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Egyesiiletiink vélasztményi iilése Sztalinvérosbhan

Egyesiiletiink Elncksége 1960. november
11-ére véalasztmdanyi iilést hivott oOssze Sztalin-
vérosba. Az Elnikség azért jelolte ki a véalaszt-
ményi iilés szinhelyéiil Sztdlinvérost, hogy ezzel
egyrészt bizonyitsa Egyesiiletiink és az ipar szoros
kapesolatat, mdsrészt azért mert elsé szocialista
véarosunk, és a valasztményt vendégiil laté Dunai
Vasmfi nemrégiben iinnepelte 10 éves fenn-
allasat.

A hivatalos program csak délutin 3 &rakor
kezdddott. Ennek ellenére mar kora reggel elin-
dult a vindorlas Sztdlinvaros felé az orszag minden
részéb6l, ahol bénydszok és kohdszok élnek.
Egyesek Komlérdl, masok Miskolerdl, Salgétar-
janbél, Szolnokrdl, Székesfehérvarrdl, Nagykani-
zsarol stb. keltek ttra, hogy megismerkedjenek
a vérossal, legkorszeriibb vaskohdszati tizemiink-
kel, s azért, hogy apoljik a hagyomanyos banyész-
kohdsz bardtsigot a Vélasztmanyi Ulés alkal-
méabdl is. Természetesen a legtobben Budapestrol
indultak utnak. Egyesiiletiink Titkdrsiga a NIM
kiilon aut6buszat szerezte meg erre a napra, hogy
az érdekléddket a Valasztményi Ulés szinhelyére
szallitsa.

Az autébusszal, vonattal, személygépkocsival
érkez6 vilasztmanyi tagok és vendégek a Dunai
Vasmfi nagy tandcstermében gyiiltek ossze, ahol
11 érakor a vendéglité Vasmf(i nevében Borovszky
Ambrus igazgaté, az OMBKE helyi csoportjanak
elncke iidvozolte a megjelenteket. Kozben a
Vasmfi vezetGsége szép ajandékkal orvendeztette
meg vendégeit. Minden jelenlevé megkapta a
Vasmii igen szép kiallitdast, borkotésli, az tizem
termékeit angol, német és francia nyelven ismer-
teté 1961. évi elGjegyzési naptarat, valamint a
Vasmii sajat kiadvanyit. Ebben Ritz Kalmén
okl. gépészmérnsk Hajlitott szelvények cimi
értekezésében értékes osszefoglalét ad errdl a
témakorrdl.

Ez az ismerteté kiadvany igen figyelemre-
mélté kezdeményezés tantijele, miként erre Bo-
rovszky Ambrus igazgaté is felhivta figyelmiinket.
Ugyanis a Vasmii a jovében nemcsak hengerelt,
hanem tovabb feldolgozott, hajlitott acéllemezt is
kivan gyartani és értékesiteni. Ezzel és hasonlé
kiadvanyaikkal a Vasmii termékeire kivanjak

réiranyitani az érdekeltek figyelmét. (Sok mas
iizemiink is atvehetné a jél értelmezett miiszaki
propagandanak ezt a mddszerét !)

E kis fiizetet lapozgatva még egy érdekes
tényt allapithatunk meg, azt, hogy legfiatalabb
varosunkban nemcsak a nehézipar, a Dunai
Vasmii izmosodik évrdl évre, hanem a konnyti-
ipar is. Ugyanis ezt a szinvonalas miiszaki érte-
kezést helyben, a Sztdlinvdrosi Nyomdiaban
nyomtdak. :

1. dbra. Szutdlinvdrosi ldatkép, hittérben a Vasmii

s

A véros nagyiramu és sokoldala fejlodésérd
egyébként beszamolt Borovszky Ambrus igaz-
gaté is, aki a tovabbiakban részletesen ismer-
tette a Dunai Vasmii alapitasinak, tervezésének,
épitésének és fejlodésének koriilményeit. Hatalmas
méretii tablén mutatta be a korszerii gyéartelepités
elvei szerint elrendezett iizemeket. Kiilonosen
kiemelte, hogy a Dunai Vasmii az orszig leg-
nagyobb és legkorszer(ibb meleghengermfivének
a kozelmultban tortént tizembehelyezése Gta teljes
vertikalitdst kohdszati kombinatta valt. A Vasmi
fejlédése azonban ezzel korantsem zarult le. mert
a kovetkezd években felépiil és lizembehelyezik a
hideghengermfivet, majd a tavlati tervek szerint
a kombinatot kb. kétszeresére fejlesztik.

Ezekutan a jelenlevik tetszésnyilvanitasa
kozepette Borovszky Ambrus igazgaté bejelen-
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tette, hogy a Villalat vezetGsége szakkisérok
vezetésével lehetGvé teszi a Vasmii egyes iizemei-

‘nek megtekintését. Az idé rovidsége miatt arrdl

természetesen sz6 sem lehetett, hogy az Oridsi
kiterjedés(i kombinat hatalmas iizemeinek mind-
egyikét sorba litogassuk, hiszen az egyes iizemek
kilométeres tavolsigra fekiisznek egyméstol..

A bényaszok egyrésze természetesen az auto-
matikdval ellatott szénmoséba latogatott el. Ma-
sok, a kokszolémiivet, illetve a nagyolvasztot
tekintették meg. A legtébben azonban a Vasmfi
legfiatalabb iizemét, a kozelmaltban iizembe-
helyezett meleghengermfivet kivantak latni annal
is inkabb, mert sokan a tébbi, ,régi" gydrrész-
leget mar a milthan valamikor megismerhették.

2, dabra. A Vasmii bejdrata

Mindenkit lenytigoztek a hengermii 500 m-nél
hosszabb csarnokanak o6ridsi méretei, de ‘még
inkdbb a Szovjetunié és NDK altal szallitott,
korszerii hengerallvanyok, hengermiii segédberen-
dezések, meghajtégépek és a hozzajuk tartozé
automatika. Mindnyajan egyetértettiink abban,
hogy népgazdasigunk oly tizemmel gazdagodott,
amelyre méltin mindnyajan biiszkék lehetiink.

A j6l megszervezett gyarlatogatast a virosban
ebéd kovette, amely utan sietni kellett vissza a
Vasmf{ibe, ugyanis ennek kultirtermében 3 érakor
kezd6dott a hivatalos program, a Valasztmanyi
Ulés. A hosszii sorban elrendezett, teritett aszta-
lok mellett az egyesiiletnek kereken 150 tagja
helyezkedett el.

Az Elnokségben helyetfoglaltak :

Lévardi Ferenc egyesiileti elnok, a nehézipari
miniszter elsé helyettese,

Ember Kdlmdn egyesiileti alelnok, az Or-
szagos Banyamfiszaki FeliigyelGség helyettes
vezetije,

Gyulai Zoltdn egyesiileti alelnok, egyetemi
tanar,

Szele Mihaly egyesiileti alelnok, egyetemi tanar,
Dr. Tarjin Gusztdv egyesiileti alelntk, egyetemi
tanar,

Veré Jozsef egyesileti alelnok. egyetemi
tanar,

Selmeczi Béla fotitkar, és

Dr.

Dr.

Dr.

Borovszky Ambrus, a Dunai. Vasmii vezérigaz-
gatéja, a helyi csoport elnike,

Pilter Pal a Dunai Vasmii fémérnoke, a Vasko-
haszati Szakosztily elndke.

Pontosan 3 drakor Lévdrdi Ferenc elnok
emelkedett szélasra és elmondta megnyitébe-
szédét.

.. Tisztelt Véalasztmanyi Ulés !

Ma megtartandé valasztmanyi iilésiinknek
uj szinfoltja, hogy azt a hagyomanyoktdl eltérden
nem Budapesten, hanem itt, Sztilinvarosban
tartjuk. Eloljaréban is hdlas koszonet Egyesiile-
tiink Elnoksége nevében Borovszky Ambrus elv-
tarsnak, a helyi csoport elnckének és Pilter Pdl
fomérnok elvtarsnak a helyi csoport titkardnak
azon készségiikért, hogy a valasztmdényi iilés meg-
rendezése technikai lehetGségeinek biztositdsan
tal, még vendéglitasunkrél is gondoskodtak.
A vilasztmanyi iilés szinhelyének megvélasz-
tédsakor azonban Egyesiiletiink Elnokségét egyéb
gondolatok is vezették. Kifejezésre kivantuk
juttatni — ily médon is — a magyar kohaszat
népgazdasagunkban elfoglalt igen fontos jelentd-
ségét, egy 0] szocialista létesitmény Sztdlinvaros —
fontossagat ; nyomatékot kivantunk adni azok-
nak a feladatoknak, melyek a masodik 6téves
tervben Sztalinvarosra, a Dunai Vasmfire viarnak ;
és nem utolsé sorban olyan gondolat is vezérelt
benniinket, hogy népgazdasigunk, de Egyesiile-
tiink el6tt is allé feladatok kell6 komolysaggal
torténé megtargyalasahoz megfelelé politikai at-
moszférat biztositsunk.

A Kozgylilés ota eltelt idGszak egyesiileti
vonatkozasi eseményeirGl az elnokség jelentése
fog beszamolni ; igy engedjék meg, hogy elndki
megnyitomban inkidbb néhany fontosnak itélt
gazdasag-politikai kérdésr6l széljak, melyek mé-
sodik oOtéves terviink beinditasinak elGestjén
valamennyiiinket leginkdbb foglalkoztatnak.

Egyesiiletiink — mint tarsadalmi tudoméanyos
egyesiilet — mindig is érzékenyen reagilt a kiils6
tarsadalom-politikai, féleg gazdasigpolitikai be-
hatasokra, ugyanakkor tevékenységét mindenkor
az orszdg, a népgazdasig el6tt allé legfontosabh
feladatok megolddsdra irdnyitotta. Ha wvalaha
ennek az alapvetden helyes elvnek az alkalmaza-
sdra szitkkség volt, igy arra ma kétszeresen —
inkabb hatvanyozottan — sziikség van.

Elébbiek alapjan a ma legfontosabb feladata
valamennyiiink szdméara, hogy olyan népgazda-
sdgi tervet készitsink 1961-re és a masodik
otéves tervre, mely biztositja népgazdasdgunk
tervszerfi, ardnyos. fejlodését, biztositja az orszag
fizetési mérlegének egyensulyit és felszamolja
mindazokat a feszilltségeket, melyek népgazda-
sdgunk szerkezetében az utébbi idGkben jelent-
keztek. Bz a feladatmegjel6lés nyilvan arra en-
ged kovetkeztetni, hogy népgazdasigunk szer-
kezetében jelentkeztek bizonyos nehézségek, itt-
ott ellentmondésok, melyeknek halaszthatatlan
kikiiszobolése a legsiirgetGbb feladat.

Nézzitk meg csak legfébb vondsaiban, mik a
kétségteleniil fenndll6 fesziiltségek leglényegesebb
okai.
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A mezbgazdasig szocialista dtszervezésének
meggyorsuldsa olyan problémakat hozott fel-
szinre, amelyekre kelloképpen felkészilve nem
voltunk. A nagyaranyi atalakuldssal jaré &all6-
alapok biztositasa oly mértékben vette igénybe
az orszag teherbiréképességét, hogy az egyéb
vonalon jelentkezett negativ kihatdsaival. Ehhez
jarult még, hogy haroméves népgazdasigi terviink
is bizonyos lazasagokat tartalmazott, ami a ter-
melSkapacitisok elégtelen kihasznalisihoz, kiil-
kereskedelmi mérlegiink romlasahoz vezetett.

A hibakat azonban felismertiik. A helyzetet
redlisan itéljik meg és maris megtirténtek az
elsé pozitiv 1épések a hibik kijavitasira. Termé-
szetesen, a tennivalékbol mindnydjunknak ki kell
venniink résziinket.

Egyesiiletiink, mely tomoriti a két legfonto-
sabb ipardg, a béanydszat és kohdszat mfiszaki
dolgozoit, nyilvanvaléan nem mnézheti tétleniil
azokat az erOfeszitéseket, melyeket az iparnak kell
kifejtenie, mindazoknak az eszkoézoknek az ész-
szerti és célszerti felhasznalasdval, melyek maxi-
malis eredményeket biztositanak termelési, ter-
melékenységi, mindségi és onkoltségesokkentési
vonatkozishan egyarant. Szemiink el6tt zajlik le
az a gigiszi hare, amit gazdasagi téren vivnak
egymassal népek. népcsoportok és végsé fokon
a kapitalista és szocialista tdbor. Ks ez a gaz-
dasagi harc egyre élesedik, egyre mnagyobb ara-
nyokat o6lt és nem kétséges, hogy ebhél a harcbdl
az keriil ki gy6ztesen, aki tébbet, jobbat, oleséb-
ban tud eléallitani, tartés technikai filényt tud
kiharcolni és szakadatlanul emelni tudja népe
életszinvonalat. Mi a szocialista tdbor orszigaihoz
tartozunk, feladataink egyértelmiien adottak és
rendithetetleniil bizunk a szocializmus nagy gyo-
zelmében.

A fejlédést azonban meg kell gyorsitanunk.
1961. évi terviink maér szakit azzal a kényelmes
allasponttal, ami jelenlegi haroméves terviinket
jellemezte a népgazdasig altalanos fejlodése szem-
pontjabdl. A banydszat 1961. évi 2 millié tonnas
tervnovekedése mar tiikrizi azt a fejlodést, amit
a bardti szocialista allamok méar korabban célul
tliztek ki és sikeresen meg is valésitottak.

Az orszag energiahordozé-helyzete a kovet-
kezé 20 év perspektivdjaban is nagy feladatot ré
a szénbanyaszatra, fiiggetleniill attél, hogy az
energiahordozék kozti hare mindinkabb a szén-
hidrogének irdinyaba valé eltolédast eredményezi.

A 28 millié tonnds 1961. évi széntermelési
feladat, a megkivant termelékenységnivekedés
aranya — adott beruhazisi lehetGségek mellett —
olyan iranyitd és végrehajté tevékenységet kivan
meg, mely maximalis mértékben szidmol a mii-
szaki fejlesztéssel elérheté lehetGségekkel, a rendel-
kezésre all6 termelG kapacitdsok jobb kihaszna-
lasaval, a jobb munkaszervezésben és a munka-
fegyelem megszilarditasiban rejlé hatalmas lehe-
toségekkel.

Napilapok hasabjain egyre toébbet olvasha-
tunk arrél, hogy az ellenforradalom uténi stabi-
lizacié 6ta romlott a munkamoral, csokkent a
munkaiddkihasznalas, fellazultak -a normik, —

legalabb is a technolégiai korszerfisitést, j, ter-
melékenyebb gépek beallitasit nem kvette a meg-
felel6, ij normak megallapitdsa — romlott export-
cikkeink mindsége és nagyfoki tervszerfitlenség
tapasztalhaté a beruhdzéasi eszkizok felhasznala-
sdban. Szinte dltalinos lett az a szocialista erkéles
szempontjabdl megengedhetetlen helyzet, hogy az
egyéni érdekeket a vallalati érdek folé, az egyéni
illetve vallalati érdekeket pedig az altaldnos nép-
gazdasagi érdek folé helyezik. Nyilvanvalé, hogy a
norméak feliilvizsgilata és rendezése, a munkaidd
jobb kihasznaldsa, a technoldgiai fegyelem szigori
megkovetelése, az elemi munkaszervezési hianyok
megsziintetése és rendelkezésre all6 termeloka-
pacitdsok teljes mértékii kihasznildsa elsérendii
érdeke dolgozénak és vezetének egyarant.

3. abra. Tavlati kép a nagyolvasziéval, balrél az erdmi,
jobbrdl a hattérben az érctéri rakodd

Kiilon is szélnom kell a miiszaki munka fon-
tossagar6l. Munkanap felvételeink bizonyitjik,
hogy az iparban foglalkoztatott mérnékok igen
tekintélyes része nem végez mérnoki munkat,
illetve munkaidejének csak tort részét tolti ki az
igazi értelemben vett miiszaki munka. Ezt a
luxust népgazdasigunk nem engedheti meg maga-
nak, mert maris kétségbevonhatatlan jelei vannak
annak, hogy iparunk technikai szinvonala nem
tart 1épést a haladé vilag-dtlaggal, a termelékeny-
gég novekedése nem kielégité és gydrtmanyaink
korszer(isége sok kivannival6t hagy maga utdn.

Elobb emlitett okok miatt a rendelkezésre
all6 és ma még jelentés mértékben mas irdnyban
lekotott miiszaki ercket a technikai fejlesztés
kizarélagos szolgilatiba kell allitani, miel6bb be
kell hozni elmaradisunkat és mielébb fel kell
zarkézni az iparilag fejlett orsziagok soraba.
Gyakorlatilag ez azt jelenti, hogy a felsé, kozép
és alsé iranyité szerveknél novelni kell a miiszaki
dolgozék aranyszamdt, a mindségi munkat kell
el6térbe helyezni és csokkenteni kell generdlisan
a mfiszaki dolgozék adminisztraciés munkaval
valo leterhelését.

Egyesiileti vonalon a magunk eszkozeivel, a
magunk céltudatos tevékenységével is legyiink
segitségére az iparnak, az ipar-irdnyitasnak azzal,
hogy a legésszer(ibb megosztassal a miiszaki erGket *

[
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valéban a mfiszaki feladatok megoldasit jelentd
célok szolgalatiba allitjuk, legyen az iizemi
termelésiranyitds, legyen az miiszaki tervezés,
vagy tudoményos kutatés.

Azt hiszem mindannyian oOnkritikusan elis-
merhetjiik, hogy a banyészat és kohéaszat éppen az
a két igen fontos teriilet, ahol a legtobb tenni-
valénk van ezen a téren. Ha a banyészat miiszaki
fejlesztés mutatéit, vagy a kohdszat hasonlé
jellegli minGségi és termelékenységi mutatéit a
haladé vilag-atlaggal Osszehasonlitjuk, tgy méris
adva vannak a feladatok. Ezeknek a feladatoknak
a megoldasara kell mozgésitani erSinket, el6bb
mindannyiunknak énmagunkat, majd a dolgozék
tizezreit. Csak ezen az tton juthatunk el a szocia-
lista tdbor orszigaival egyid6ben nagy célunk
gyakorlati megvalésulasdhoz.

4. dbra. A Martin-iizem

Ezeknek a gondolatoknak a jegyében nyitom
meg mai valasztmanyi iilésiinket”.

Az altaldnos tetszéssel fogadott elnoki meg-
nyité utin Lévardi Ferenc elnok Selmeczi Béla
fotitkarnak adta At a szét, aki az aldbbiakban
szamolt be :

,»Tisztelt Valasztmény !

58-ik kozgylilésiink 6ta ez az elsé alkalom,
hogy alapszabalyunknak megfeleléen beszdmol-
hatunk Vilasztmanyunknak Kgyesiiletiink ez évi
munkajarél és javaslatot tehetiink az elkovetke-
zendd idészakra vonatkozéan Egyesiiletiink to-
vabbi tevékenységének {6 iranyaira.

Beszdmolénk elsé percében gondoljunk azokra
a tagtarsainkra, akik az 1960. januar 23-i koz-
gyfilésiink 6ta orokre eltdvoztak sorainkbdl.

Emlékezzimk
Herczeg Ferenc koh6- és gépipari miniszter-
helyettes, Egyesiiletiink alelndke,
Buczké Gabor aranydiplomés banyamérnok,
Czupor Andor okl. banyamérnok,
Gdceser Jdnos okl. banyamérndk,
Kiss Jozsef, az Inotai Aluminiumkohé igazgatdja,
Kurovszky Istvdn okl. mérnok,

" Szinetdr Ldszl6 okl. banyamérndk,

Tetmajer Alfréd okl. vaskohémérnok, Egyesiile-
tiink valasztmanyi tagja,

Zombik Ferenc okl. banyamérnok
tagtdrsainkra és

addzzunk emlékiiknek egqy perces néma felalldssal.

Tisztelt Valasztmany !

Engedjék meg, hogy beszamolénkban csupin
a legfontosabb rendezvényekre, a f6 eseményekre
térjek ki és mellGzhessem az egyesiileti élet sok-
rétiiségébdl kivetkezs, Gnmagukban fontos kisebb
rendezvények, megnyilvanulasok ismertetését. Ezt
els6sorban az id6 rovidsége mellett az indokolja,
hogy a legf6bb mozzanatokbdl lehet az egyesiileti
élet alakuldsanak tendenciait bemutatni és meg-
felel6 javaslatokat tenni.

Amikor vizsgilat targyava tesszitk 10 hénapos
tevékenységiinket, kozgy(ilésiink hatarozataibdl
kell kiindulnunk. Kozgyfilésiink hirom f6 fel-
adatot hatdrozott meg: e hirom f6 feladat
roviden a kovetkezokben hatérozhaté meg :

1. a II. 6téves terv kidolgozasinak és végre-
hajtasanak elGsegitése,
2. a fiatal miszakiak mozgésitasa,

3. az oktatds és tovabbképzés elosegitése.

Tevékenységiinket e harom {6 feladatra ira-
nyitottuk és gy véljiik, erdinkhez és eszkozeink-
hez képest a két elsé feladat megoldisa érdekében
kifejtett munkank eredményes volt. A harmadik
feladat — az oktatds elGsegitése — tekintetében
jelentésebb munkat nem fejtettink ki.

Mindenekel6tt be kell szamolnom két leg-
nagyobb rendezvényiinkrsl, az aprilisban meg-
tartott Kovacs-Konferenciarél és a szeptemberi
Bényasz Kongresszusrol.

A Kovdcs-Konferencidt a vaskohdszati szak-
osztadly keretében miikods kovics szakesoport
néhany igen lelkes tagja szervezte és meg-
allapithato, hogy faradtsagot, id6t nem kimélé
munkéjukat siker koronazta. Ezért koszonet illeti
els6sorban Latindk Istvan, Terény Aladdr, Brassoi
Frigyes és Minddak Pdal tagtirsainkat azért az
odaadé lelkes munkaért, amelyet a Kovécs-
Konferencia sikere érdekében kifejtettek.

A Kovacs-Konferencia sikerét mutatja az,
hogy mintegy 250 magyar és tobb, mint 50 kiilfoldi
kovics szakember harom napon keresztiil szin-
vonalas szakmai el6adasokat hallgathatott tébb
nyelven, szinkron tomacsoldshan, amelyeket élénk
és sokoldalt vita kovetett. Az eléadasok teljes
szovegét az Osszes résztvevok a konferencia vala-
melyik hivatalos nyelvén elére kézhez kaptdk.
Ertékesek voltak a kiilfoldi és a magyar szak-
emberek kozott kialakult személyi eszmecserék is.
A Kovacs-Konferencia elGadédsainak, vitainak és
a személyes eszmecseréken elhangzottaknak alap-
jan konkrét javaslatokat dolgoztunk ki és azokat
eljuttattuk a kohd- és gépipari miniszterhez.

Azt a korilményt, hogy javaslataink sor-
sardl, értékelésérél nem tudunk beszamolni, nem
kivinjuk elhallgatni. Ennek az az oka, hogy 1smé-
telt érdeklédésiink ellenére a Kohé- és Gépipari
Minisztérium megfelelé szervei nem nyilvanitottak
javaslatainkra vonatkozéan véleményt. Ennek
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ellenére fokozottan kell arra torekedniink, hogy
egyesiileti munkénk jusson el konkréten meg-
fogalmazott javaslatokig, mert ezzel tudjuk meg-
konnyiteni az illetékesek munkéjat. Tovabbra is
arra toreksziink, hogy kapesolatainkat a minisz-
tériumokkal minél szorosabba tegyiik.

Szélni  kell a Kovacs-Konferencia szerve-
zésével kapesolatban néhany hidnyossdgrol s,
Az egyik hianyossag az volt, hogy a vaskohészati
szakosztaly egésze nem tekintette kelloképpen a
maga iigyének a kovicsok igyekezetét, igy a
Konferencia szervezése elég sziik aktiva vallara
nehezedett. A Konferencia szervezésével kapceso-
latosan nem voltunk minden esethen kellGen
koriiltekintok, némely koltségtétel tilzott volt,
a tolmédcsolast kissé maximalista igényekkel szer-
veztiikk meg. Ebben tapasztalatlansigunk is kozre-
jatszott. Nagy pozitivumnak tekintjitk, hogy e
rendezvény utan a féleg gépipari izemekben dolgozé
kovaes értelmiség aktivizdlasira nagy munka
indult meg, s gy tiinik sikeriilni fog egyesiteni az
ercket a kovaesolds problémainak ‘megoldaséira.

Masik nagy rendezvényiink a kézelmultbhan
lezajlott Bdnydsz-Kongresszus® volt. Kz méretei-
ben és jelentGségében talin az eddigi legnagyobb
megmozduldsa volt Egyesiiletiinknek. Ennek tuda-
tédban a banyaszati és az olajbanyaszati szakosztaly
rendkiviil alapos koriiltekinté el6készité munkat
végzett, igen nagy létszamn. részben fiiggetleni-
tett, részben tarsadalmi aktivakbél all6 appari-
tussal. Ugy véljiik, hogy a Béanyasz-Kongresszus
szervezése példaul szolgilhat nemecesak Egyesiile-
tiink, hanem mds egyesiiletek rendezvényei széa-
mara is. A Kongresszus szervezdinek egyik leg-
nagyobb érdeme, hogy a rendezés soran sikeriilt a
tagsiag igen széles rétegeit, ezen belill a fiatal-
sagot aktivizalni. A Kongresszus szervezd és
tartalmi munkéja kiterjedt a hazai banyészat
Osszes szektorara.

A Kongresszusra néhany jellemzé adatot
szeretnék ismertetni: a plenaris iilésen mintegy
ezren vettek részt, a két napig tarté szekcidiilé-
seken négy szekciGban mintegy 600 magyar és
200 kilfoldi vett résat és Osszesen 75 elGadast
tartottak. A kétnapos tanulmanyi kirinduldson
5 csoportban tobb mint 200-an vettek részt,
zomében kiulfoldiek. A nemzetkozi érdeklGdésre
jellemzd, hogy 16 orszig képviselGi vettek részt a
Kongresszuson, és még Japanbél és Indiabdl is
voltak résztvevik. 75 eldadas teljes szivegét nyom-
tatdsban magyar, orosz, vagy német nyelven
minden résztvevs elére kézhez kapta. Itt kell
megjegyeznem, hogy médot kell talilni arra,
hogy a hidnyzé 3 eldadis szovegét megfelelé ki-
allitdshan szintén eljuttassuk a résztvevSkhoz,
mert ezek reprezentiljak a szocialista iparfejlesz-
tési politikinkat és a magyar banydszat korabban
ismeretlen kultartorténeti adatait.

A Kongresszus szakmai kiértékelése a tovabbi
idészak feladata. Mindkét banyészati szakosztaly
elsérendii feladatanak tekinti, hogy ezt a mun-
két lehetéleg rovid idé alatt szervezetten elvé-
gezze, abbol a célbél, hogy a lesziirt tapasztalato-
‘kat és javaslatokat miel6bb az ipar rendelkezésére
bocsathassa.

Ez az az alkalom, amikor elismerésiinket és
koszonetiinket kifejezésre kell juttatnunk azért az
aldozatos és lelkes munkéaért, amelyet 7dth
Miklos, Wahlner Aladdar, Serféz6 Ivdn, Léw
Ldszl6 és még sok mas tagtarsunk a Kongresszus
sikere érdekében kifejtettek. Koszonetiinket kell
nyilvanitanunk az ipar vezetdinek, a trosztok,
vallalatok vezetGinek és nem utolsé sorban a
MTESZ szerveinek, hogy tdmogattik rendez-
vényiinket és hozzajarultak a Kongresszus sikeré-
hez.

*

E két nagy rendezvényen tilmenden szak-
osztalyaink munkajarél a kovetkezGkben szé-
molunk be.

. dbra. A TV. Martin-kemence

A bdnydszati szakosztaly a Banyatorvény-
szerkeszté  Fobizottsag felkérésére vita-ankétot
szervezett a késziil6 banyatorvényrol. Az ankéton
résztvevOk szama megkozelitette a 200-at.

Hazank felszabaduldsinak 15. évforduldjat
a Szovjet Technika Honapja keretében méltéképp
finnepeltitk meg. A banyaszati szakosztily az
olajbanydszati szakosztallyal kozosen rendezte
iinnepi iilését.

Az elmilt iddszakra esik a gyongyadsi helyi
esoport megalakuldsa. Kérjiik a t. Valasztméanyt,
hogy a helyi csoport megalakulasit hagyja jova.
A csoport 45 fobél all és magiban foglalja a
Matra és a Biikk ére- és dsvanybanya tizemeinek
miiszaki dolgozoit.

A szakosztaly élt a palyazatok altal nytjtott
lehetGségekkel. Elnokségiink a banyaszati szak-
osztaly javaslatira 4 témakorben irt ki palyazatot,
amelyre a hatarid6 lejartdig 9 palyazat érkezett.
Palyazatot irt ki még a borsodi csoport is.

A  munkabizottsigok a banyagépész-szak-
csoport keretében miikodtek aktivan. A nyelv-
miivel6 munkabizottsiag tjraélesztésérdl folytak
targyaldsok és késébb varhaté csak konkrét
munka e téren. Mindenesetre megallapithato,
hogy a Banyasz-Kongresszus szervezése oly mér-
tékli munkat kovetelt, hogy a munkabizottsigok
konkrét tevékenységére mar alig maradt erd.
Mindenesetre most a felszabadult energiat munka-
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csoportok keretében is a kongresszus bé anyaga-
nak feldolgozasara lehet forditani.

A nyelvmiivelés kérdése dltalaban hattérbe
szorult a tobbi szakosztalyban is.

*

Az olajbanydszati szakosztaly keretében a
kozgyfilés 6ta eltelt idGben 16 el6adas hangzott el.
Egy ankétot rendeztek a Magyar Kémikusok
Egyesiilete miianyag- és gumiipari szakosztalya-
val, azonkiviil egy ankétot a bénydszati szak-
osztéallyal kozosen, a banyatorvény és végrehajtasi
utasitasa tervezetének megvitatasira. Eléada-
saik altalaban az ipar legfontosabb kérdéseihez

kapesolédtak és hozzajarultak azok tisztizasihoz.

6. dabra. A kokszoléomii szénadagold épiilete

A szakosztily ankétot rendezett Nagylengyelben
a kdolajbanyaszat és a gumiipar kozos problémai-
nak megvitatisira is. Az ankét, amely tizemlatoga-
téassal is egybe volt kotve, hatdrozati javaslatot
fogadott el, amelyet mindkét ipavag felettes haté-
sagahoz eljuttattak.

A szakosztaly keretében két munkabizottsag
dolgozik : a munkavédelmi- és a cséfelhasznéalasi
munkabizottsig. Ez év elején eredményes mun-
kat végzett az oktatasi munkabizottsag is, amely
a mérnoki tovabbképzés olajbanydszati vonat-
kozast tanulméanyi tervét dolgozta ki.

Az elmilt évben meghirdetett palydzatra hét
palyamii érkezett be, amelyek koziil négyet dija-
zasra ajanlott a biralé bizottsag. Az 1960. évi
palyazatok kiirasinal azt az elvet tartottak szem
el6tt, hogy a fiatal tagtiarsak vallalkozé kedvét
noveljék és hogy Gket a szakmai irodalom miive-
lésébe jobban bevonjak. Ezért kiilon palyazati
témacsoportot allapitottak meg a 32 évesnél
fiatalabb palyazék részére.

A szakosztily a szakszervezettel kozosen
iizemlitogatisokat is szervezett, hogy a gyartds
és a felhaszniléipar kozotti kapcesolatot jobban
kiépithesse.

*

A vaskohdszati szakoszltdly szémos rendez-
vényt tartott, amelyek az ipar és a kohaszati ku-
tatas szempontjabdl fontos problémék megvita-
tasat jelentették.

Az év folyaman két kiilfoldi eldadd is szere-
pelt a szakosztaly programjaban, akiknek eld-
addsai segitséget nyujtottak részben a Dunai
Vasmiiben indulé meleghengersor biztonsdgos
iizeme szamara, részben pedig elavult henger-
soraink fejlesztési iranyaira vonatkozéan.

Felszabaduldsunk 15. évforduléjanak mélté
megiinnepléséb6l a vaskohédszati szakosztaly is
kivette részét. Szeless Ldszld : , Szovijetunié vas-
ipardnak fejlédése és hatdsa a magyar vaskoha-
szatra” cim@i el6adasa elhangzott kozponti ren-
dezés keretében, valamint mind a hirom nagy
kohdaszati fizemiink csoportjanal is.

A szakosztdly anyagvizsgdlé szakesoportja
anyagvizsgilé napokat rendezett Ozdon, amelynek
keretében 12 eldadas hangzott el az dltalanos és a
kémiai anyagvizsgdlat kiilonb6zé teriileteirdl.

A szakosztily més szervekkel egytittmii-
kiédve kozos rendezvényekbdl is kivette a részét.
gy az Elektrotechnikai Egyesiilet és a szakosztaly
a hidegenhengerelt transzforméatorlemezek és di-
namoélemezek targydban tartott ankétot. Kozos
ankétot rendeztek a kohaszati folyamatok auto-

matizdalasival kapesolatban az Automatizélasi
Egyesiilettel, valamint a kohdszat energetikai

problémaival kapesolathan az Energiagazdalkodasi
Tudoméanyos Egyesiilettel.

Egy napos ankét keretében az ontodei szak-
osztallyal kozosen a Dunai Vasmiiben megvita-
tésra keriilt a hazai sziirkevasféleségek gyartasa-
nak és felhaszndlasinak problémaja. J6l sikeriilt a
Dunai Vasmiivel kozosen szervezett tobbnapos
nyersvasgyartasi konferencia, amelyen tobb kiil-
foldi eldadé is szerepelt.

Szakosztdlyunk két kiilfoldi eldadast is szer-
vezett. Buza Anlal eléadast tartott a henger-
miivek meghajtisival kapesolathan megrende-
zett briini el6adds sorozaton és a kozeljovGben
fog el6adast tartani Répdsi Gellért szintén cseh-
szlovik meghivisra a félig csillapitott acélok
gyartasi tapasztalatairdl.

A vidéki csoportokban, kiilonosen Sztélin-
varoshan élénk egyesiileti élet folyik.

®

A fémkohdszati szakosztdly munkijanak stly-
pontjit néhany eldadistol eltekintve ankétok szer-
vezése jelentette. A szakosztaly két ankétot ren-
dezett éspedig egy miikorund ankélot Magyar-
6varon és egy limfold automatizilisi ankélol
Almésfiizitén.

A szakosztalyon beliil egy munkabizottsag a
Nehézipari Minisztérium felkérésére megvizsgalta
egyes aluminium készgyartmanyok gazdasagos-
sagat és exportgazdasigossagit. A szakosztaly e
munkdval és az emlitett két ankéttal az alumi-
niumipar fejlesztési kérdéseinek tisztazasat ki-
vanta el6mozditani.

Az elbadisok koziil kiemelkedett a hazank
felszabaduldsanak évforduléjaval kapesolatban
rendezett iinnepi el6adas, amelyet a NIM Szines-
fémkohaszati lgazgatésiginak vezetdje, Kocsis
Jozsef elvtars tartott.

A helyi csoportokban élénk egyesiileti élet
folyt. Eladasok, élmény-beszamoldk, tapasztalat-
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Atvétel céljabol szervezett gyarlitogatisok tarki-
tottak a programot.

A szakosztaly és helyi csoportjai részérdl a
kiilfoldi tanulméanyutak szervezését erGteljesen
szorgalmaztak. Engedjék meg nekem, hogy e kér-
désre a késGbbiekben térjek vissza, amikor a
tovabbi tevékenység iranyarol lesz szo.

*

Az ontidei szakosztdly munkajat a szorgalmas
tevékenység és a nagyobb rendezvények mell6-
zése jellemezte. Ha szabad azt mondanom ez a
munka nem volt latvanyos, de annal hasznosabb.
A szakosztily vezetosége a munka soran mindig
szem elott tartotta, hogy az egyesiileti munka
egyik f6 célja a miiszakiak aktivizdlisa. Erdeme,
hogy ki tudta kiisz6bdlni a milthban néha jelent-
kezett személyi ellentéteket és tigy véljiikk ez az az
ut, amelyen tovabb kell haladnia az ontodei
miiszaki értelmiség mind nagyobb mérvii aktivi-
zélasa érdekében.

A szakosztaly tébb munkabizottsigot szer-
vezett és fokozottan fordul iizemgazdasigi és
oktatasi kérdések felé. Ez a torekvés a helyi
csoportokban is érvényesiil. A gyéri esoport tébb
esetben targyalta, vizsgalta a csoport eddigi
munkédjat. A vizsgilat célja az volt, hogy az
elmiilt idészak tapasztalatai alapjan allitsak Ossze
a csoport jovo évi munkatervét.

A szakosztaly szorgos munkéval aktivizalta
a fémontészeket is, akik ma méar szervezetten és
rendszeresen foglalkoznak kozos szakmai prob-
lémaikkal. A nyar folyaman megalakult a deb-
receni csoport, amely mar eddig is tobb gyar-
latogatdst, elGaddst szervezett. A debreceni cso-
port tovabbi miikddésével kapesolatos programja
igen biztaté. Kérem a t. Vdalasztményt, hogy a
fémontész szakesoport és a debreceni csoport
megalakuldsat dagyja jova.

E S

Fentiekben kivantunk rovid tdjékoztatast
adni egyesiileti munkink szakosztilyi tevékeny-
ségérdl, a teljességre tavolrdl sem tartva igényt.
Beszdmolénk keveset foglalkozott a helyi esopor-
tok mfikodésével. Meg kell allapitanunk; hogy
munkénk soran még nem tudtuk kialakitani a
helyi csoportokkal kapesolatban kivant személyes
kapesolatunkat. Ezért ElnSkségiinknek az a szan-
déka, hogy ezt a kapcsolatot a kiévetkezd idé-
szakban fokozatosan kiépiti.

Néhany szét kivanok szélni még a lapok
munkéjarél is. Lapjaink egyik legfébb funkecidja,
hogy tavoli vidékeken laké tagtarsainkkal az él6
kapesolatot jelenti.

Lapjaink szakmai szinvonala kiilf6ldon is
elismert. A lapot ott is olvassdk, s6t dokumental-
jak is. A Banyéaszati Kongresszus alkalmaval kiil-
foldi lapszerkesztok keresték a kapesolatot, s igy
példdul lap- és cikkeserében éllapodtunk meg a
L’Industria Mineraria cim(i olasz lappal és a
Minno Delo i Metallurgia cimii bolgar szaklappal.
Ugyancsak lapeserét kezdtiink a német partner
javaslatara a Kammer der Technik bénydszati
szaklapjaval a Bergbauttechnik-kel.

Szerkeszté bizottsagaink igen komolyan ve-
szik feladatukat és hasznos segitséget nytjtanak
a fOszerkesztéknek. A cikkek komoly szakmai
véleményezés és lektoralas utin keriilnek a la-
pokba, ami a szinvonal emelkedésének eléfeltétele,
egyben biztositéka.

A lapok cikk-ellatottsaga elég jonak mond-
hatd, ami a tagsag irodalmi aktivitasat bizonyitja.
Hiba, hogy a megoszlasi ardny az elméleti jellegii
tudomanyos és a gyakorlati cikkek kozott nem
kielégité az iizemi cikkek hatranyara. Helyes
lenne, ha egy-egy iizemben lefolytatott kisérletet,
iizemi eredményt fokozottabban ismertettnének,
mert ez més ilizemeknek gyakorlati segitséget
adhatna. Ezért kérjiik az tizemi tagtarsakat, hogy
nagyobb szamban jelentkezzenek tanulményaik-

¥

7. dbra. Kilsé kép a meleghengermiirdl

kal. SzerkesztG bizottsagaink feladata megszer-
vezni a j6 iizemi cikkek beszerzését és kozlését.
Fontos, hogy a lap a hazai miiszaki eseményekrdl
is tajékoztassa hir formdjaban az olvasékat. Ez
azonban a helyi csoportok aktiv részvételével
lehetséges. Sajnos a hiranyag szolgaltatisa nem
volt a kivant mértékii, ezért ezuttal is kérjik
tagtarsainkat, adjanak minél t6bbszor hiranyagot
foszerkesztoinknek.
*

Nemzetkozi kapesolataink szélesedtek. Tag-
tarsaink szamos esetben vettek részt kiilfoldi
tanulmanyutakon, vasarokon, kongresszusokon,
barati és nyugati orszagokban egyarant. Hozzank
is jottek kiilféldrdl szamosan, mint errél korabban
mar szoélottam. Ezek kozitt legnagyobb részvé-
tellel a freibergi banyaszati és kohaszati napokon
jelentkeztiink, amelyben kb. 70 {6 tagtarsunk
vett részt. A szakmai Gsszetétel heterogén volta és
az utazdsi iroda szervezési hibdi miatt a tanul-
manyutak nem a legjobban sikeriiltek. Kzért
ily nagy létszamu utazas szervezését a jovoben
mellézni kivanjuk. A kiilfoldi utazisok egy részé-
r6l megfeleld beszamolék hangzottak el, azonban
ilyen rendezvények gyakorlati hasznositasa érde-
kében tovabbi komoly erdfeszitéseket kell ten-
niink.

Vilasztott vezets szerveink, az elnokség, a
szakosztalyvezetdségek és a szerkeszté bizottsagok

<
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rendszeresen megtartottak iiléseiket és megfelel6
hatérozatokat hoztak. Szakosztaly vezetGségeink
rendszeresen meghivtak a helyi csoportok tit-
kérait is iiléseikre és beszamoltatasok is torténtek
a vidéki munkarél és problémakrdl. Elnoksé-
gimk a vezetd szervek alapszabaly-szerii miiko-
désére nagy silyt helyez, mert ez a biztositéka az
egyesiileti demokricia érvényesiilésének. Titkar-
sagunk is becsiiletesen helyt allt az elmilt 10
hénap alatt, amelyen beliil néha, féleg a Kovacs-
Konferencia, majd a Bényisz Kongresszus alatt
igen nagy terhelés nehezedett ra. Emellett a
felmeriilt hibak inkabb a szervezettség fokozé-
zésdnak igényét tiikrozik, ezek a hibak azonban

8. dbra. Teljes kép a hengersorril

nem jellemzéek. Mindamellett torekediink arra,
hogy javitsuk munkankat, amelynek személyi
feltételei is javultak.

3

Be kell szamolnom tovabba arrél. hogy
Elnokségiink Herczeg alelnokiink elhunyta miatt
munkéjaba bevonta Szele Mihdily vélasztmanyi
tagtarsunkat, volt elnokiinket, hogy nagy tudasa-
val, tapasztalatival segitse elnokségiinket a ve-
zetés munkdjaban. Az a javaslatunk, hogy a leg-
kozelebbi kozgytilésiinkig bizza meg Szele tag-
tarsunkat az alelnoki funkeié betoltésével.

Ugyancsak bejelentjiik, hogy a valasztmdinyi
tagsdg sordban megiiresedett helyet az elnyert
szavazatok sorrendje szerint Eles Lidszl6 tagtér-
sunkkal toltottiik be.

Tisztelt Vilasztmany !

A tovabbiak soran foglalkozni kivanok Egye-
silletiink tovabbi tevékenysége iranyaval, tehat
munkank tartalmi és médszerbeli kérdéseivel,
kiindulva népgazdasagunk helyzetébdl és fel-
adataib6l, amelyekre vonatkozéan az elnoki meg-
nyitéban utalds tortént.

~ Elnokségiinknek az a véleménye, hogy ezittal
helyes tiilmenni azokon a kereteken, amelyen beliil
valasztmanyunk foglalkozni szokott Kgyesiile-
tilnk életével. Nevezetesen feladataink tartalma-
rol kissé konkrétebben kell szélni abbdl a ¢élbél,

hogy minden szakosztdly, minden helyi csoport
és szakesoport, az Egyesiilet minden tagja egy-
értelmtien és helyesen tudja kivélasztani a meg-
oldani kiviant feladatokat. Ks mivel eszkdzeink
korlatozottak, e korlitokon beliil is a legnagyobb
takarékossag sziikséges, ami ezzel egyet jelent,
a legnagyobb célszerfiség, a legnagyobb céltudatos-
sdg szitkséges. Biztositanunk kell, tehit tevékeny-
ségiink programjénak a programhoz sziikséges
modszereknek és a rendelkezésiinkre allé eszko-
zoknek Osszhangjat.

Azt kell célul kitlizni, hogy a népgazdasag
elott 4ll6 feladatokbdél szémunkra legfontosabb
banyész-kohdsz problémak megoldisat elGsegit-
siik, tarsadalmi, egyesiileti eszkozokkel. A nép-
gazdasag el6tt all6 feladatokat tavlati és az éves
népgazdasigi tervek szovegezik meg. Egyesiile-
tiink nem vallalkozhat természetszeriien oly erejét
meghaladé feladatokra, amelyek megolddsara part
és allami szervek hivatottak. Igy a terv népgaz-
dasdgi szintli problémdinak feldolgozasa még
banyasz-kohdasz vonatkozasban sem a mi fel-
adatunk. Ellenben tevékenységiink biztos bazisa
a miiszaki fejlesztés banyasz-kohasz probléméainak
a megoldast elGsegits vizsgalata. Bz az a {6 teriilet,
ahol sosem sz{innek meg a problémik véglegesen,
mert a technikai haladds sosem &all meg, hanem
mindig Wjabb és tGjabb miiszaki tevékenységre
O82t6no6z.

Megallapithatjuk, hogy tevékenységiink a
lehetdségeinkhez képest kevéssé iranyult a munka-
és az tizemszervezés problémainak megoldasara,
ezen belill a miiszakilag és gazdasigilag megala-
pozott kapacitasvizsgilati mddszerek kidolgoza-
sara. Kz mind banyészati, mind kohdszati vonat-
kozésban érvényes. Béanyaszati szakemberek elGtt
ismeretes, hogy a banydk kapacitisit nagyrészt
a termel6 munkahelyek kapacitisa hatarolja le
szlik keresztmetszetként annak ellenére, hogy a
banyik egyéb f6 kapacitis paraméterei, mint
példaul az aknaszillitas, a banyaszelloztetés stb.
gyakran jéval nagyobb kapacitas kialakitasat ten-
nék lehetévé. Elnokségimk véleménye szerint
helyes volna, ha Egyesiiletiinkben tomoriilt banya-
szati szakosztalyaink, helyi csoportjaink a trosz-
tok ilyen iranya tevékenységét tamogatnik az
egyesiileti munka keretében. Kz nemcsak a szén-
banyiszat, hanem azére- és az asvianybanyaszat,
valamint az olajbanydszat teriiletén is lehetséges.

Kohészati tizemeink és ontodéink fejlesztésé-
nek vizsgalatakor is minden esetben vizsgalat
targyat képezi a kapacitds. Annak érdekében,
hogy a kapacitds szlik keresztmetszetét képezd
iizemrészek, munkafolyamatok problémai, és ezek
leggazdasigosabb megold4sai feltaruljanak, Egye-
siiletiink szamara béséges tevékenység nyilik.
Ezért az a javaslatunk, hogy Egyesiiltetiinkben
az Osszes szakosztily kozremitikodésével dllitsulk
fel az iizemgazdasagi bizoltsagot, amely meghatd-
rozhatna a legfébb tennivalékat és mddszereket
a munka elvégzéséhez, valamint Gsszegytijtené a
tapasztalatokat és azokat kozvetitené a szakosz-
talyok, helyi csoportok kozott.

Mivel a kapacitis-vizsgalatok osztonzik a
munka- és iizemszervezést, javasoljuk, hogy a
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helyi esoportok e téren munkabizotisagokat dllitsa-
nak fel, osszhangban a trosztok, vallalatok hasonlé
iranyt munkéjaval. Fel lehetne dolgozni az iizem-
és munkaszervezés fejlesztésének eldfeltételeit.,
kozre lehetne m{ikodni metodikai kérdések kidol-
gozasaban, foglalkozni lehetne a gydrtasi id6sziik-
séglet elemzésével, valamint a veszteségido fel-
tarasaval. A veszteségidé rendszeres figyelése és
elemzése a termelékenység nivelés szempontjabol
jelentds tartalékokat tarhat fel. Tevékenységiink
az ilizemgazdasig terén kiterjedhetne a termelé-
kenység és a termékegységre esé idOsziikséglet
hazai és nemzetkozi Osszehasonlitdsanak vizsgala-
téra is.

Hasonl6éan nagy lehetdségeink vannak a tech-
nolégiai utasitdsok kidolgozasa és alkalmazisa
terén folyé hivatali munka elGsegitésében is.
A technoldgiai elSirdsokat a korszerii technika
kovetelményeinek alapjan folyamatosan javitani
kell. Az 1ij technolégiai utasitasok bevezetése
jelentGs miiszaki szervezést és oktatast igényel.
E téren igen sok lehetdséggel rendelkeziink. Az
eddigi munkank soran tgyszélvan egyaltalin nem
vagy csak alig foglalkoztunk a miiszaki fejlesztés
munkaiigyi és bériigyi kihatdsainak elemzésével.
Nyilvanvald, hogy a korszerfisités céljabdl tett
intézkedések csak akkor hozzdk meg a termelé-
kenységben és az onkoltség alakuldsaban a kell6
mértékii eredményt, ha kivetkezetesen, miiszaki
megalapozottsiggal, szubjektiv megfontolasok mel-
16zésével kimutatjuk a megtett vagy a megteendd
miiszaki fejlesztési intézkedések hatasat és kove-
telményeit. Nem gondolunk arra, hogy a munka-
igyi és bériigyi szervek feladatait atvegyiik, de
nemesak nem lehetiink kozombosek az 6nkoltség
csokkentésének probléméival szemben, hanem az
id6szerii feladatok megoldasit a rendelkezésiinkre
4llé leghelyesebb médon, tehat mfiszaki tevékeny-
séggel eld is kell segiteniink.

Nagy lehetGségeink vannak a nemzetkozi
kapesolatok keretében szerzett ismeretek haszno-
sitasa, elterjesztése terén is. Igen nagy azoknak
a szama, akik kiilfoldi tanulmanyutakon vesznek
részt, azonban e tanulményutak hasznositisinak
hatdsfoka nem kielégité. Egyesiiletiinknek e tanul-
manyutak mfiszaki hasznositdsa terén mind a
miiszaki propaganda vonatkozédsaban, mind pedig
a megfelel6 javaslatok kidolgozasa terén nagy
lehetGségei vannak. Tevékenységiinknek ki kell
terjednie mind a banyédszat, mind a kohdszat,
mind az ontészet terén a termelékenység novelése
lehetéségeinek vizsgalatara, foglalkozhatunk olyan
javaslatok kidolgozasaval, amelyek a beruhazésok
koncentralisa érdekében egyes beruhdazasok rész-
leges sziineteltetésére vagy az eszkozok megfelels
4tcesoportositésdra iranyulndnak. Foglalkozhatnank
a banyészati és kohaszati dgazatok tjabb export-
lehetOségeinek feltardsaval is.

Ugy véljiik, a hivatalos szervek ellen6rzé
tevékenységének el6mozditisira segitséget nytjt-
hatunk az egyes minisztériumoknak olymédon,
hogy egyes kérdések megvizsgalasara a legjobb
szakembereket mozgésithatjuk, munkacsoporto-
kat szervezhetiink, részt vehetiink egyes kérdések
helyszini megvizsgédlasaban, vallalkozhatunk egyes

problémak véleményezésére, amennyiben azt a
minisztériumok, a trosztok, a vallalatok tdliink
igénylik. A szakszervezetekkel valé egyiittm{ikodés
tovabbfejlesztését, és ennek keretében konkrét
hasznos munka végzését kinalja a munkaverseny
és az ljitébmozgalom, amelyek terén eddig keveset
tevékenykedtiink, és az ezekkel kapesolatos fel-
adatok elvégzését kizardlag szakszervezeti tevé-
kenységnek tekintettiik. A munkaverseny, a szo-
cialista brigddmozgalom, az Gjitémozgalom tovabb-
fejlesztése, kiilonosen az anyagmentes termelékeny-
ség novelése, a takarékossag fokozasa és az export
tulteljesitése olyan teriiletek, ahol a szakszerve-
zetekkel egyetértéshen talalhatunk egyesiileti-
részfeladatokat.

9. dabra. A vdlasztmdnyi iilés elniksége

Az eddig felvetett tartalmi feladatokon til
Elnékségiink néhany teriiletre javasolja az egye-
siileti munka koncentralasat. Ilyenek a banyéaszat
teriiletén példaul a gépesités problémai dltalaban,
ezen beliil elsGsorban a jovesztés és a rakodas
gépesitése, a tartds biztositds, a vigatok és fej-
tések biztositasinak kérdései. az elévajasi, front-
elérehaladasi sebesség fokozasa. Banyaszati szak-
osztdlyunk figyelmébe ajanljuk Lévardi elnokiink
»A magyar banyédszat mésodik otéves tervének
16 célkitlizései” cimfi eloadasanak anyagabdl Egye-
silletiink feladataira vonatkoz6 részt, amelyet
tagtdrsaink_ a Banyédszati Lapok 1959. évi 8.
szaménak 561—562. oldalin taldlhatnak meg.
Tovabbé béven merithetnek bénydsz tagtérsaink
a kongresszusi el6addsok anyagabdl is.

A vaskohaszat néhany fontesabb miiszaki
fejlesztési problémajat a kovetkezékben soroljuk
fel :

Nyersvasgyartas minGségi és mennyiségi ter-
melésének egyiittes vizsgilata, a termelés optimu-
ménak kidolgozasa abbdl a célbél, hogy az acél-
gyartas és az ontvénygyartis mennyiségi és mind-
ségi szitkségletei is ki legyenek elégitve.

A tizalléiparban a megnivekedett mindségi
kévetelmények biztositdsanak kidolgozasa.

A feldolgozdipar struktura valtozdsabél szar-
mazé kovetelményeknek megfelel6 hidegen alaki-
tott acélféleségek gyvartasi feltételeinek és beveze-
tésének biztositasa.
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Valasztmanyi iilés

Vizsgalatok hengermiiveink korszeriisitésére.

Az 6zdi oxigénes acélgyartas bevezetése utan
az iizemi eredmények miiszaki és gazdasigi érté-
kelése.

Termelékenység vizsgilata a kohdszatban és
a hazai eredmények nemzetkozi Gsszehasonlitdsa.

A fajlagos energiafelhasznalas csikkentésének
vizsgalata.

A  kovacsoldiparban az itizembehelyezendd
Maxima-prések iizemi eredményeinek értékelése.

. Niillyesztékes kovacsolas fejlesztésének lehe-
tosége hazankban.

A monoblok-vasiti kerékgyartis bevezetésé-
nek lehetdsége hazdnkban.

Emellett vaskohdszati szakosztdlyunk boven
merithet Czecze Ldszlo valasztmanyi tagtarsunk
»A hazai vaskohaszat mfiszaki fejlesztésének
iranyelvei” cimii el6adasabdl, amelyet a Kohaszati
Lapok 1960. 4. szamanak 171—180. oldalain
olvashatnak.

Fémkohaszati szakosztalyunk a hazai érc-
bazis jobb kihasznédlasanak, a szinesfém-megtaka-
ritas lehetdségeinek, a kénny(ifém-félgyartmanyok
és készaruk gazdasigossiganak kérdéseivel fog-
lalkozzék. Hasznos lenne a magnéziumkohészat
magyaroszagi problémdinak sokoldalu feltarasat
is elvégezni. A timféldgyirak automatizdlisa, az
aluminiumkohészat energiafogyasztisinak csok-
kentése oly feladatok, amelyek elorevitelét a
fémkohaszok legfontosabb feladatainak tekintjiik.

Olajbanyaszati szakosztalyunk foglalkozzék
az automatizalas, az 5000 m alatti furasok mii-
szaki feltételeinek kérdéseivel, a kutak hozaméanak
novelési lehetoségeivel, a gazdasigos tizemvitel
és az Onkoltségesokkentés kérdéseivel. Olajbé-
nyasz tagtirsaink részére is ajanljuk a banyaszati
szakosztalyba tomoriilt tagtéarsaink részére ajan-
lIott forrdsmunkédkat, amelyeket célszeri alapul
venni a munkatervek osszeallitasakor.

Ontodei szakosztalyunk foglalkozzék az on-
tottvasgyartas 0j irdanyaival., az ontodei homok
tulajdonsagai megjavitasanak lehetdségeivel, az
ontodei selejt csokkentésével, 6tvizoanyagok meg-
takaritasi lehetGségeivel, a mindség megjavitasa-
nak kérdéseivel.

A példakép felsorolt problémikon kiviil igen
sok feladat kindlkozik gyaranként, trosztonként,
amelyeket legcélszeriibben a helyszinen lehet meg-
hatérozni.

Javasoljuk, hogy az 1961. évi munkaterv
osszedllitasakor szakosztalyaink igen koriiltekin-
téen, gondosan mérlegeljék lehetdségeinket és a
népgazdasag sziikségleteit, hogy munkassagunk
minél szebb, sokoldalubb és f6leg hasznosabb
legyen.

Tisztelt Valasztmany !

Néhany széban ismét foglalkozni kivanunk a
nemzetkozi munka kérdéseivel.

Alapveté feladatnak tekintjiik, hogy minden
kiilfoldi utat megelGzzon preciz munkaterv, amely
a tanulmanyozas céljat kijeloli, és amelyhez képest
az 1t lebonyolitdsa utdn egyesiileti plénum elétt
be kell szdmolni. Természetesen a tanulményuat
céljanak meghatarozasahoz a fogadé fél készsége

is szitkséges, ami viszont szervezési munkat igé-
nyel a titkarsagtél. Itt kivanunk visszatérni azokra
a kivansagokra, amelyek a jogi tagsagi dijjal vagy
annak tulfizetésével osszefiiggésben a kiilfoldi utak
szaporitasat igénylik. Ezzel kapesolatban sziiksé-
gesnek tartjuk, hogy létrehozzunk egy szakoszté-
lyok kozotti bizottsagot, amely hivatott lesz a
rendelkezésre allé kereteken beliil a felmeriild igé-
nyek kielégitésére vonatkozd javaslatokat kiala-
kitani. Ez a bizottsiag kidolgozna a kikiildetésekkel
kapesolatos eljaras szabalyzatit is, hogy meg-
nyugtaté mddon le lehessen e kérdést zarni.
Tovabbd az az elnokség javaslata, hogy minden
szakosztaly 1961 els6 felében vizsgalja meg nem-
zetk6zi munkajanak egészét, abbdl a célbdl, hogy
e tevékenység hatékonysagit novelni lehessen.

Tovabbi fontos teriilet: az oktatds. Mint isme-
retes, partunk az oktatds reformjira megfelel6
hatarozatokat hozott. KEgyesiiletiink feladata e
téren az lehet, hogy a hatdrozatok realizdldsdt
segitse eld.

Konkrét feladatainkhoz a miiszaki felsGokta-
tas és a kozépfoki oktatas kérdései, problémai
bizonyara bé anyagot nytjtanak. Ezen talmenden
még egy miikodési teriilet kindlkozik szamunkra,
éspedig tanfolyamok szervezése, mérnokok, tech-
nikusok és fizikai dolgozék szamara. Itt konkré-
ten a tematika Osszedllitdsa, esetleg az el0adési
anyag elCkészitése, valamint az eléadék nytjté-
sanak feladata harulna reink, mig maganak a
tanfolyamoknak szervezése, valamint az arra valé
mozgésitas, elsésorban az ipari szervek, valamint
a szakszervezetek részérdl torténne. Igy tovébbi
lehetéség adédna a szakszervezetekkel valé egyiitt-
miikodés fejlesztésére.

Most még néhany médszerbeli kérdésre szeret-
nék ramutatni :

A mdédszerbeli megfontolasok kozott megem-
lithetjiik a hatérteriiletek problémdinak keresését.
A gazdasagi vezetés szamara e teriileteken a leg-
nehezebb a problémak megoldisa. fgy az egyes
szakosztalyok talilhatnak kozis probléméakat. Pél-
ddul a vaskohdszatnak és az érchdnydszatnak,
vagy oOntészetnek és a vaskohaszatnak, vagy
birmely més osszetételben felmeriils szakoszta-
lyoknak vannak koézds probléméi. Egyesiiletek
kozotti viszonylatban is bdséges alkalom van
kozosen megoldhaté kérdések feldolgozasara.

Munkéank sordn a legnagyobb takarékossigra.
kell térekedniink. Anyagi eszkizeinkkel tgy gaz-
dalkodjunk, hogy val6ban a legfontosabb prob-
lémédk megolddsira koncentraljuk szellemi erdin-
ket és anyagi eszkozeinket. EbbGl viszont nyil-
vanvaléan az kivetkezik, hogy 1961. évi tervein-
ket fenti szempontok szerint a legnagyobb igényes-
séggel kell Gsszeallitanunk.”

Fé célkitiizésnek azt kell tekinteni, hogy
konkrét értékelések, javaslatok keriiljenek az ipari
vezetés asztalira.

A modszerbeli kérdésekhez tartozik, hogy
egyes teriileteken kollektiv formakat kell talal-
nunk, mert a szakosztalyok elnokei, titkarai, az
egyesiilet titkara vagy a fGtitkara bizonyos kér-
déseket sajat hatdskorben megoldani wvagy el-
intézni a legmegfelelébben nem képesek és van-
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nak olyan munkateriiletek, amelyekkel valé fog-
lalkozas folyamatos kollektiv munkat igényel.
Ezért véleményiink szerint szitkség van oktatasi
bizottsagra, nemzetkozi iigyek bizottsigira és
iizemgazdasigi bizottsagra.

Lapjainkrl korabban méir szdélottunk. Most
csak annyit kivanunk felvetni, hogy lapjainkban
minél tobb gazdasdgpolitikai tdrgyha cikket sze-
retnénk latni, mert abbdl indulunk ki, hogy a
Béanyészati és Kohaszati Lapok fontos feladata
a part és a kormany gazdasigpolitikai célkitiizé-
seink aktiv tamogatdsa, e célkit(izéseknek a
banydsz-kohdsz miiszaki értelmiséghez valé meg-
felel6 tovabbitisa. Ezzel tudnak lapjaink a leg-
jobban hozzajarulni a banyasz-kohdsz miiszaki
értelmiség ideoldgiai fejlodéséhez.

Néhany szét kell még sz6lni az egyesiileti
munka néhdny gyakorlati kérdésérdl. A fiatalok
aktivizdldsa j6 uton halad, és ezt tovabbra is
elsérendfi feladatnak kell tekinteni gy, ahogy azt
Kozgyfilésiink elbirta. Ezen talmenden kiilonos
gonddal foglalkozzunk nyugdijas kollégainkkal és
az egyesiileti munkaba valé fokozott bekapcsold-
sukkal. Ez az egyesiiletnek hasznos, idés, nyug-
dijas tagtarsainknak pedig bizonyara szivesen
vallalt szakmai jellegii foglalatossagot jelent.

Javasoljuk, hogy szakosztalyainkban rendsze-
resen foglalkozzanak a helyi csoportok problé-
maival, tlizzenek napirendre egy-egy helyi csoport
munkajarol sz6lé beszamolét. A szakosztdlyok
vezetGsége reszortszertien ossza szét maga kozott
az egyes tevékenységgel valé foglalkozast. Ez
megkonnyiti a vezetést és fokozza a munka kol-
lektivitasat. Messzemenden dpolni kell tovabbé a
MTESZ-szel és a testvér-egyesiiletekkel valé jo
kapesolatokat, els6sorban a kiozés munka sikjan.

Javasoljuk, hogy az Alapszabalyhoz kapcso-
16d6 Szabalyzatok kidolgozisat az Alapszabély-
moédosité Bizottsig energikusan végezze el, és a
munkat 1961. elsé felében végleg zarja le.

Végiil gy gondoljuk, jové évi tevékenysé-
giinkbdl nem maradhatnak ki szerény tarsadalmi
rendezvények, klubestek, vetitések, kirdndulisok
sem, amelyek az egyesiileti dsszetartozas apola-
sanak kellemes formai.

Tisztelt Valasztméany !

Beszdmolénk nem terjedhetett ki minden
fontos kérdésre, feladatra vagy munkamddszerre.
Az a kérésiink a t. Valasztmanyhoz, hogy birdla-
taval, javaslataival egészitse ki beszamolénkat
és a hatérozati javaslatainkat, hogy a kévetkezs
id6szakra vonatkozéan a legmegfelelébb médon,
a f6 feladatok megoldasit segithessiik eld, és az
egyesiileti életet tigy irdnyithassuk, hogy az egye-
silleti munka javara szolgiljon népgazdasigunk-
nak, és az egyesiileti élet minél tobb oromet
nytjtson tagsigunknak.

Végezetil engedjék meg, hogy az Orszigos
Magyar Bénydszati és Kohdszati KEgyesiiletbe
tomoriilt banydsz-kohasz miiszaki értelmiség azon

elhatarozasat juttassam kifejezésre, hogy a kovet-
kez6 idoszakban fokozottan kivinjuk kivenni
résziinket a nehézipar fejlesztésének aktualis fel-
adataib6l, mert ezzel tudunk leghasznosabban
hozzajarulni Partunk célkitlizéseinek megvaldsi-
tasdhoz.
Ehhez kivan Elnokségiink
sok sikert, j6 szerencsét !**

Selmeczi Béla fotitkar értékes beszamoldja
utan dr. Gyulai Zollin alelnok szélalt fel. Ismer-
tette a MTA Banydszati Munkakozosségének tor-
téneti kutatasait, mégpedig a teljes Banyaszati
és Kohaszati Bibliografia kiadasat, a szomszédos
allamokban folyd levéltari kutatésok dllasat, vala-
mint a teljes magyarnyelvii Agricola forditas
kiadasinak helyzetét.

A beszamolé utin tartott sziinet utin a
valasztmany megvitatta a kozben kiosztott ha-
tarozati javaslatot ésazt a kovetkezd megszove-
gezésben fogadta el :

Az Orszagos Magyar Banyészati és Koha-
szati Egyesiillet Vilasztmanya 1960. november
11-én meghallgatta az Egyesiilet elnokségének be-
szamol6jat és azt jovahagyolag tudomasul vette.
Figyelembe véve azokat a nagy és megtisztel6
feladatokat, amelyek a II. 6téves terv végrehaj-
tésa soran a miiszaki értelmiségre harulnak, el-
hatérozza, hogy kiilénos eréfeszitéseket tesz an-
nak érdekében, hogy partunknak és kormanyunk-
nak a magyar nép felemelkedését célzé intézke-
dései keresztiilvitelében segitséget nyujtson az
Egyesiilet rendelkezésére 4ll6 eszkozeivel.

E célb6l utasitja az Elnokséget :

1) dolgozza ki az Egyesiilet 1961. évi mun-
katervét és koltségvetési tervét az elnok-
ségi beszédmolé és az elhangzott javasla-
tok figyelembevételével, az 1960. januar
23-i kozgyiilés hatarozatainak alapjan ;

2) allitsa fel az Egyesiilet iizemgazdasagi,
oktatasi és a nemzetkozi iigyek bizott-
sagait ;

3) fejezze be az alapszabily-fiiggelék Ossze-
allitasat ;

4) biztositsa az egyesiileti élet minden te-
rén a legnagyobb foka takarékossagot és
ennek érdekében tegyen megfelel6 intéz-
kodéseket.

Ezutdn Lévéardi Ferenc elndk az iilést be-
rekesztette, de egyben maraddsra szdlitotta fel ag
jelenleviket és bejelentette, hogy a Dunai Vasmii
igazgatésaga uzsonndn latja vendégiil a Valaszt-
manyi Ulés résztvevéit, amelyért a megjelent
tagsag nevében koszonetét fejezte ki a Vasmii
Igazgatésaganak.

E kedélyes, bariti sorozéssel a Vilasztmanyi
Ulés nem hivatalos programja is végetért, és a
zomben vidékiekbdl all6 tagsdg egy tanulsagosan
és bariti hagulatban eltoltétt nap utin buicsit
vett a vendégszerets Vasmiitdl és Sztalinvarostol.

Pilissy
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Ontottvas szerszdmgépagyak keménységvizsglata

FUCHS ERTIK (Vasipari Kutaté Intézet)

1. Bevezetés, célkitiizés

A szerszamgépagyak mindségi elGirasaival
foglalkozé MSZ 877-51 sz. szabvany szerint az
edzetlen ontottvas csiszéfelillet Brinell kemény-
sége 200 kg/mm? + 159, legyen, vagyis a 170—
230 kg/mm? érték kozott valtozhatik. Egyetlen
csuszdfelilleten a megengedett szérds a hosszusig
fiiggvénye : pl. 2000—3500 mm hossziisigon leg-
feljebb 25 kg/mm? lehet.

El6szor a nyers ontvényt vizsgiljak és csak
a megfelelé keriil tovibbi megmunkélisra, ami a
csuszofeliletr6l kb. 15 mm vastag réteg eltdavoli-
tasaval jar. Mivel a felillet keménysége eltérhet a
bels6 részekétdl (dltaldban valamivel nagyobb),
a lkészremunkalt ontvények keménységét tjra
megmérik.

Altaldnos tapasztalat, hogy az iizemek a
keménységmérés modjara, eszkézeire aranylag kevés
gondot forditanak, pedig az éntvények kemény-
sége dllandé vita targya az ontode, a megmunkalé
miihely és az atvevé kozott. A legnagyobb nehéz-
séget az okozza, hogy a szokéasos jol hitelesithetd
berendezések (Brinell- gepek) helyhez kotottek, s
nem lehet veliik nagy és sulyos darabokat vizs-
galni. A szerszamgép ontvények keménységét
ezért tobbnyire Poldi-féle kalapdcsos modszerrel
mérik. Az idézett szabvany a keménységmérés
moédjara vonatkozélag csak azt irja el, hogy a
cstiszéfeliilet  Brinell-keménységét legalabb 47
kg/mm? pontossaggal lehessen vele mérni.

Az aldbbiakban éppen azt vizsgiljuk, hogy
a Poldi-féle kalapdcsos kézi keménységmérés a fenti
kovetelménynelk mennyiben és milyen korilmények
kozott felel meg.*

2. A kézi keménységmérés

A Poldi-féle kézi keménységmérs dltalanosan
ismert, szinte minden anyagvizsgélé laboraté-
riumban megtalalhaté. 10 mm atmer()]n golyébol,
goly6tartébol, rugobdl, rugétokbdl és iitéskozve-
titéh6l, valamint prébahasabbél &ll (1. &bra).

Méreteit, anyagat az MSZ 22302-55. sz. szabvany

irja eld.

A keménységvizsgialathoz a goly6 és az iités-
kozvetité kozé prébahasabot kell tenni; a rugé
ezt gy szoritja a goly6hoz, hogy a keménység-
méro razasakor sem mozoghat. A tulajdonképpeni
mérést ugy végzik, hogy a prébahasiabbal felszerelt
keménységmér6t merdlegesen a vizsgilandé darab
megfeleléen el6készitett feliiletére helyezik és
kalapacesal raiitnek. Az ités iranydnak a kemény-
ségmérd tengelyével egybe kell esnie.

Az iités hatésira mind a vizsgilandé dara-
bon., mind a prébahasébon benyomddéas (golyé-
nyom) jon létre. Ezekre a Brinell-keménység (HB)

* Eziaton mondok koszonetet Szentpétery Szabolcs
okl. fizikusnak kozremiikddéséért.

DK : 620.178 : 621.9.06 : 669.13

alapképletét alkalmazva felirhaté, hogy

y i
HBmo‘buh«udb = — kg/mm"’ (1)
F prsvanasiv
és
P :
HBdurub = kg/mm- (2)
Fdarab

P a terhelGeré, vagyis a kalapicsiités nagysiga,
ami az akcié-reakcié elve szerint mindkét esethen
azonos, F pedig a prébahasiabon, illetve a darabon
létesitett golyonyom gdmbsiiveg-feliilete.
Az (1) és (2) egyenletét egyméassal elosztva
kapjuk, hogy
HB,r Fy

HBd wa Fpr

(3)

a P terhelé er6 pedig kiesik.

A (3) egyenletbél sorbafejtéssel és atrendezés-
sel levezethetd, hogy

HB: = HB; - (ifi’"ykg/mm2 (4)
d

A (4) Osszefiggésben dg a darabon, d,, pedig a
prébahasdbon létesitett” golyényom atmérdje. Eze-
ket az dtméroket megmérve, a probahasdab kemény-
ségénelk: ismeretében a vizsgdlandd darab keménysége
kiszamithaté. A gyakorlati kiértékelést tablizatok
konnyitik meg.

A (4) oOsszefiiggés szigortan véve az acél
prébahasab hasznalatakor csak acél vizsgalatihoz
érvényes. Mis otvozetekhez, (pl. ontottvashoz,
sargarézhez) empirikusan korrigalt tablazatokat
készitettek, amelyek egyébként a szabvanyos kézi
keménységméré berendezések szerves részei.

3. Elvi kovetelmények
Az emlitett szabvany a szerszamgép ontvé-
nyek Brinell- kemenysegenek vizsgéalatara legfel-
jebb 47 kg/mm szérast engedélyez. Ez — 200

Uleskozvetito

Ru 90‘1‘0/(

Rugo

Golyotarta

Golyo

Probahasab

j_

-

1. dbra. A kézi keménysegmera zu"lata
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A prébahasibok keménysége 1. tabldzat

HB 5/750/30" 3 AR |
Préba | HB#n - kg/mm?® B Tp = HBuax —HB | HB—HBn
jele ]rxg/mm2 kg/mm?* Mérés helye kg/mm? | kg/mm? kg/mm? | kg/mm?
N 3 4 5 i
1 68 ‘ 191 198 198 198 200 193 197 ‘ 70 —4 ' + 6
2 74 208 198 200 200 202 200 200 ‘ 71 +2 ’ — 8
3 74 208 211 209 213 211 213 | 211 ! 75 +2 4+ 3
4 68 191 197 198 198 198 198 | 198 | 70 —1 [ + 7
5 68 191 ; 202 200 198 200 202 200 71 +2 1 + 9
6 68 191 200 202 198 200 198 200 1 71 +2 + 9
7 68 ‘ 191 | 200 200 202 200 200 200 71 +2- ; + 9
8 66 186 215 213 202 202 204 207 i 4 +8 [ 21
9 68 | 191 198 195 198 198 202 198 | 70 +4 1 ++17
10 | 68 {191 202 202 204 202 204 203 ‘ 72 = [ 412
11 [ 68 191 202 204 202 200 200 202 2 +2 | +11
12 68 191 200 197 197 198 204 199 71 +5 [.-+ 8
13 66 186 204 202 195 197 198 199 I 71 +5 +13
14 68 191 | 198 198 198 198 197 | 198 | 70 —1 + 1
15 68 191 | 202 200 204 200 200 201 | 71 +3 +-10
16 68 | 191 [ 193 195 191 198 198 195 | . 69 —4 + 4
17 68 | Z180 ! 202 202 202 202 204 202" . | 72 +2 +11

O'Bn

HB»
B
o

a névleges szilardsag
a prébapiledba gyérilag beiitott névleges Brinell-keménység

az &Atlagos mért Brinell-keménység
az Atlagos, AR-bol szémitott szilardsag

kg/mm?® kézepes Brinell-keménységet véve alapul
— -£3.59,-08 megengedett mérési hibinak felel
meg. A kivant célra tehit a kb. 419 -os hibaval
mérG Brinell-keménységmérdknél kevéshé pontos
eszkozok is megfelelhetnek.

A Poldi-féle kézi keménységméri jelentGsebb
hibéaval dolgozik.

1. Az elsG a terheléssel kapesolatos. A préba-
hasabra és az 6ntvényre haté terheld eré természe-
tesen egyforma. Az iités irdnya azonban tobbé-
kevésbé eltér a vizsgilandé feliiletre emelt merd-
legestdl. Igy asszimetrikus golyényomok keletkez-
hetnek, ami leolvaséskor hibara vezet. Igen nagy

4. A kézi keménységmérés a gyakorlathan

A Poldi-féle kalapacsos keménységmérés tehit
legfeljebb akkor felelhet meg a kévetelményeknek,
ha a vele elérhet§ pontossédgot minden vonatkozas-
ban ki is haszniljuk. Ezt pedig csak kifogdstalan
mérbeszkiozokkel és a mérésre vonatkozd elbirdsok
szigorii  betartdsival lehet elémi. Eppen ezért
megvizsgaltuk az iizemekben hasznilt eszkoziket
és az alkalmazott mérési médot. Tapasztalataink
az aldbbiakban foglalhaték ossze.

2. tablazat

|

gondot kell tehat forditani a golyényomok helyes A mérés HB 5/750/30” | HB 10/1000/30"
kialakitdséra. sorszama I kg/mm?* kg/mm'
2. A mérési pontossig szempontjabél nem »
kozombos a probahasib keménységének az egyen- ; %{% 1 £4
letessége sem. Az el6irt 4 3,59%,-0s mérési pontos- 3 9217 1 s
sag csak akkor teljesithetd, ha a hasib keménysége 4. - ‘ 209
a raiitott névleges értéktél + 2 kg/mm?nél jobban 5. g 209
nem tér el. 3. tablazat
3. A kézi keménységmérdvel valé mérés egyik AT T
legkritikusabb miivelete a nyomok dtméréinek a A goly6nyom étmérGje, mm UB k%./r?lmz
meghatdrozdsa. Ahhoz ho hitelesitett Brinell- F ; e
gépen 10 mm Atmérdit golydval a kb, 200 kg/mme >Vi2€5lt darabon|  probabasibon | tibldzatho
keménységet 3,59%,-0s pontossdggal mérni lehessen, 3.1 I 29 174
a golyonyom méretét kb. 40,05 mm-es pontossig- 301 f; 3.0 188
gal kell meghatdrozni (a méré mikroszkép azon- 3,2 | 2,9 162
ban 0,01 mm pontossigi). A kézi keménység- 3,2 ] 3,0 175
méréskor két golyonyomot kell megmérni — az
oOntvényen és a prébahasibon — s ezek mérési

hibéi osszegezGdhetnek. Ezenkiviil a kézi kemény-

4. tabldazat

ségmérovel létrehozhaté terhelés is kisebb a 10 mm A golyényom PTRRITH 6je, mm HB, kg/mm?
golyéatméréhoz tartozé 3000 kg-nal (kb. 1500— T T az 1uj
2500 kg). A kisebb atmér§ miatt az azonos leolva- avizsgdltdarabon| a prébahaséibon = tablazatbol
sési bizonytalansiag nagyobb relativ hibat okoz.

Mindezeket figyelembevéve megéllapithaté, hogy 3,14 2,94 {33

a keménységmérés 43,59%-0s pontossiganak a g’{g ggg 172
biztositasa érdekében a nyomdtmériket legaldabb 316 2,96 174

+0,02 mm pontossaggal kell meghatdrozni.

' o »
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Részletes Kiértékeld tablizat az dntottvas kézi (Poldi-
A golyé benyomdédds dtmérsje
2,50 2,52 2,564 2,66 2,58 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

K A golyé 2,50 203 109 106 102 189 186 183 180 177 174 171 168 165 162 160 157 154 152 150 147

) benyoméGdis 2,562 207 203 199 106 1903 189 186 183 180 177 174 171 168 1656 163 160 157 156 153 150
Atmérbje 2,54 211 207 203 199 196 193 190 186 183 180 177 174 171 1638 166 168 160 158 156 153

> a préba- 2,566 214 210 207 203 200 196 193 100 186 183 181 177 174 171 169 166 163 161" 158 156

\ hasdbon, 2,58 218 214 210 207 203 200 196 193 190 187 184 181 178 176 172 169 166 164 161 158
mim

T
_IO
-3
-3
133
@
-
13
53
[~}
o
133
=3
134
~
©o
©
-
®
0o
-
>
w0
—
-
13
(=3
~
13
=
w
159
=
'3
=
=3
<
-
<
«
-
=
=)
—
@®
=1
ol
@
-
[y
®
Lo
-
~1
@®
-
b
@
-
~1
w
—
-3
<

2:73 250 2556 250 246 242 287 233 229 225 221 218 214 210 206 203 200 197 194 191 188

—1~ 3 2,80 263 259 2556 250 246 241 237 283 229 225 221 217 214 210 206 203 200 197 194 191
- 2,82 245 241 236 232 228 2256 221 217 213 210 206 203 200 197 194
' 2,84 249 245 240 236 232 228 224 220 217 2138 210 206 203 200 197
2,86 252 248 244 240 236 232 228 224 220 217 213 210 206 203 200

2,88 256 251 248 244 239 235 231 227 224 220 217 213 210 206 203

2,00 260 255 251 247 243 289 235 231 227 224 220 217 213 210 206

6. tdbldzat

Részletes kiértékeld tabldzat az dntittvas kézi (Poldi-

A golyé benyomodds atmérdje

2,60 2,62 2,64 2,66 2,68 2,70 2,72 2,74 2,76 2,78 2,802,82 2,84 2,86 2,88 2,002,022,042,062,08 3,003,02 3,04 3,06 3,08
s A golyé 2,00 260 255 251 247 243 239 235 231 227 224 220 217 213 210 206 203 200 197 194 191 188 185 182 180 177

benyomdédas 2,92 243 239 235 231 227 223 220 217 213 210 206 203 200 197 194 191 188 185 182 180
Atmérbje 2,04 246 242 238 234 230 227 223 220 216 213 210 206 203 200 197 194 191 188 185 182
a préba- 2,96 250 246 242 238 234 230 226 228 219 216 213 209 206 203 200 197 194 191 188 185
hasdbon, mm 2,98 253 249 245 241 238 234 230 226 223 219 216 212 209 206'203 200 197 194 191 188
3,00 257 253 249 245 241 237 233 230 226 222 210 216 212 209 206 203 200 197 194 191

3,02 241 237 233 229 226 222 219 215 212 209 206 203 200 197 194

3,04 244 240 237 288 229 226 222 218 215 212 209 206 203 200 197

3,06 248 244 240 236 233 229 2256 222 218 2156 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

3,22 238 285 231 228 225

3,24 A 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 2387

7. tdbldzat

Részletes kiértékeld tablazat dntittvas kézi (Poldi-
[‘-‘ A goly6 benyomddds d&tmérdje

3,00 3,02 3,04 3,06 3,08 3,10 3,12 38,14 3,16 3,18 3,20 3,22 3,24 3,26 3,28 3,30 3,32 3,34 3,36 3,38

! A golyé 3,30 252 248 244 240 237 234 230 227 224 221 218 215 212 209 206 208 200 198 195 192
¢ benyomédds 38,32 237 234 230 227 224 221 218 2156 212 209 206 203 200 198 195
L atmérdje 3,34 240 237 234 230 227 224 221 218 215 212 209 206 203 200 198
ot a proba- 3,36 243 240 237 233 230 227 224 221 217 214 211 209 206 203 200
) hasibon mm 3,38 247 243 240 237 238 230 227 224 220 217 214 211 209 206 203
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
3,44 239 236 233 230 226 228 220 217 214 211
3,46 242 239 236 233 229 226 223 220 217 214
3,48 246 242 230 236 232 229 226 223 220 217
3,60 249 246 242 239 235 232 220 228 223 220
3,62 2356 232 229 226 223
3,54 288 235 232 229 226
3,66 241' 238 236 231 228
3,58 } 244 241 238 284 231
3,60 247 244 241 237 234

: Altaldban az Anyagvizsgalé Késziilékek Gya- mellékelt tablazathol szamitjik és a gyarté vallalat
i raban késziilt és sokszor mir meglehetésen elhasz- 4ltal a prébahasibra beiitott szilirdsigértékeket
nalédott kézi keménységmérd készleteket, valamint  veszik alapul.

foleg MA-jelii, ugyancsak hazai gyartasia prébahasa- Ez utébbiak tiizetesebb ellenérzésére Otlet-
bokat haszndlnak. A keménységet a készlethez szerfien 17 db MA-jelzés(i prébahasibot valasz-
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féle kalapicsos) keménységméréséhez
a vizsgdlt darabon, mm

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

145

148

150

153

156

159 166 154 151 149 147

162 159 157 154 152 149

164 162 160 157 155 152

167 1656 162 160 157 155

170 168 165 162 160 158

173, 170 168 165 163 160 158 155 153 151
176 173 171 168 166 163 160 158 156 154
179 176 174 171 168 166 163 161 159 156
182 179 176 174 171 168 166 163 161 159
185 182 179 177 174 171 169 166 164 161
188 185 182 180 177 174 171 169 166 164
101 188 185 182 180 177 174 171 169 167
194 191 188 1856 182 180 177 174 171 169
197 194 191 188 185 182 180 177 174 171
200 197 194 191 188 185 182 180 177 174
203 200 197 194 191 188 185 182 180 177

féle kalapiesos) keménységméréséhez
a vizsgdlt darabon, mm

5. tdbldzat

3,10 3,12 3,14 3,16 3,18 3,20 322 3,24 3,26 3,28 3,30

149

152

1564

157

159

162 159 157 1556 152 150 | G
164 162 159 157 1565 152

167 164 162 159 157 155

169 167 164 162 159 157

171 169 167 164 162 160

174 171 169 167 164 162 160 157 155 153 151

3,103,123,14 3,16 3,18 3,20 3,22 5,24 3,26 3,28 3,30 3,32 3,34 3,36 3,38 3,403,42 3,44 3,46 3,48 3,50 3,62 3,564 3,566 3,58 3,60 3,62 3,64 3,60 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

188 185 183 180 177 175 173 170 168 166 164 162 160 157 156
191 188 185 183 180 178 175 173 171 169 166 164 162 160 157
194 101 188 186 183 181 178 176 173 171 169 166 164 162 160

197 104 191 189 186 184 181 178 176 173 171 169 166 164 162
200 197 194 191 189 186 184 181 178 176 174 171 169 167 165

227 224 221 218 215 212 209 206 203 200 198 195 192 190 187
231 227 224 221 218 215 212 209 206 203 200 1908 195 192 190

234 230 227 224 221 218 215 212 200 206 208 200 198 195 192

féle kalapicsos) keménységméréséhez
a vizsgilt darabon, mm
3,40 3,42 3,44 3,46 348 3,60 3,52 3,54 3,56 3,68

100 187 185 182 180 178 175 173 171 169
192 190 187 185 183 180 178 176 173 171
1956 192 190 188 185 183 180 178 176 174
198 195 192 190 188 185 183 180 178 176
200 198 195 193 190 188 185 183 181 178
203 200 198 195 193 190 188 185 183 181

206 203 200 198 195 193 190 188 185 183
208 206 203 200 198 195 193 161 188 186
211 208 206 203 200 198 195 193 101 188
214 211 208 206 208 200 198 195 193 1901

217 214 211 208 206 203 201 198 196 193
220 217 214 211 208 205 203 201 198 196
228 220 217 214 211 208 205 203 201 198
225 222 219 217 214 211 208 205 203 201
228 225 222 219 216 218 211 208 205 203

231 228 225 222 219 216 218 211 208 205

tottunk ki. A Brinell-keménységet egy-egy oldal-
lapjukon, egyenletesen elosztva, 6t-6t helyen mér-
titk hiteles berendezéssel. A mérést a hasabok
szélességének megfeleloen 5 mm diméréjii golydval
és 750 kg szabvanyos terhelberdvel végeztik. Az

165 163 161 159 156 154
167 165 163 161 159 156
170 168 165 163 161 159
172 170 168 165 163 161
174 172 170 168 166 163

177 1756 173 1%0 168 166 164 162 160 157 155
179 177 175 173 170 168 166 164 162 159 157
182 180 177 175 173 171 169 166 164 162 159
185 182 180 178 1756 173 171 169 166 164 162
187 185 182 180 178 175 1738 171 169 166 164

190 187 185 182 180 178 175 173 171 160 167 165 163 161 159 157

3,60 38,62 3,64 3,66 3,68 3,70 3,72 3,74 3,76 3,78 3,80

167 165 163 161 159 157
169 167 165 163 161 159
172 170 167 165 163 161
174 172 170 168 166 164
176 174 172 170 168 166
179 177 174 172 170 168 166 164 162 160 158
181 179 177 176 172 170 168 166 164 162 160
184 181 179 177 175 172 170 168 166 164 162
186 184 181 179 177 176 172 170 168 166 164
188 186 184 181 179 177 175 173 171 169 167
191 188 186 184 181 179 17¢ 175 173 X 169
103 191 188 186 184 181 179 177 176 178 171
196 193 1901 189 186 184 181 179 177 175 173
108 196 1903 191 189 186 184 182 180 177 1756
201 198 196 193 191 189 186 184 182 180 178
203 201 198 106 193 191 189 187 184 182 180

eredményeket az 1. tablazat tartalmazza. Mint
lithaté, jelentds kiillonbség van a hasdbok gyéri-
lag beuitott és dltalunk mért keménysége kozitt,
de némelyik hasab — pl. a 8., 12. és 13. sorszami
keménysége még ezenkiviil egyenlStlen is.

B )

P
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Az 1j prébahasiabokon levd golyényomokbdél
megallapithaté, hogy a szallité vallalat a beititt
szildrdsdgr értékeket mem szabvinyos keménység-
méréssel hatdrozta meg. FeltehetGleg az volt a
célja, hogy ugyanolyan méreti golyéval mérje
a prébahasibok keménységét, mint amivel azt
hasznaljak. Ezért 10 mm atmérGji golyéval
hitelesitettek. Az ehhez tartozé 3000 kg-os terhe-
lés hatdsara azonban a prébahasiab szélei mar
kidomborodtak. Ezért onkényesen csak 2000 kg-
mal terhelték, amint ezt az osszehasonlité golyé-
nyomokkal végzett kisérleteink kimutattak. A
szabvanyosnil kisebb terheld eré azonban az ered-
ményeket meghamisitja, mert megvaltoztatja a
golyényom kialakulisanak geometriajat. A kisebb
terhel6 erd a kézi keménységmérésnél is csak azért
engedheté meg, mert a prébahasabon, illetve a
vizsgélandé darabon keletkez6 nyomok ossze-
hasonlitdsa révén ez a hatias kikiiszobolédik.

/,"/,', 7
¥,
2
\F s
Tﬂ A
\ |
1 L[]
3\» § P \i\‘ N
\ LEREE AN
A iyt
N\ W
N I AN
NN A 6 W AN
. \ ‘\\\ O\

W0 190 200 20 220
B3EZ)

2. dbra. A mérési szérds szerszdimgép onmtvény kereszt-
metszetén

1. Briviskop laboratériumi, 2. és 8. kézi keménységmérGvel mérve.
(2. sajdt, 8. gydri tdblizattal kiértékelve)

Az elbirasos, illetve az ennél kisebb terheld
erével végzett mérés eredménye kozotti kiilonbség
szemléltetésére kivalasztottunk egy 1j, beiitott
jelzés szerint 74 kg/mm? szakitészilardsaga, vagyis
208 kg/mm? Brinell-keménységii prébahasibot.
A keménységet 5 és 10 mm-es goly6val mértiik :
az el6bbit a szabvényos 750, az utébbit — a
szabvanyos 3000 helyett — 1000 kg-mal terheltiik.
Az eredményeket a 2. tablazatban foglaltuk ossze.
J6l latszik, hogy az elGirtndl kisebb terhelGerdvel
kapott eredmények kisebbek a valésigos értékek-
nél.

Megjegyezziik, hogy ezek az eredmények 6ssz-
hangban vannak az 1. tablazattal is; az elGirds
szerinti keménységmérés eredménye dltalaban
nagyobb a gyérilag megadottnal. (A teljes kiilonb-
ség természetsen nem indokolhaté ezzel az egy
koriilménnyel, ebben szerepet jatszik az anyag
egyenetlen mindsége, az egyes vizsgalé berendezé-
sek kozotti kiillonbség, s6t egyéni mérési hibdk is).

A keménységmérGkhoz mellékelt tdblazatok
a golyényom atmérék 0,1 mm pontossigi érté-
keihez vannak szabva ; a hasznilatos kis nagyi-
ték (lupék) is

csak a nyomatmérs legfeljebb

-+0,1 mm pontossagi mérésére alkalmasak. Ezek-
kel azonban mar eleve nem lehet a megengedett,
legfeljebb 7 kglmm?® hatdrokon beliill mérni.
Tételezziik fel pl., hogy a vizsgéalt darabon a be-
nyomdédas atmérdje kb. 3,15 mm, a prébahasé-
bon pedig kb. 2,95 mm. gy a nyomitmérs meg-
hatdrozésdnak szubjektiv koriilményeitél fiigg,
hogy a 3. tdblazatban bemutatott négy eredmény
melyikét kapjuk. Pusztdn a természetes leolvasési
bizonytalansag kovetkeztében tehat 162—188
kg/mm? kozotti keménységértékek adédhatnak.
Ha a kozépértéket vessziilk alapul, a mérési ered-
mény — minden egyébtdl fiiggetleniil — ckak a
HB = 175 4+ 13 kg/mm?® hatarok koziott repro-
dukalhat6. Ilyen bizonytalansagot pedig az idézett
szabviny nem enged meg.

5. Uj tablazatok

A kézi keménységmérSkhoz tartozé gyéri
tablazatok a szerszamgépontvények szabvanyos
mindsitésére tehdat tilsdgosan pontatlanok. *Ezért
a gyari tdblazatok felhaszndlasdval — interpolé-
lassal — olyan tablizatokat készitettiink, amelyek
a szerszamgépigyak szokisos keménysége, illetve
a szokasos iitderd hataran belill a 0,02 mm-es
leolvasdsi pontossdghoz tartozé keménységi érté-
keket mutatja (5—7. tdblazat). Az 1 tablazatok
hasznéalatakor természetesen a kis kézi nagyité
helyett olyan nyoméatmérG-meghatéirozasra valé
mikroszkdépot kell haszndlni, amellyel a 0,02 mm-es
pontossagi mérést el is lehet végezni.

A 3. tablazattal kapesolatos gondolatmenetet
az 5—17. tabldzatra alkalmazva a 4. tabldzatban
Osszefoglalt eredményekhez jutunk. A keménység
172 és 177 kg/mm? kozott, tehat HB = 174,56 +
-+ 2,5 kg/mm? hatérok kézott reprodukalédik, ami
mar kielégiti a kovetelményeket.

6. A mérési szoras

Annak megallapitasira, hogy a kézi kemény-
ségmérovel milyen mérési szérds addédik a gyakor-
latban, a kovetkez$ kisérletet végeztiik : Tobb
szdz tédjékoz6d6é mérés alapjan kivéalasztottuk né-
hany szerszamgépontvény-darab sikkoszortivel
megmunkalt keresztmetszetét, amit gyakorlatilag
eqyenletes keménységiinek talaltunk. Hiteles Bri-
nell-keménységmérG géppel és kézi keménység-
mérével tobb mint 200 mérést végeztiink rajtuk.
A kézi keménységmér probahaséabjait kiilon hite-
lesitettiik ; a golyényomok dtmérdit Gamma gyart-
méanyti mérémikroszképpal mértiik. A kézi kemény
ségmérés eredményeit kiértékeltilk a gydri és a
sajat 0,02 mme-es leolvasasi pontossigra szerkesz-
tett tdblazatok segitségével egyarant. A kapott mé-
rési eredményekbél egyrészt kiszdmitottuk a
HB keménységi jelzszamok dtlagértékét (HB).
masrészt a hozzajuk tartozé atlagos szérast is a

jram e
n

osszefiiggés szerint. A képletben ¢ a mérések sor-
szama, n pedig a mérések sziama.

Az egyik darabon kapott mérési szérasokat
példaképpen a 2. dbriban foglaltuk ossze. Az dbra
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szerint az j tablazatra és a golyényomok atmérd-
jének pontos meghatirozasira alapitott kemény-
ségmérés-szoras kb. 24-szerese a hiteles, statikus
géppel mért értékekének. Feltételezve tehat, hogy
a stabilis keménységmér6 gép -4-19%:-os hibaval
mért, a kézi keménységmérs atlagos hibija kere-
ken +2,59%,-ra becsiilhets. Figyelembe véve, hogy
a prébahasab keménysége a 3. pont szerint a név-
legestdl kb. 419, -nyival térhet el, a kézi kemény-
ségmérd dtlagos mérési hibaja a két hiba Gsszege-
z6désekor sem nagyobb a megengedett 43,59, -nal.

7. Kovetkeztetések

Az eddigiek alapjan megéallapithat6, hogy az
MSZ 877. sz. szabvinyban elGirt <7 kg/mm?
pontossagi keménységuizsgdalat kézi (Poldi-féle kala-
pacsos) keménységméréssel megvaldsithaté, ha a
vele elérheté  pontossigot maradékialanul kihasz-
naljuk. A szokésos mérési modszerekkel azonban
az emlitett pontossig nem biztosithaté, féleg a
prébahasibok és a gyari tablazatok pontatlan-
saga miatt ; nem is beszélve arrdl, hogy a gyakor-
lathban sokszor még a szokasos elGirasokat sem
tartjak be. Ezért a szerszamgép-ontvényeknek
az idézett szabvény szerinti mindsithetésége érde-
kében szitkség van egy, a mérés kivitelére vonat-
kozdan 1j, az eddiginél szigorubb eléirdsra.

1. Bl6 kell irni, hogy a mandsitésre csak kifo-
gastalan dllapota, gqyakran ellenérzitt és szitkség
szerint cserélt  kézi  keménységméré haszndlhato.

2. Mivel a prébahasibok keménysége tapasz-
talataink s az 1. tablazat bizonysiga szerint is
eltérhet a gyartomi dltal rairt értékektol, minden
probahasabot hazilag is hitelesiteni kell, célszertien
egyik oldalin ardnyosan elhelyezett tobb goly6-
nyommal, 5 mme-es golydatmérd és 750 kg terhel-
eré alkalmazésdval. A kézi keménységmérésnél

ezeket az eredményeket kell felhasznalni és nem a
gyariakat. Ha pedig a hitelesité keménységértékek
egy-egy hasdbon beliil 42 kg/mm?2nél nagyobb
mértékben eltérk, a prébahasibot egyaltalan
nem szabad ilyen méréshez felhasznélni.

3. A golyényomok atméroit legalabb 0,02 mm-es
pontossaggal kell mérni. Erre a célra alkalmasak a
Gamma Optikai Mtwvek altal gyartott Brinell-
nyommeghatérozé mikroszképok. Megvilagitéval
is el vannak latva, amit — transzformator segit-
ségével — a villamos halézatrél lehet taplalni.
A mérést végzok mozgékonysiga érdekében azon-
ban célszeribbnek latszik aramforrasul olyan
dobozba helyezett zseblampaelemeket hasznélni,
amelyeket pl. zsebbe lehet tenni.

4, A keménységet 0,02 mm-es dtmérdlépesolkhioz
szerkesztett tablazatokkal kell megdllapitany (5—7.
tablazat).

5. A mérési felilletnek megfelels elbkészitésére
fokozott gondot kell forditani, hogy az sik és kellGen
finom legyen.

A teljesség kedvéért megemlitjiik, hogy az
utébbi években olyan #jfajta keménységméré készii-
lékel: is kaphaték, amelyek teljesen azonosan
miikédnek a helyhezkstott laboratériumi berende-
zésekkel ; kiilonleges kialakitisuk révén azonban
hordozhatdk és a vizsgdlandé gydrtmdnyolra helyez-
hetok. gy szerszdamgépek vizsgilatdra is kivdloan
alkalmasak. Pontossiguk megegyezik a laboratd-
riumi berendezésekével (+19%,). Legalabb a vitds
és hataresetekben valé hasznilatra a fentiektol
fiiggetleniil elényosnek latszik az ilyen berende-
zéseknek (pl. a Reicherter-cég megfelelé kiviteli
VHT késziilékének) a beszerzése, mert 17 kg/mm?
Brinell-keménységnél is pontosabban a kézi ke-
ménységmérovel aligha lehet mérni.
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Az allami ipar ontodéi a statisztika tiikrében

- LACFALVI JOZSEF
(Kdzponti Statisztikai Hivatal)

Az ontodék jelentésége megkoveteli, hogy a
miikodésiikre leginkdbb jellemzd statisztikai adat-
szolgaltatast megszervezziik, az adatok helyessé-
gét ellendrizzilk, feldolgozdsuk utdn megfeleléen
csoportositsuk és elemezziik.

A Kozponti Statisztikai Hivatal 1957. 6ta
évenként kér be adatokat az tn. allami ipar
ontodéit6l.* 1957 és 1958-ban csak a termeléssel
és anyagfelhasznalassal kapcsolatos legfontosabb
jellemzék megadasat kértiikk, 1959-ben azonban
mar a miiszaki szinvonalrdl is kértiink téjékoz-
taté adatokat. Ebben a tanulmanyban — mé-
lyebb kozgazdasigi elemzés igénye nélkill — az
emlitett adatszolgaltatdsok alapjan Osszefoglaltuk
mindazt, ami leginkabb kozérdeklGdésre szamithat.
Mivel ez az adatszolgaltatis még viszonylag rovid
miultra tekinthet vissza, kozel sem oleli fel telje-
sen az ontodék munkédjanak minden fontos moz-
zanatat, de nagyvonala kép kialakitisira mér igy
is alkalmas.

I. A termeléssel és a selejt-alakulissal
kapesolatos adatok

Az allami iparban kozel 100 éntéde miikodik,
ezek kisebb része ondallé vallalat, zéme azonban
gépipari villalatok egy-egy iizemegysége. Van
néhany olyan éntéde is, amely az ,,anyavillalat’
teljesen ,,profilidegen” iizemrésze (pamut-, gyapji-
tégla stb. ipari vallalatok 6ntodéi), ezek oOssze-
hasonlithatatlanul gyengébben dolgoznak, mint a
tébbi 6ntode.

Az allami ipari 6ntodék sok feliigyeleti hato-
sdg irdnyitdsa ald és még t6bb ipardgba tartoznak.
Kilenc minisztérium, illetve 17 ipardg rendelke-
zik ontodékkel. Az ontodék szétszértsdga azonban
éles ellentéthen 4ll a termelésiik alapjan kimutat-
haté nagyfoki koncentraltsiggal. Az oéntodével
rendelkezd villalatok kb. egyharmada adja az
ontvénytermelésnek és az ontodei munkdslét-

* Az ipar Osszes ontodéi, a szovetkezetiek nélkiil.
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szamnak is mintegy 80—849,-dt. A nagyiizemi
termelés hatékonysigira jellemzd viszont, hogy
az egy munkasra juté ontvénytermelés a leg-
nagyobb (200 fénél tébb ontodei munkast fog-
lalkoztat6) ontodékben kozel kétszerese a legkisebb
ontodéknek.

Ezeket az adatokat az 1. és 2. abra szem-
lélteti.

Az utébbi hérom évben az ontvénytermelés
fajtankénti megoszlisa — az Osszes ontvényter-
melésnek kb. 159 -0s emelkedése mellett — mem
valtozott lényegesen (3. abra). Kedvezotlen jelen-
ség az acélontvény termelés ardnylag nagy (16—
179,-08) részaranya és még az, hogy ennek az
aranynak novekedése mellett az elallitott tem-
perimtvény az Osszes ontvény termelésének csupan
2,29, -at tette ki mindhdrom évben. Olyan — fej-
lett ontdiparral és acéltermeléssel rendelkezé —
ipari dllamban, mint Anglia, 10%:-on alul van az
acélontvények részaranya. Ott ugyanis — és mads

1. tablazat
A selejt alakuldsa az dllami ipar ontédéiben 1957—59-ben

Az Osszes selejt a selejt-
mentes termelés szazalé-

Az ontvényfajta
kéban (%)

megnevezese

| 1957 | 1968 .| 1959
Vasontvény ........... l 1 o ! 8,1 1.3
Temperontvény ....... [ 16,7 | 164 12,4
Acélontvény . ......... ‘ 5,1 4.4 4.0
Nehézfémontvény ..... fils s gn 3,8 3,1
Konny({ifém (A1) 6ntvény | 3,9 5,5 5,6
Osszes ontvény .... | 7,4 7,5 6,8

fejlett ipari allamokban “ink4bb az acélontvényt
altalaban jol helyettesité és annal gazdasagosab-
ban gyarthaté temperéntvényt allitjik el6 nagyobb
mennyiségben. Nalunk 1959-ben csak nyole 6ntdde
gyartott temperontvényt, ezek koziil 500 tonndn
feliil csak négy.
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2. dbra

Alapanyag adottsigainkat és a felhasznalds
lehetdségeit figyelembe véve némi emelkedése
ellenére sem kielégité a kinnyiifémintvények kis
(1959-ben is ecsak 2,39%,-0s) részaranya.

Az ontvény-selejtet vizsgalva, ez az 1. tabla-
zat szerint alakult.

Az 1957. évihez képest 1958-ban nagyobb-
részt novekedett a selejtes Ontvények aranya,
foként azért, mert sok villalat Gjfajta, még kel-
I6en ki nem kisérletezett ontvény gyartasat
kezdte meg. 1959. évben a selejtszazalék csokkent,
kivéve a konnyiifém ontvényeket, melyek gyarta-
sara még ebben az évben is jellemz6 volt az 1j
fajta ontvények bevezetése.

A temperontvények felt(inGen nagy selejt-
szazaléka — mely csak az 1959. évben csokkent
jelentésen — a temperontvény gydrtas viszony-
lagos hazai elmaradottsigdb6l kovetkezik. Jel-
lemz6, hogy olyan ontidékben, ahol a gyartas
régebben folyik és fejlettebb techmoldgiaval dol-
goznak, a selejtszazalék 1959. évben kevéssel
109, ala csokkent.

Az dtlagos darabsily és ennek valtozdsa fon-
tos jellemzGje az oOntvénytermelésnek: egyéb
koriilményeken kiviil (miiszaki fejlettség, ontvé-
nyek bonyolultsdga stb.) jelentGs mértékben be-
folydsolja az Ontvénygyirtds termelékenységét.
Nagyobb atlagstalyi ontvény gyartasa altalaban

Vasontveny () Temperontreny[ Acelontveny T3
Nehezfermontveny ) Konnydfemanty

3. dbra

kevéshé munkaigényes, hacsak nem jar egyiitt az
ontvény bonyolultsigdnak lényeges novekedé-
sével.

Az elBallitott éntvények siilya, kiilonosen a
vasdntvények esetében, igen tdg hatdrok kozt
ingadozik. A gyakran véltozé igényeknek meg-
felelben az atlagos darabsily évrél-évre — s nem
is egy irdnyban¥— véltozik (hol csékken, hol
emelkedik). Mindenesetre az 6ntvénytermelés nagy
részét kitevd vas- és temperdntvények étlagos
darabsilya 1959-ben nagyobb volt, mint 1957-
ben, s ez érthetdvé teszi, hogy a termelékenység
is meghaladta 1959-ben az 1957. évit.

II. Az ontodék fontosabb munkaiigyi adatai

Az 6sszes ontodékkel kapesolatban allé osszes
munkavallalék létszim- és béradatait nem vizs-
gilhattuk, mert a véllalati nyilvintartdsok miatt
csak az ontode-iizemegységek 4dllandé munkésainak
adatait tudtdk megbizhatéan kozolni. Igy is jel-
lemzd, hogy az ontodével rendelkezd vallalatok
koziil a vas-acél-fémgyartis iparcsoport (nagyja-
bél az ismertebb nevii , kohdszat”) ontodéiben
dolgozott 1959. évben az ontodei munkasok tobb
mint 409%,-a. s e munkasok az iparcsoport mun-
kaslétszamanak 109,-nal nagyobb hanyadat tet-
ték ki. Mas ipardgakban és iparcsoportokban ez
az arany jéval kisebb.

Még érdekesebb, mint a 2. tablazatbdl lat-
haté, az ontiodei munkdsok munkakorok szerinti
létszama és az egyes munkakérbe tartozék atlag-
bére.

Az elGbbiekben kiemelt munkakorékben dol-
gozé6 munkasok koziil a szakképzettségben és a
munkakoriilményekben meglevé eltéréseknek meg-
felelben az ontéknek, homokel6készitGknek, csa-
poléknak, kemencekezelGknek legnagyobb az étlag-
bére. A munkisok kozel 509%,-a létszamban és
bérben egyarant az ,.egyéb’’ kategériaban szerepel:

E kategéria adatait a jovében megbontva
kérjitk be. Elozetes tajékozidas alapjan ezek
nagyobb részét az alibbi munkakorok teszik ki :
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2. tabldzal

Ontédei munkdsok munkakori és dtlag bér megoszlisa 1959-ben

A szakméaban foglalkoztatott munkésok (az osszes ontodékben)
4tlagos Alloményi| &sszes bére 3z egy fére juté havi atlaghbére
; ; létszama az Osszes | Osszes Ontodei Iz O onto
Ontodei munkakér megnevezése lontodei munkiasok munkisok bérének Ft 'a;ussszok%ﬂgzl
%-aban %-6ban | bérének 9 -aban
1959. évben
Onték és formAzék .................. YA 22,8 26,0 1767 114,1
MAFEORIBOK <015 0 as Sy miotbie ntafol's Speini mieiziors 5 3 7,8 1454 93,9
OnEVERYRRZAEOke « oo T T S s 4 11,7 1583 102,2
Csapolék, berakék, kemencekezel6k ........ 5,1 6,4 1632 105,4
L E Y G BT e R S R N R ‘ 9 3,5 1658 107,0
Egyéb munkakdérék .............. seeneans 475 44,6 1457 94,1
Ofszepen’ o2 0ni i aihi's 100,0 100,0 1549 100,0
karbantartdk, gépek, szallitészalagok és gorgdsorok) —viszony-
bels6 szallité munkasok, lag Gjabbak. Az egyes gépfajtikon beliil vallala-
darukezelGk, tonként altaldban jelent0s a szérds, a beruhdzi-
mintakészitok. sok mértékének kiilonb6zbsége szerint.

Az 6ntodei munkasok atlagbére a 3. tablazat
szerint — a fémontodeiek kivételével — 1957—
1959. kozt évrdl-évre emelkedett.

3. tabldzat
Ontodei munkdsok dtlaghérének viltozdsa 19571959-ben
Tor Egy munkés havi 4tlagbére
Az ontode-fajta & Ft-ban o
s o 1957 | 1968 | 1959
Vas- 6s temperontode .. | 1502 | 1549 1558
Acélontéde ........... | 1511 | 1572 1589
Fémontode ........... 1 1602 | 15567 | 1427
Osszesen ....... 1514 15565 ‘ 1549

A fémontodei munkdasok atlaghérének folya-
matos csokkenése a kovetkezd alapvetd okra
vezethets vissza.

Evrél évre novekedett a gépi titon formazott
és ontott fémontvények részaranya, s ezen beliil
is novekedett a formazis nélkiil. ontdgépeken
késziilt ontvények aranya. Ennek megfelelden a
munkédsok mind nagyobb része lett alacsonyabb
atlagbérii, betanitott munkés.

II. Az ontodék miiszaki Yejleftsége,
korszeriisége

Az ontodék termelékenységét igen jelentds
mértékben befolyasolja a gépek és berendezések
korszeriisége — ennek egyik jellemzije a gépek
életkora — és teljesitett iizemideje (kihasznildsa).
Még kozvetlenebb hatést a gépesitettség mértéke,
a korszerii eljardsok elterjedtsége.

A fontosabb ontidei gépek és berendezések
életkora igen kiilonboz6 : berendezésenként atla-
gosan 8—24 év kozt mozgott 1959. év végén.
Egyes berendezések — melyek a gyartdsi miivele-
tek és a szillitdis korszeriisitése szempontjabdl a
legfontosabbak (razé, préselG-formazégépek, ontd-

Az életkort a 4. Abra szemlélteti.

A fontosabb berendezések iizemideje — ami
a kapacitds kihaszndlast mutatja — nagyrésat
igen rovid volt. A két miiszakot dtlagosan csak
a villamos kemencék kozelitették meg, 1,5 miiszak
koriil mozgott egyes kemencék s az ontogépek
atlagos tizemideje.

A kipol6ékemencék fél mfiszaknal is keve-
sebbet iizemeltek, de ez — a tobbi berendezés
kis iizemidejével oOsszefiiggésben — a kemence
jellegénél fogva (csak idOszakosan, az olvasztési
igény szerint miikédik) nem kiilonlegesen kevés.

A berendezések kora és iizemeltetése kozott
nem volt szoros Osszefiiggés : a legkisebb életkori .
kategériak koziil a korszeriibb formazégépek (a
kézin kiviil az Osszes tobbi) és a tégelyes kemen-
cék iizemideje a legkisebbek kozt szerepelt. Ugyan-
akkor a nagyobb életkori magszarité és hékezels
kemencék kihasznilasa kedvezdbb volt.

A formdzas és omtés gépi, illetve kézi tton
torténd formazasra és ontésre, valamint kokillaba
ontésre valé megoszlisa az ontodék miiszaki
szinvonalanak egyik alapveté mutatéja, mely
nagy mértékben kihat a termelekenységre

1957-t61  altaliban évrdl évre emelkedett a
gépi nuton formdzott és Ontott éntvények rész-
aranya, de még az 1959. évben is csak az éntvény-
termelés egyharmadat (a fémontodékben egyne-
gyedét) érte el. A kokillaontés — jellegénél fogva —
foleg a fémontvények gyartasiban szamottevd :
ott viszont a legutébbi harom évben lényegében
egy szinten mozgott,

A gépi formazas és 6ntés, valamint a kokilla-
ontés egyiittes részaranya is alig haladja meg a
termelés felét a fémontodékben, pedig ezekben
sok lehetoqég van a termelés legnagyobb részének
gépesitésére (4. tdblizat).

Az egyes villalatokat vizsgilva még kedve-
zOtlenebb a helyzet : a vaséntodék 43 és a fém-
ontodék 549 -aban 1959. évben egyaltalan nem
formaztak és ontottek gépi tton, s ezekben az
ontodékben kokilla-ontés sem volt. (Az acélonto-
dékben — egy hijin — mindeniitt hasznaltdk a

TR :FV_.- TV e ? 2
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4. tablazat

A formdzas és ontés gépesitésének fejlodése 1957—1959-ben

Kézi uton formazott

Gépi tton formézott

| és ontott és ontott | Kokillsba, dntott
Megnovozen ' ontvény a selejtmentes dntvénytermelés szazalékaban (%)
J 1957 | 1958 | 1959 | 1957 | 1958 | 1959 | 1957 | 1968 | 1959
Vas- és temperontoédék ’ ‘
ontvényei .......... 67,9 64,5 63,6 30,3 | 335 3,1 | 1,8 2,0 0,3
Acélontodék ontvényei 74,1 76,1 67,9 25,3 23,0 31,1 0,6 0,9 1,0
Fémontodék ontvényei ‘ 52,7 49,2 47,2 23,6 24,9 21,5 g7 25,9 25,3

gépi formazast, illetve ontést.) Igen jellemzd,
hogy a 33, csak kézi formdazdassal és Ontéssel
dolgozé vasontode kozott 24 ontode termelése
1000 t alatt volt, a 13 fémontode kozil pedig
kilencnek volt 100 t alatti termelése 1959-ben.
Tehat a gépesités nélkiili ontodék legnagyobb része
kis ontode.

2

dében atlagosan 509, felett volt a nedves ontés
részaranya. Ez az ardny azonban csak a fémonto-
dékben — ahol a legkisebb volt — névekedett
évrél évre, a tobbi ontédében alig valtozott, sGt
az acélontodékben 1959-ben az 1957. évi alatt
maradt.

Az adatszolgiltatast kiterjesztettiik az ontodei
kemencék f6bb adataira is. Egyelore azt vizsgil-

Ev /ornl,?;;geﬁek tuk, milyen mértékii a kemencék automatizilisa
22 : és milyen fiitGanyagokat hasznalnak.
EoXY Az automatizilds igen elmaradott : 1955-t61
21 : e 7
204 1959-ig 13,5%,-r6l mindossze 16,89, -ra novekedett
19
;6; Raza, preselo tj;nlé'- Kupolok legely.  Forma: Magsza'rﬂé .Szdll[lo':
formazogepek  gepek kemencek knar:{qk kemencek Jgflg.s"goi,;lk
16 emence 5oy 9 q :
f5 Thev
14
13
Z flev
10+ 10ev
§ 8ev dev
8 | | 7ev I |
7 Bagke)
4. dbra

Az 5. tablazat szerint ugyanekkor kevés volt
azoknak az ontodéknek szama, melyekben a ter-
melés 50%,-4nal nagyobb mennyisigii ontvényt
forméztak és ontottek gépi uton, illetve Gntottek
kokillédba.

. 4. tablazat
Az erdsebben gépesitett ontodék megoszlisa 1959-ben

| 509, -n4l nagyobb
mértékben gépi
uton formézobd és
onto, illetve ko-
| killiba 6ntod

| ontodék szama 1959-ben

Osszes

Megnevezés

Vas- és temperontodék 76 14
Acélontodék . .......... 9 3
Fémontodék .......... 24 7

Jellemz6 mutaté a termelékenység novelését
elGsegité nedves ontés elterjedtsége. E téren ked-
vezdbb a helyzet. 1959-ben mindegyik fajta nto-

az automatizalt és félautomatizalt kemencék
ardnya. Csak a villamos kemencéknél haladta
meg ez az arany 1959-ben — egy kevéssel —
az 509, -ot, tehit még ezeknek a kemencéknek is
kozel fele kézi vezérlésii volt.

A kemencék fitdanyagdt illetleg 1955-t61 a
korszerti fitGanyagokkal miikids kemencék szama
ugyan novekedett, mégis még 1959-ben is a kemen-
cék 609,-a koksz- vagy széntiizelésii volt. Az sem
kedvezd, hogy nialunk, ahol kozismerten nem a
legjobban éllunk a villamos energia ellitottsig-
ban, a villamos fiitésti kemencék részardnya job-
ban novekedett, mint az olaj- és gaztiizeléslieké.

A flitbanyagok részaranyat és ennek valto-
zasat az 5. dbra szemlélteti. .

A korszerli eljarasok koziil egyelore csak
néhany fontosabbnak az adatait kértiikk be az
ontodéktsl. Altaliban jellemzs, hogy ezeket az
eljarasokat arinylag nagyszamu ontode hasznalja
ugyan, de jorészt kisérleti jelleggel.
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5. dabrn

Ennek megfelelé kihatasuk is csekély, s nem
is mindig egyértelmf.

Az Gn. szintetikus homok felhasznilasa pél-
daunl — féleg az acélontodékben — eléggé szamot-
tevd (6. tablazat). (I homokot a Homokel6készitd

Villalat az ontodék gyartasi céljainak megfelelGen

keveri és késziti eld.)
6. tablazat
A szintetikus homok felhaszndlisa

QI : Szintetikus Il&;;{til&-
Szintetikus | felhaszndlisa az
homokot “Gssz:-slflelhl\s;]:‘n»mi
. is felhasz- dntodei homok szd-
lognevezos 1ékat 9%
Magnoveazda nilé onto- :’z‘intvl;:z»( I{u)ui‘u-
dék szama kot is felhasznald
= intodékben
195656 | 1959 | 19565 | 1959
Vas- és temperontodék 24 37 23,5 23,7
Acélontodék . ... ..., 5} 7 21,6 30,9
Fémontodék .......... — 4 —_ 2,0
Osszesen . ..... 29 ‘ 48 22,9 | 24,4

Az 1959. évben szintetikus homokot is fel-
hasznalé 48 6ntode koziil azonban esak 15 éntode
hasznalt fel legalibb 209;-0s ardnyban ilyen
homokot. A fajlagos homokfelhasznalis ezekben
az ontédékben még nagyobb, mint a szokasos
ontodei homokot felhasznialé ontodékben, s6t a
15 vasontode koziil 12-ben az ontvények selejt-
szazaléka is nagyobb, mint a szintetikus homokot
fel nem hasznalékban. Kétségtelen, hogy a faj-
lagos homokfelhasznalas, valamint a selejt mas

tényezdktol is fiigg, mégis szembetiinG, hogy a
szintetikus homokfelhasznilas — feltételezhetden
nem megfelelé homok-minGség, illetve nem a leg-
megfelelobb felhasznilisi méd miatt — nem jar
kedvezs eredménnyel. Ennek hatasaképpen az1959.
évben szintetikus homokot is felhasznal6 48 éntode
koziil 10 6ntodében esokkent a szintetikus homok
felhasznalasa 1955-hoz képest.

Jelentos fémbetét és forgacsolisi munkaidd
megtakaritast jelent a héjformdzis bevezetése. Ez
a moédszer csak kis ontvények gydrtdsira meg-
felel6, ezért csak bizonyos hatarig terjeszthetd
ki. Bzt a hatart — a hozzavetdleges szamitasok
szerint — 1959. évhen megkozelitettiik (7. tablazat).

Bar a héjformazast bevezeté ontodék szama
1957. 6ta jelentésen névekedett, a héjformézassal
gyartott vas- és temperéntvények aranya 1958.
és 1959. évben mégis kisebb volt, az ezeket eld-
allité ontodékben, mint 1957. évhen. Ez azzal
magyarazhato6, hogy 1958. és 1959. években olyan
— nagymennyiségii ontvényt gyirté — ontodék
kezdték a héjformazast bevezetni, melyek a kez-
deti idészakban csak kevés ontvényt allitottak
elé héjformazassal.

Az Ontészet specidlis ij aga a precizids ontés.
Preciziés ontvényt évrol évre tobb vallalat gyart,
s a termelés is jelentésen novekszik, de a felhasz-
nalasi lehetGségeket figyelembe véve az 1959.
évben az optimalis mennyiségnek csak mintegy
egyharmadat allitottdk elé, kereken 183 tonnat.
Ennek kozel 709,-a preciziés acélontvény. °

7. tdblazat

A héjlormizist bevezetd iizemek szamdnak és a héjlormizissal gydrfoit ontvények mennyiségének vialtozisa
1957—1959-hen

Héjformazast bevezetett |

|  Ontodék szama |

Héjformazassal gyiartott ontvények az osszes selejt-
mentes dntvénytermelés szazalékaban (9

Megnevezés ' e ey 1 héjformizast megvalosite
SOV 02 | ’ az Osszes Ontoédékben }u' ] 611?5. dékbeng‘u Y
s ch-a9e7 | 1958 | a9be | 987 | 1968 | 1969 |’ Yem7 | 1958 -2959 :
. w N 3 ‘ Pa o e ST e A S
Vas- és temperontodék | 5) 12 - 28 0,3 1,0 | 1,8 ! 5,6 | 4,6 4.8
Acélontddék . ...... ... 1 1 3 0,5 0,8 | 5,1 Bl 96 15,2
Fémontodék ... ... Ay S 1 5 — | 00 | 14 — 0,0 4.4
Osszesen ....... [*ni26 R 47 ¢ 36 l 0,3 0,9 j 2,3 5,6 1 4,9 6,4 -
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Egyéb korszer(i eljarasokkal még kisebb mér-
tékben foglalkoztak ontodéink.

A gyorsan szilardulé format eredményezd
— ezzel a termelékenységet novel6 — CO,-es-
viziiveges magkészitést 1957 Gta hasznaljak. 1959-
ben 6 wvas-, 3 acél- és 2 fémontode dolgozott
ezzel az eljarissal, de jelentds mértékben csak
harom acélontodében terjedt el, ahol a mag-
készitésre felhasznalt homok 2/3-4t vetették ala
ennek az eljarasnak.

Négy vasontodében foglalkoztak gombgrafi-
tos ontéssel és modifikaldssal (minGségjavité el-
jards), mig négy acél-, illetve fémontodében be-
vezették a fémbetétet csokkent atmoszferikus
tapfejek, tovabbi a levalaszthaté és az exoter-
mikus tapfejek hasznalatat. Egy-két tovabbi
ontode még mas specialis korszer(i eljarasat is
bevezetett.

IV. Az ontodék Tormazdterilet-kihasznilisa
és termelékenysége

Az ontodék munkajanak legfontosabb Gssze-
foglalé mutatéi kozé tartoznak : a formazéterilet
kihasznalds és az egy munkisra juté termelés.
E mutaték alakulasa igen sok tényezGtdl fiigg, a
szervezeti és kapacitasbeli kiilonbségeken kiviil
foként az eldzd fejezetekben térgyalt atlagos
darabsilytol, a selejt ardnyatél, a gépesitettség-
tél sth. 3

E két mutaté értékeinek valtozasat az 1957—
1959. években a 8. tablazatban foglaltuk dssze.

8. tdablazat

A Tormizéteriilet kihasznidlisa és a fermelékenység
viltozdsa 1957—1959-hen

Egy ontodei

| teriiletre juté se- | munkdsra jut6

| selejtmentes | selejtmentes

Megnevezés | gnivén vtermelés ontvénytermelés
56 o (t)

S\ sk, 1957 | 1958 | 1959 | 1957 | 1958 | 1959
‘ —_—— St
Vastntodék C 33 | 3,2 | 3.6 | 21,6 | 21,7 ‘ 23,5
Acélontodék | 40 | 4,4 | 48 | 12,8 | 13,9 | 145
Fémontsdék 14 | 1,6 i 1,9 70| 64| 656

Amint a tablazatbdél kitfinik, a kétféle — ha-
sonl6 jellegli — mutaté nagyjabdl parhuzamosan
alakult, csak a fémontodékben ellentétesen. Ez
utébbit a fémontodék sajatsigos fejlédése indo-

‘kolja. Az utébhi években ezekben jelentdsen

novekedett a formdazis nélkiil (féleg nyomésos
ontéssel) késziilt ontvények részardanya és mennyi-
sége is, igy azonos formazéteriiletre évrél évre
nagyobb éntvénytermelés jutott. Ugyanakkor — a
tovabbi felfejlesztéssel Gsszefiiggéen — a munkés-
létszam dtmenetileg jobban emelkedett. mint a
termelés.

- A legkedvezGbb termelékenységi szinvonalat a
..vas-acél-fémgyartas” iparcsoportha tartozé val-
lalatok ontodéi érték el. Ezek az ontodék alta-
laban vallalataik kizardlagos vagy egyik f6 gyar-
tasi agat képezik. Koziilik nem az énallé ontode-
vallalatok, hanem a villalati tizemegységként
miikoddek forméazoteriilet kihasznalasa és terme-
lékenysége a nagyobb, foleg azért, mert ezekben
(egy kisebh vallalat kivételével) az elGallitott
ontvények atlagos darabsiilya kiemelkedéen nagy
volt.

Kirivéan kedvezdtlenck a vas-acél-fémgyéar-
tason és gépiparon kiviili iparagak (szénbanyaszat,
kénnyfipar stb.) ontédéinek mutatéi. Az ilyen 6nto-
dével rendelkezd gyirak 1959. évben szamszerint a
megfigyelésbe vont vallalatok 109 -4t tették ki.
Ezekben az ontészet . mellékprofil”’, kapacitdsukat
nem megfeleléen hasznaljak ki, sok esethen kez-
detleges médszerekkel dolgoznak. Jellemzd, hogy
az- osszes ontodék 36,49 -os atlagival szemben
ezekben a kis ontodékben 1959-ben a gépi uton
formézott és ontott, valamint a kokilliba éntott
ontvények az Osszes Ontvénytermelésnek csupan
3.19,-4t tették ki.

Amint emlitettiik is, a formazdteriilet kihasz-
nalasa és az egy munkasra juté termelés igen
sokféle tényez6tol figg. Ezek koziil a legfGbbeket
kiillon-kiilon véazoltuk, egyméssal és a termelé-
kenységgel valé Osszefiiggésilknek mélyebb elem-
zése azonban hosszabb kutatémunkat és a meg-
levGeknél joval tébb adatot kivan. Eppen ezért e
tanulmany keretében nem is lehetett kitérni
ezekre, de annal égetébh lenne ezek elemzése
maguknal az ,érdekelteknél”, az ontodével ren-
delkezé vallalatokban és természetesen a feliigye-
leti hatésigoknal.

Befejezésiil esak annyit : e tanulmény akkor
éri el céljat, ha az ontodékrSl adott vazlatos
— és semmi estre sem tiulzottan kedvezd —
..korkép” alapjan minden ..illetékes” felfigyelne
a tennivalékra, hogy éntédéink minél hamarabb
elérjék azt a szinvonalat, melyet népgazdasagi
jelentdségiik megkovetel.

Erkezett 1960. november 9-én.

(Folytatds a 17. oldalrél)

47. kot. 11. sz. 1960. junius 2,

Lohberg, K. —Trapp, H. G.: A tempervas viselke-
dése it6 igénybevételkor. 283—287. old. — Iske, F.—
Mainz, W.: Magtémaszok tempervashoz. 301—304.
old. — Jungbluth, H. : Kritikai megjegyzések ,,A sziirke
ontottvas kémiai odsszetétele és szakitoszilardsaga”
témahoz. 304—306. old.

47. kot. 12, sz. 1960. janius 16.
. De Sy, A.—EFEeghem, .J.: Qsszefiiggések a szirke
ontottvas falvastagsiga és fizikai tnlajdonsagai kozott.

315—323. old. — Hengler, E.: Preciziés 6ntés viasz-
mintiinak készitésére hasznilt szerszémok gyhrtasa.
323—327. old. — Meerkamp v. Embden, H. .J.: Acél-

olvadékok hémérsékletének mérése 1) bemartés ho-
elemmel. 328—329. old. — Jerzina, K. : Tapasztalatok
egy szivodasra hajlamos ontvény gyartésaval. 329. old.

Giesserei-Praxis
1960, 11. sz. junius 10.

Reininger, H.: Néhany ghztalanitisi kisérlet on-
tészeti aluminiumolvadékokkal. © 188—192. old. —

Paschke, F.: Uj eljaras mintik, mintalapok és magszek-

rények készitésére. 193—194. old.

a1
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Folyéiratszemle figyeld szolgdilat
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rov, R. P. : Osszefiiggés a gombgrafitos ontottvas lagyi-
tési feltételei és mechankai tulajdonsagai kozott. 28—
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Gyxc Ipuk: W3mepeHue TBEPAOCTH CTAHHH MeTal-
N000pabaTLIBAKMIMX CTAHKOB .. .......cccvvennnn 12

TBEPAOCTH UVI'VHHBIX CTAHHUH CTAHKOB TOJBKO B TOM
clvyae MOXKHO M3mepsarb ¢ metonom IMoabau, ecnu nomib-
HOCTHI0O O0ecrneYyMM TOYHOCTb H3MEPEHHSI 3TOr0 MeToad
no + 7 wr/mm®. Hanp. pmamerp vraybjieHMst HAp0 M3-
MepSTh 10 ToUHOCTH 4 0,02 MM 1 TBEPAOCTL MO0 BpuHennio
HaJI0 OTpeessiTh M0 HOBHIM TOAPOOHBIM Tabamiam.

Jlaygarsu Hoxced : HauuonanusupoBanubie 1uTedH-
Hbl€ UEXH C TOYKH SPEeHHS CTATHCTHKH 18

Cxemaruyeckoe o4yepTaHne MPOM3BOCTBA HAUHOHAI-
M3MPOBAHHBIX YYIYHHO-CTAJEJHTEHHBIX 11EX0B 4 TAKMKe
JIMTEMHBIX 11eX0B UBETHOI'0 Mmetanja 3a ojauH rog. Ilpo-
13BOJICTBEHHBIC U XO3s1MCTBeHHBIE JlaHHbIE, Jajee, MOKa-
3aTeNM TEXHOJOIMYECKOro VYPOBHSI M  COBPEMEHHOCTH
JuTeHpiX 1exos. (PaccnpocrpaHeHue CambiX COBpeMEH-
HbIX TPOM3BOJCTBEHHbLIX MeTO0B; pabouee Bpemss M
KaMIMaHUs CcaMbiX IJIaBHBIX MalWHH JMTEHBIX LEX0B.)

INHALT:

Fuchs, Erik : Hirtepriifung gusseiserner Werk-
ZCREIMRECRINOMBOIION . o s b D3 5 s et Bl sabyeloacs 12

Die normenmassige Harteprifung der Werk-
zeugmaschinenbetten mit einer Messgenauigkeit von
+7 kg/mm? mit dem ,,Poldi”-Hirtepriifer, ist nur
dann ausfiihrbar, wenn die damit erreichbare Genauig-
keit in allen Einzelheiten ginzlich ausgeniitzt wird. —
Die Kalottendyrchmesser miissen z. B. mindestens
mit einer Genauigkeit von -+ 0,02 mm ermittelt werden,
und die Brinellhirtezahlen miissen mittels neuen,
ausfiihrlicheren Tabellen als die derzeitigen, bestimmt
werden.

Lacfalvi, Jézsef : Die Giessereien der staatlichen
Industrie im Spiegel der Statistik ............... 18

Dieser Aufsatz gibt eine grossziigige Zusammen-
fassung, auf Grund der alljihrlichen Aufarbeitung der
von der staatlichen Industrie erhaltenen Angaben iiber
die Eisen-Stahl- und Metallgiessereien. Nebst den
wichtigsten Produktions- und Arbeitsdaten wurden
in erster Reihe die charakteristischen Zahlen erértert
die sich, auf den =zeitgemissen Stand und auf das
technische Niveau der Giessereien beziehen.

CONTENT :

Fuchs, Erik : Hardness testing of ecast iron ma-
chine' tool ' bed LrAmes . & .« < t5ih e s e v slaie 2

Testing machine tool beds with the standard
accuracy of 47 kg/mm? with the help of the ,,Poldi”-
hardness tester can be carried out only, when all the
attainable exactitudes of that are fully employed.
The indentations e. g. should be measuyred at least
with an accuracy up-to + 0,02 mm, and for determining
the Brinell hardness numbers a new, more detailed
chart should be used than the present one.

Lacfalvi, Jozsef : State owned foundry industry in
the mirror of statisties ... . uiiiaias o oasainieses 18

This study is a sketchy summary of to the state-
owned industry belonging iron-, steel- and non fer-
rous metal foundries, which is based on working —
up the annually reported data. — Beyond the most
important data of production and labour, it deals
above all with the indices indicating the up-to dateness
and the technical level of the foundries. — (General
use of up-to-date methods span-of-life and working
time of the more significant equipments etc.)
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schlacke. Die in den ungarischen Werken angewendeten
Verfahren und die bisher erreichten Ergebnisse. Hin-
weise zur Ausdehnung der Schlackenverwertung, wiih-
rend des zweiten Finfjihrplanes.

Arenbeck, Karl Rolf : Die Behandlung des Roheisens
in der Giessmaschine 29—34. p.
Einfluss der Giessmaschinenarbeiten auf Gefiige
und Oberflichen-Eigenschaften des Roheisens. Mass-
nahmen im Bereich des Giessmaschinen-Betriebes zur
Verbesserung der Roheisen-Eigenschaften. Technische
Aufgaben der Giessmaschine.
Schwertner, Janos : Die Entwicklung der einhei-
mischen Kokskohlen-Basis und der Kohlenvorhe:gitung
35—37. p.
Geschichtliche Entwicklung des Steinkohlenberg-

baues im Gebirge ,,Mecsek”. Technische und wirt-
schaftliche Griinde einer Rekonstruktion der Kohlen-
witsche zur Hebung des Ausbringens. Das mogliche
Ausbringen nach der Rekonstruktion. Zukunftspline
des Steinkohlenbergbaues und der Kokserzeugung.

Nachoczky, Alfonz Dr.: Verminderung des Koks-
verbrauches im Hocholen durch Einblasen von Erdgas,
Wasserdampf Mazut, bzw. durch Erhéhung der Tempe-
ratur des Geblisewindes 38—43. p.

Berechnungen zur Erklirung der Zusammenhinge
der verschiedenen wiirmetechnischen Prozesse. Bestim-
mung der Wertziffer, die bei den durchzufithrenden Ver-
suchen in Einklang gebracht werden miissen. Auf
Grund der Berechnungen zu erwartende Betriebsergeb-
nisse der einzelnen Verfahren.

CONTENS:

zecze, Laszld : Present position and futare problems

of the blast furnace. 1—5. p.

The author discusses the present position of ore dres-

sing and beside a critical evaluation of the present defi-

ciencios also gives some indications concerning the tech-

nical measures necessary to realize the appointed aims.

The results attained in pig iron production, the possibi-

lities of controlling the blast furnace by means of the

top pressure and some problems concerning the increase
of the working rate are deseribed.

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

The literature data concerning the introduction
of natural gas into the blast furnace, the results attained
in the blast furnaces of the Southern region of the
Soviet Union and the aims to be realized in the next
few years are described. The thermal problems of the
introduction of natural gas and the expected decrease
of the coke rate are detailed. The author further discus-
ses the intensification of the working rate which can
be attained by oxygen enrichment accompanying the
introduction of natural gas and the conclusions drawn
in the Societ Union from heat-and material-balance
calculations performed for blast furnaces working in
the usual way and with natural gas resp. in the usual
way and with a blast enriched with natural gas and
oxygen.

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

The properties of red mud and the mixing with
burnt lime introduced by the Duna Steel Works are
discussed. The influence of the red mud — lime mixture
on the output of the sinter plant is described. The
author also discusses — on the basis of literature data —
the influence of the alumina content of the slag on the
metallurgical working of the blast furnace.

Pilter, Pdal: Results of the period elapsed since
the 1957 Conference of Pig Iron Producers. 14—I18. p.

The realization of the resolutions passed at the
Balatonszéplak Conference is evaluated with especial
regard to the increased utilization of ore substitutes,
to the experiments concerning the processing of the
Urkit manganese carbonate ore to valuable high
manganese products, to the influence of raising the
hot blast temperature and to the Hungarian coal and
coke production. Results of mathematical statistical
calculations are given for the quality trend of the pig

iron produced in Hungsrian ironmaking plants and
certain conclusions are drawn.

Mitha, Boleslav : Produetion of self-fluxing sinter.
19—22. p.
The experiences gained at Nova Huta in the
roduction of self-fluxing sinter are detailed. The
influence of the self-fluxing ore on the working of the
blast furnace, the crushing of the limestone and coke,
the crushing machines employed, the influence of the
addition of burnt lime on the production and quality
of self-fluxing sinter and the methods of dust control
in the sinter plant are described.

Valkd, Marton : Utilization of blast furnace slag.

23—28. p.

The possibilities of processing blast furnace sla.g,

the methods employed at present in ironmaking plants

and the present results of slag utilization are described.

Some indications are given for the period of the second

Five-Year Plan for the utilization of the different:
blast furnace slags.

Arenbeck, Karl Rolf : Some problems of casting
pig iron in casting machines. 29—34. p.

The lecture discusses the operation of the casting
machine which influences the microstructural charac-
teristics of the pig iron and its surface cleanliness, the
modifications performed on the casting machine to
improve the quality of the iron and the technical data
of the casting machine and its accessories.

Schwertner, Jdnos : Development of the Hungarian
produetion of eoking coal. 36—37. p.

The paper gives a survey of the historical deve-
lopment of black coal mining in the Mecsek region.
The necessity and economic significance of the re-
construction to be performed in the coal-washing
plants with a view to raising the output of coking
coal, the trend of the washer output and the future
production of black coal and coke production are
described.

Dr. Nahoczky, Alfonz: Deereasing the coke rate
of the blast furnace by infroduction of steam, natural
gas, by raising the blast temperature and by introdue-
tion of fuel oil residue. 38—43. p.

Diagrams based on calculations performed by the
author give an insight into the relations of the different
processes and determine the values which have to be
coordinated in future experiments. The ecalculations
enable the author to draw concrete conclusions con-
cerning the probable effectivenessof the different methods
of decreasing the coke rate.
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Gombgrafitos ontottvas elballitasa*

CSEH MIKLOS
(Csepeli Vas- és Acélintddék)

Néhany éve 1j anyag jelent meg a vasszerke-
zeti anyagok kozott, a gombgrafitos ontottvas.
Bar Magyarorszigon mar jénéhany tonna gg.
ontvényt gyartottunk, az alakos ontvények gyir-
tisa mégsem terjedt el, ami eléggé sajnilatos,
mert kiilféldon mar sok olyan alkatrész késziil
ilyen ontvénybdl, amelyeket azelGtt drigibb
anyagokbdl, elssorban oOntott, hengerelt, vagy
kovacsolt acélokbdl gyartottak. Sok helyen sziirke
ontottvas helyett is indokolt a hasznélata. A fej-
l6désre jellemzd, hogy mig az Egyesiilt Allamok-
ban 1950-ben az évi termelés ecsak 5 ezer tonna
volt, ez a kovetkezd években ugrasszerfien meg-
novekedett : 1952-ben 78 000 t, 1953-ban 95 000 t,
1955-ben 145 000 t, 1956-ban 180 000 t, 1957-ben
225 000 t, 1960-ban méar 600 000 tonna termelés
varhato [1].

A sziirke ontottvas szovetszerkezetében lénye-
gében perlit és grafit fordul el6. A perlit szakito-
szilardsdga mintegy 80—90 kg/mm?, az ontott-
vashan levé mintegy 2,5—3,0 stlyszazaléknyi
grafitmennyiség 8—10 térfogatszazalékot jelent,
igy tehat az ontottvas szakitészilardsiginak
legalabb 60—70 kg/mm?®nek kellene lennie, ha
csak az oOntottvas vastomegének a grafit tér-
fogataval ardnyos csokkenését vessziik figyelembe.
A sziirke vasontvény jéval kisebb szilardsdginak
az az oka, hogy a grafit nemesak térfogatival
ardnyos mértékben csokkenti az ontottvas mecha-
nikai tulajdonsigait, hanem a grafitlapok bemet-
sz0 hatdsa ékként hat az alapszovetben és ez
a bemetszd hatis cs6kkenti az anyag kohézidjit.
[gy tehdt nem is annyira a grafit mennyisége,
hanem sokkal inkibb mérete, alakja és megosz-
lisa szabdlyozza az Ontottvas tulajdonsigait.

A gg. ontottvasban ezzel szemben a grafit
mar ontéskor gomb alakban vilik ki. Ennek meg-
feleloen szilardsagi tulajdonsigai dontd mérték-
ben megvaltoznak. A szabvinyokban a legkisebb
szavatolt szakitészilardsdg 38 és 70 kg/mm?
kozott, ennek megfelelGen a legkisebb nyilds

* Az Ontddei Szukosztﬁly' 1960. majus 12-i ilésén
elhangzott elbadés.

DK 669.136.8

17 és 29, kozott valtozik (a nagyobb szilardsdgok-
hoz kis nytlads tartozik). Kiilongsen elényei kozé
tartozik a kedvezi folyashatdra, mert mig
az acélok folyashatira a szakitdszilirdsagnak
mintegy 509%-a, a gg. éntottvasnil ez az érték
75—809,, tovabb4 a jé rezgéscsillapité képessége,
a csekély falvastagsigérzékenysége és elsGsorban
a perlites minGség j6 kopasallésaga. Sem a szilard-
sagi tulajdonsigok adta felhaszndldsi lehetoségek-
kel, sem a gombgrafit keletkezésének elméletével
itt részletesen foglalkozni nem kivanok, hanem
kizardlag az ontodéket érdekld gyartasi lehetdsé-
gekkel.

A gimbgrafitos ontottvas eldallitasa

Mint ismeretes, a gg. 6ntottvasat leggyakrab-
ban magnézium o6tvozésével allitjak elo. A hasz-
nalatos vegyi Osszetétel : minél nagyobb legyen
a karbontartalom, lehetéleg kicsi sziliciumtarta-
lom, minél kisebb foszfortartalom és kis mangén-
tartalom. J6 mindség elérésére minél tisztabb
nyersanyagokat kell felhasznalni, mert egyes
szennyez6 elemek rontjdk a vas tulajdonsagait,
vagy tobb magnéziumot kell az 6tvozéshez hasz-
nalni, ami szintén kdros. A sziikséges vissza-
maradé magnéziumtartalom kis falvastagsagnél
0,03—0,04%,, nagyobb falvastagsig mellett 0,06—
0,089, vagy ennél tobb.

A kis magnézium-mennyiség bevitele bizo-
nyos nehézségekkel jir, mert a magnéziumnak
a folyékony ontottvas hémérsékletén mar nagy
a gbznyomasa és ez a magnéziumgdz a vasat heves
mozgisha hozza. A felszabadulé magnéziumgdz
azonnal reakeiéba lép az atmoszféraval és a bevitt
magnézium egy része viszonylag gyorsan elég
az olvadék felszinén. E nehézségek athidaldséara
féként haromféle lehetdség kindlkozik :

1. A magnéziumot segédotvozetként visz-
sziik a folyékony vasba, eziltal cs6kken a magné-
zium goznyomésa és a reakcié hevessége.

2. A magnéziumot vagy Otvozeteit nyomas
alatt visszik a vasba.
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3. A magnéziumot szabdlyozott sebesség-
gel nem egyszerre, hanem fokozatosan juttatjuk
a vasba.

Mindezeknek az eljardsoknak van néhany
elénye és hatranya. Az 6tvozési médszer allandé
fejlodésben van, amit az is mutat, hogy nincs
olyan hénap, amikor ne lehetne hirt kapni vala-
milyen 4j eljarasrél, bar az is igaz, hogy gyakran
szabadalompolitikai okokbdl médositanak kisebb-
nagyobb mértékben az eljarasokon.

Az alapvetd, 1946. évi szabadalom Morrogh
és Williams nevéhez fliz6dik, akik cérium adago-
lasdval hoztak létre hipereutektikus ontottvas-
ban gémbgrafitot [2, 3]. Egy évvel késébb az
angol The Mond Nickel Company és az amerikai
The International Nickel Company szabadal-
maztatta a magnézium alkalmazasiat nikkeles
segédotvozet alakjaban [4]. A szovjet irodalom
és gyakorlat tilnyoméan szinmagnéziumot hasz-
ndl és bar a nyugati orszagokban sokaig a kényel-
mes segédotvozeteket hasznaltik, a Szovjetunio-
ban errdl ritkdn esik sz6, viszont Nyugaton is
terjed a szinmagnézium alkalmazéisa. A tovabbiak-
ban néhany eljarast ismertetiink az irodalom alap-
jan és ebbdl a széles skalabdl is lathaté, hogy a téma
még nem dallapodott meg.

1. Magnézium alapu otvozetek vagy vegyiletek

a) Segédotvozet : 13—179, Mg, 14—459, Fe,
20%, Ni -+ Si; az otvozetet 1—39% mennyiség-
ben adagoljik a vashoz [5].

b) 25—509%, Si, 14—209%, Mg, 159%,-ig Fe -+
-+ Ni (Cu), ebbdl 0,8—39%-ot adagolnak a vas-
hoz [ 6].

¢c) 17—50% Mg, 2,8—10% Ca, legaldbb
359, Si, a tobbi Fe (30%,:-ig) [7].
d) Magnéziumoxidot  sziliciummal briket-

tezve juttatnak be a vasba, a szilicium az oxidot
redukalja és a Mg kifejtheti hatésat [8].
¢) Folyékony Mg vagy Mg—Ni 6tvozetet alul-
rél juttatnak az tistbe [9].
f) 25—559, Mg + 3—359, Fe+Si (359%-ig),
melyeket kiilon-kiilon felapritva vastartalyba rak-
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1. dbra. Berendezés por alaki magnézium nitrogéndram-
mal valé beadagoldasdra

jak és ezek a tartalyban a vasba wvald merités
utan osszeotvozédnek [10].

g) 20—40%, Mg-port és 50—759, szenet,
5—159%, kotéanyaggal brikettezve juttatnak a
vasba [11].

k) Nyugodt reakeid elérésére a magnéziumot
kalciumcianamiddal egyiitt adagoljak a vasba [12].

1) Tizdllo fémoxidot (meszet) magnézium-
mal vagy ndtriummal impregnalnak és ezt meri-
tik a vasba [13].

7) A bedmls-sziirbmagba beformdizzik az
FeSiMg vagy #FeMgNi vagy CuMg wvagy NiMg
otvozetet és FeSi-t vagy CaSi-t [14].

2. dbra. Kalciumkarbid -~ magnéziumpor nitrogéndram-
mal valé beadagoldsdra szolgdalé berendezés (500 kg-os
dobiist)

k) A poritott magnéziumot nitrogéndramban
favatjak a fiird6be, ez ma az Ausztridban leg-
gyakrabban hasznalt eljards[15, 16]. Az ehhez
hasznalt berendezést az 1. abra mutatja. A mag-
nézium adagolt mennyisége 10—12 g/mp, az
ehhez felhasznalt nitrogén 0,5—0,6 1/g Mg. A leve-
gbével hiitott befavaté-grafitesé 250—350 mm-re
nyulik be a vasba. A magnéziumkihozatal 1400°-on
489, 1450°-on 389%,, 1500°-on 289%,. 700 kg-os
iistben a vas 60—70°-kal, 450 kg-os iistben 80—
100°-kal hiil le.

l) Kalciumkarbidot és magnéziumot, vagy
kalciumkarbidot és ritka foldfémoxidot gazzal
favatnak a vasba [17]. Ezt az eljarast kis mennyi-
ségli vas kezelésére tokéletesitették [18]. A dobiist
fedelére felszerelt berendezés (2. abra) egy tar-
talybél 4ll, amelyhez fent gizvezeték és lent
befavaté grafites6 csatlakozik. A tartdlyba 4—5
rész kalciumkarbid (0—1 mm) 4+ 1 rész mag-
néziumport (0,5—1 mm, vagy ontvényforgics)
helyeznek el. 500 kg vasba a befuvatisi id6
30—50 mp, a teljes manipuliciés id6 2—3 perc.
1450—1500°-08 vas esetén a lehtilés 50—80°,
0,19%, kéntartalom mellett a magnéziumfelhasz-
nalas 0,3%. Ugyanezt a berendezést tovabb-
fejlesztették a ferroszilicium utélagos beadagola-
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3. dbra. Kalciumkarbid + magnéziwm keverék és ferro-
szilicium két lépesében vald befivatdsdra s2olgilé beren-
dezés vazlata

sara (3. abra), ebben az esetben a (‘aC,-Mg keve-
rék befiivatisa utdn kinyitjdk a FeSi tartdlyt.

m) Segédotvozet : 10—309%, Zr, 10—309,
Mg, 1—459, Si, 5—459%, Fe [19].

n) Magnéziumnitridet és sziliciumot eset-
leg grafittal egyiitt adagolnak be a vasba. A Si
redukalja a nitridet [20].

0) Magnézium-pasztit nyomnak a vasba [21].
A pasztit magnéziumbdl olajjal és grafittal keve-
rik ki és hurkatoltészerli berendezéssel nyomjak
a folyékony vasba.

p) Ce+Mg+Fe4Si otvozetet argongézzal
fivatnak a vasba [22].

r) Magnéziumnitridbél, — kloridbdl vagy
— fluoridbél és FeSi-hél vagy CaSi-bél brikettet
készitenek vagy ezeket poralakban befivatjik
a vasba [32].

y

4. abra. A magnéziumgdz nyomdsdnak korldtozdsdra
szolgdld tizalls kamra

8) A kezelésre kiilonleges t{izallé kamrat
hasznalnak (4. abra), amelynek lényegében az
a szerepe, hogy a magnézium okozta heves moz-
gast a kamrdban koncentrilja. A magnéziumot
folyamatosan adagoljdk a kamrdba [24].

t) 1—8% kalciumcidnamidot 109 magné-
ziummal és nikkellel vagy rézzel, vagy szilicium-
mal brikettezve wvagy fuvatva a vasba juttat-
nak [25].

w) Az iist aljan nyomnak fokozatosan rid-
alakd magnéziumot a folyékony vasba, dorzs-
kerekes tovdbbitdssal (5. abra) [26].

v) Porbél sajtolt vagy zsugoritott alakban

magnéziumot, kalciumot és ferrosziliciumot jut-
tatnak a wvasba [27].

2. A folyékony vas kezelése eqyéb anyagokkal

a) Litiumot 6tvoznek a vasba 0,005—0,109%;
kozotti mennyiségben [28].

b) Adalékanyagként 1,5%, CaSi-t, 29, CaF,-t
és 0,6%, Zr-t hasznalnak [29].

¢) Kalciummal a kéntartalmat 1650° felett
0,029, al4d csokkentik [30].

d) A natrium haloid séjit vagy magnézium-
kloridot kalcium-sziliciummal egyiitt bejuttat-
jak a wasba [31].

5. dbra. Rudalaki magnézium bevezetése az iist aljara
dirzskerekes kézihajtdssal

¢) A kemencébdl 1480°on folyé wvasba a
csatorndba egymas utian kétféle sékeveréket ada-
golnak (6. ébra).

Az 1. helyen beadagolt keverék: 409%,
NaCl+ 609, CaSi. A II. helyen beadagolt keverék :
409, MgCl,+609, CaSi [32].

f) A folyékony wvas kezelésére 0,2—0,6%,
natriumkloridot, 1.0—3,09%, CaSi-t és 0,5—1,5%,
karnallitot (KCl-+MgCl,+6H,0) hasznalnak [33].

g) Legaldbb 1,05 telitési fok vashoz alkali-
foldfém szilicidjét vagy kloridjat és ritkafold-
foldfém-fluoridot adagolnak [34].

6, dbra. A folyékony vas kezelése kétféle sélkeverélkel
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k) 0,039%, S-re kéntelenitett vashoz lantant

- és neodimot adagolnak [35].

i) A 3,29 -nal tobb karbont és 1,29 -nél
tobb sziliciumot tartalmazé Ontottvasat otvozik
kénnel és aluminiummal ; a végsé Osszetétel
0,3—0,5%, S, 0,3—0,5%, Al [36].

k) A vasat kezelik kénnel és klorral, pl.
a 0,49 kéntartalmi vasat klérgazzal atfuvatjak
[37].

L) A folyékony vasat NaCl : MgCl, : CaSi, =
= 1:2:4,5 ardnyi keverékével kezelik (a keve-
rék mennyisége 4,59, a vashoz viszonyitva),
vagy ugyanerre a célra MgF,: CaSi,=1:1
aranyu keverékét hasznaljak 49)-os mennyiség-
ben [38].

*

Majdnem valamennyi eljaras hatrinya a vi-
szonylag nagy mennyiségben adagolt 6tvozi vagy
kezel6anyag és ez nagy hdmérsékletesést okoz.
A magnézium elég ugyan, ami hdéfejlédéssel jar,
de csak akkor, amikor méar kikeriillt a vasbdél
a vas felszinére. A magnéziumot tehat elGszor
meg kell olvasztani, utdna elparologtatni és ezek
alapjan kiszdmithaté, hogy pl. 1% magnézium
annak megolvadédsa és elparolgdsa révén 88°-kal
csokkenti a vas homérsékletét (a szitkséges kals-
riamennyiségek 1 kg magnéziumra vonatkoz-
tatva : felmelegités az olvaddspontig — 1838
keal, olvadédshé — 72,0 keal, az olvadaspontrél
a forrpontig torténd melegités — 124,8 keal,
parolgdsi h6 — 1700 keal). A szokdsos harangos
eljarasnidl ehhez jirul még a hideg alkatrészek
felmelegitése, ami szintén héfogyaszté. Ha tehdt
pl. 0,29% magnézinmmal is célhoz lehetne érni,
ez csak 22°-0s hémérsékletesokkentést okozna.

Mindenképpen arra kell tehdt toérekedni,
hogy a vasba bevitt anyag mennyiségét csokkent-
silkk. Ez legjobban szinmagnéziummal érhetd el,
hiszen ilyenkor més holt anyag nincs. A magné-
zium mennyisége pedig esokkenthetd, ha esokkent-
jiikk a magnézium telitett gézeinek nyomdsdt, ill.
elnyomjuk a forrdsit. Ez gy érhetd el, hogy a
vas felszine felett olyan nyomést létesitsiink,
amely nagyobb, mint a kérdéses hémérsékleten
a telitett Mg-géz nyomasa. Ezt a gdznyomdst
a 7. dbra mutatja a hémérséklet fiiggvényében.
Ezen az elven alapszik azoknak az eljardsoknak
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7. dbra. A magnézium forrdspontja a nyomds fiigguényében

sokféle valtozata, amelyek kiilonbozé tipusa tomi-
tett iistoket hasznialnak. Ezeknek az a lényege,
hogy a vas felszine felett az tisthen a magnézium
csak akkor tud péarologni, amig ott a nyomaés eléri
a kérdéses hémérsékletre vonatkoztatva a telitett
magnéziumgbzok nyomdsat, ami kb. 5—6 at-nak
felel meg. Ezzel kapesolatban is tébbféle elgondo-
las sziiletett :

a) A nyugatnémet Schiichtermann & Kremer-
Baum cég 375, 750, 1500 és 3000 kg befogadé-
képességgel kiilonleges tomitett iistot hoz for-
galomba (8. abra), amelynek az a lényege, hogy

B3%E8)

[ -

8. dbra. A folyékony vas kezelése lemezburkolatba foglalt
magnéziummal nyomdsos edénynel kiképzett iistben

a magnéziumot lemezben vagy hére bomlé bur-
kolatban csusztatja be a jél zaré fedél nyilasin
at a folyékony vasba [39]. Mire a burkolat
megolvad vagy elroncsolédik, a fedélen kiképzett
labirint-tomités mar szorosan zir. A magnézium
tehit csak addig parolog, amig a vas felett levs
viszonylag kis teret kitolti. Ugyanezt az eljardst
az angol Mond-Nickel tarsasag is atvette [40].

b) Tomitett iistben nyomads alatt a sziikséges-
nél tobb magnéziumot tartalmazé vasat készitenek
és azt higitjak a kezeletlen, de kis karbontartalmi
ontottvassal. [gy a manipuldcié egyszeriibb [44].

¢) A Szovjetunibban a CNIITMAS intézet
hermetikusan zért dobiistét szerkesztett, amely-
re cserélheté kamrdk illesztheték a magné-
zium befogaddsara [42]. A 250 kg-os iiston (9.
dbra) egy ilyen kamra van, az 1200 kg-os iiston
2 kamra. Az ustot 6 at lizemnyomasra mérete-
zik, a fém kopeny- és a samottfalazat k6zott 5—15
mm vastag azbesztréteget helyeznek el. A magné-
zium az iist athuktatisakor keril érintkezésbe
a vassal,

d) A tomitett istot kombindljak azzal az
eljardssal, amelynek sordn a vasba az iist aljin
nyomjak be a magnéziumrudat. Ilyen eljdrasra
alkalmas iistoket sorozatban allit el6 egy lengyel
gépgyar 500, 1500 és 3000 kg befogaddképesség-
gel [43].
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9. dbra. Hermetikusan zdarhat 250 kg-os dobiist cserélhetd
kamrdaval

Ismeretes olyan berendezés is, amellyel a
magnéziumot folyékony dllapotban széndioxid
nyomassal nyomjak be a folyékony vasba (10.
dbra). Ezt nagymennyiségii (50—100 t) vas
kezelésére hasznaljak, a hozzatartozé grafiteso-
vet, amely beliill acélesovet vezet, 1,5—2.0 m
mélyen bemeritik a vasba [44].

10. dbra. Berendezés folyékony magnézium adagolisdra

A cs6 végén tobb fuvokaval ellatott porlaszto
van. A magnéziumot a villamoskemencében
semleges atmoszféraban megolvasztjak és 750°-ra
tilhevitik. A csovet kiilin berendezésben fel-
hevitik 750—800°-ra. Az iistben elhelyezett por-
laszté berendezésbél a csovon keresztiil bedramlé
széndioxid a magnéziumot a tégelybdl a fémbe
nyomja. Gyakran a magnéziumot kiilon olvaszt-
jadk meg és csovon at létesitett vikuummal
szivatjak be és a berendezés villamoskemencéjét
esak tulhevitésre haszndljik. A magnézium hémér-
sékletét. hdelemmel ellendrzik.

A magnézium elgézolgéséhez sziikséges kal6-
riaszamokbdl kiolvashaté, hogy a legelonytsebb
olyan eljards lenne, amellyel a magnéziumot
kozvetlen g6z alakban lehetne a vasba juttatni,
ilyenrdl azonban még nem értesiiltiink.

£

A gg. ontottvas alkalmazasi teriiletét lénye-
gében a perlites mindség nagy kopasallésiga és
a perlit-ferrites vagy ferrites mindség kivald szi-
lardsigi és képlékenységi tulajdonsigai hataroz-
zak meg.

A kopasallé minGség fontos alkalmazdsi te-
riilletei a kiilonféle kopé gépalkatrészek, amilyenek
a fogaskerekek, kapcsolok, csigadttételek, csap-
agyak, perselyek, forgattytustengelyek, biitykos-
tengelyek. A legfontosabb alkalmazéisi teriilet
nemcsak a mi véleményiink, de a kiilfoldi gya-
korlat szerint is a forgattytustengelyek.

Néhany példa: az amerikai Ford gyér,
amely a 30-as évek 6ta Ford-otvizetbsl ontott
tengelyeket haszndl, amely nem egyéb tin. gra-
fitos acélnal, az 1950-es évektdl attért a gg. ont-
tott vasra és ezt ontik napi tobbezres tételekben
héjformaban. Erdekes, hogy az angliai Ford vilto-
zatlanul a Ford-dtvozetet hasznilja jelenleg
is [45].

A Szovjetuniéban a Volga gépkocsi tengelyei
rendszeresen ebbdl az 6tvozetbdl késziilnek, errdl
a szaklapok beszamoltak [46].

A nagy vasiti Diesel-motorok tengelyeit a
Szovjetuni6ban szintén ebbél az otvizethdl gydrt-
jak, villamos-kemencét és kiilonleges otvozési és
ontési eljarast hasznilva [47].

A forgattyustengelyek gyértisinak beveze-
tése okvetleniil gazdasigos és a mar meglevd
kisérleti tapasztalatok alapjan a kiterjedtebb
gyartist kellene meginditani. Megemlitjiik, hogy
valamely nagyobb Diesel-motor tengelyénél,
amilyet a Ganz-Mavag gyédrt, 1 db-nal a meg-
takaritds anyagban és f6ként forgicsoliasban 80—
90 000 Ft és pl. mar egy tengely elGéllitasakor is
megtériill a minta koltsége.

Gyartasi nehézségek

A gyartds meginditisdhoz ismerni kell azo-
kat a nehézségeket is, amelyekkel a gyartasnal
szdmolni kell. Két zavaré tényezé okozhat igen
silyos kellemetlenségeket :

1. a nyersanyagok szennyezettsége,

2, a zarvanyok, tun, fekete foltok elGfor-
dulésa.

1. A gg. ontvények elGallitdséhoz nem hasz-
nalhaté barmilyen nyersanyag. Ezelott néhany
évvel, amikor minden hazai 6ntéde majdnem Kki-
zarélag kiilféldi nyersvasat hasznalt, semmiféle
nehézségiink ezzel nem volt és csoddlkozva olvas-
tunk ilyen jelenségekrél. KésGbb, amikor megin-
dult a hazai nyersvasgyartds, néha varatlanul
sikertelen volt a magnéziumos kezelés, a szokdsos
0,5%, helyett 1,0%, magnézium felhasznildsa mel-
lett is. Vizsgalataink folyaméan kideriilt, hogy a
nyersvas néha 0,2—0,49%,-ot eléré titintartalma
volt ennek a jelenségnek az okozdja és a betét
teljes kicserélése megviltoztatta a helyzetet. A gg.
ontvények gyartasahoz hasznalt nyersvas Ossze-
tétele az alabbi legyen : 3,0—4,0% C, legfeljebb
0,06% P, 0,08% Ti.0,003% Pb, 0,003% Bi,0,0269,
Sb, 0,349, Al, legfeljebb 29, Cu, 0,04% Sn, 0,09%,
As;: Se, Te is karos [48].
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Olvastunk arrél is, hogy a magnéziumos
kezelés elott a vasat virds vasoxid és széda keve-
rékével kezelik, ezzel téavolitjak el a titdnt és
oxidokat [49].

Az egyes ronté elemek hatésa osszegezidik.
Egy tjabb irodalmi adat a Ti-tartalom fiiggvényé-
ben adja meg a karos elemek megengedett mennyi-
ségét (11. abra) [50]. Egyes orszagokban a gg.
ontottvas elGallitisihoz kiilonleges nagy tiszta-
sagi nyersvasat hoznak forgalomba.
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11. dbra. A titan és egyéb elemek megengedelt mennyisége
gombgrafitos éntottvas gydrtasihoz

2. A masik nehézség az oOntvények toretén
jelentkezd vegyes salakszer(i zdrvanyok, amelyek-
nek mér igen nagy irodalma is van. Kiilon elneve-
zésiik is van : a Szovjetuniéban fekete foltoknak,
az angolok dross defectnek. az amerikaiak cope-
defektnek (vagyis felsérész-hibanak) nevezik, ami
azt mutatja, hogy altaliban az ontési helyzetben
fent levd részekben fordulnak eld. Kiilonos nehéz-
séget jelent, hogy csak a torési felilleten veheték
észre, a gamma atvilagitds csak nehezen mutatja
ki 6ket, de még a siman forgdcsolt felilleten sem
észlelhetdk konnyen. A hiba helyén az dtlagoshoz
képest a kéntartalom 7—30-szeres, a magnézium-
tartalom 2—5-szords, a C tartalom 10—309;-kal
nagyobb, az oxigéntartalom 20—100-szoros, a
hidrogéntartalom 2—3-szoros [51]. Ha a salak
lehtizasa utdn a vas felszine gyorsan oxidhartya-
val vonédik be, szdmolni lehet azzal, hogy az
ontvényekben sok lesz a nemfémes zarviny.

Ezek a zarvinyek kiilonféle oxidok és szul-
fidok (Mg, Al, Ca, Si). Ezt a nagyon folyékony
salakot részben a vas feliileti oxidacidja okozza,
akir a folyékony vas felszinén, akir az Ontés
folyamdn. Ezt a hibat elGsegiti, mar jellege
folytdn is, a wvas nagy kiindulé kéntartalma,
nagy kiindulé oxigéntartalma. Mindezek az
elemek egytttal nagyobb magnézium mennyi-
séget igényelnek, amely szintén részt vesz en-
nek a salakszeri hibinak a létrejéttében. Ez a

hiba néha tgy nyilvanul meg, hogy a szivet
helyén egyéb nemfémes zirvanyok (szulfidok)
kozott a gombgrafit mellett durva lemezes grafit
jelentkezik. A szulfidok folytin a hiba Baumann-
lenyomattal a metszeten kimutathaté.

A zarvanyok elkeriilésére alapvetGen magas
ontési hémérséklet sziikséges, ez a kovetelmény
viszont ellentéthen van a minél kisebb bevitt
magnéziumtartalom kévetelményével, ngyanis mi-
nél nagyobb a magnéziumos beoltds hGmérséklete,
annal tobb Mg sziikséges, ami ugyancsak karos.
Célszertien tehat vigy jarunk el, hogy a vas egy
részét kezeljik a szitkséges vagy nagyobb mennyi-
ségli magnéziummal és ezt a vasat felhigitjuk
és felmelegitjitk utélag hozzédontott kezeletlen és
lehetdleg tulhevitett Ontottvassal. Egyébként a
kezelés utan esetleg a vasat tovabb lehet heviteni
a forré ontés céljabsl. A betmldrendszer is befo-
lydsolja ezt a hibat : minél kanyargésabb a be-
omlérendszer, anndl tobb lehetsége van a vas-
nak az oxidalédisira, annal tobb a fekete folt.
A vas aluminiumtartalma szintén karos. A kis
kiindulé kén — és oxigéntartalom elérésére cél-
szerli bazisos kemencék alkalmazisa, a dugds
iisth6l val6é ontés, a vas pihentetése, folydsiti-
szerek alkalmazisa stb. Tobb hasonlé javaslat is
ismeretes, amelyek kiilonféle viltozatokban hasz-
nalatosak is.

a) A magnézinmoxidot folydsité és a mag-
néziumontésnél szokdsos salakképzé anyagok hasz-
nalata (bérax, bérsav, alkali-fluoroborat, magné-
ziumklorid stb.) [52].

b) Bazisos kupoléban minél dezoxidéltabb
és kéntelenitett vas elérésére az olvasztdsi koriil-
mények mdédositisa olyan irdnyban, hogy a salak
MnO-tartalma 0,49,-nal kisebb legyen [53].

¢) Buzgatis nyirfaval, még a Mg-Ni kezelés
el6tt [54] vagy a magnéziumos kezelés utan [47].

d) FeSi folyékony adagolisa a vashoz[55].

¢) Az egész vasmennyiséget cérinmmal kén-
telenitik, a folyékony vasmennyiség 30—70%-dt
magnéziummal kezelik 0,05—0,159%, Mg elérésére,
a maradékot hozziontik [56].

f) A vashoz a kezelés elott, azzal egyiitt
vagy utan kriolitot adagolnak 0,250,509, meny-
nyiségben [18, 51].

g) Tellur adagolisa a vashoz, ez a salakos-
gigot megsziinteti. Mivel a tellor a magnézium
gombosité hatdsit rontja, a magnéziumos kezelés
utdn még cériumot is kell adagolni a vashoz [57].

k) A magnéziumos kezelés utdn a vasra
foldpat és iivegtormelék keverékét adjak [58].

A salakosodasi hibak elkeriilésére a kells fel-
tételeink eddig nem voltak meg. Ezek koziil a leg-
fontosabb a biztonsigosan magas hd&mérséklet
elérése. Barmely felsorolt miivelet ngyanis bizo-
nyos hémérsékleteséssel jar, ezért a nagy ontési
hémérséklet (kb. 1400° optikai) eléréséhez ennél
jéval magasabb csapoldsi hémérséklet sziikséges,
amire a kupolé tavolrél sem alkalmas. Ehhez
feltétleniil villamos olvasztas vagy thalhevités, il-
letve forrészeles kupolé sziikséges. A magas hé-
mérsékletli vas elérésére ajinlatosnak latszik a
villamos olvasztds, mert a kupoléban a vas kenet
vesz fel, amelynek eltavolitisa a magnéziumos
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kezelés elGtt 1jabb  bonyodalmakat okozhat.
OlesGbb lenne esetleg a vasat kupoléban megolvasz-
tani és duplex eljardsban villamos kemencében
tilheviteni, de ez nem latszik célszerlinek, csak
akkor, ha a kupolé és a villamos kemence kozé
kéntelenfté mfiveletet iktatunk. Elképzelhets az
olvasztashoz forrészeles bazisos kupolét hasznélni,
erre azonban kell6 tapasztalataink hidnyoznak,
bar kétségtelen, hogy ez latszik a legoles6bbnak
és legnagyobb eldnye, hogy konnyen, s6t sziikség-
szerfien elérhetd a kivinatos nagy karbontartalom
és kis kéntartalom. Az amerikai Ford ezt az elja-
rast hasznalja.

A magnéziumos kezeléshez a korszer(i nyoma- -

sos eljarast kell hasznélni, mert eziltal biztosithaté
a legkisebb magnézium mennyiséggel is a grafit
atalakuldsa, ami azzal az elénnyel jar, hogy kisebb
a hoémérsékletesés, azonkiviil csokken a magné-
zium salakképzd hatisa. Ebben az iranyban meg-
tettitkk az elsG lépéseket is ; kordbbi kisérleteink
utan, amelyek a nyomaisos kezelést illetéen sikere-
sek voltak ugyan, de kivitelezési tokéletlensége
miatt balesetveszélyesek voltak, beszereztiink a
Lengyel Népkoztarsasigh6l 1500 kg befogadé-
képességli dobiistot (12. abra). Az iistnek az a

12. dbra. JPK-58 tipusi tomitett dobiist, a magnézium-
rudat wvillamos motor hajtja be a vasba

f
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13. dbra. Magnéziumrid bejuttatdsa kupols eldgyijtébe
két motorikus adagolé berendezéssel

lényege, hogy a légmentesen elzirt dobba alul
oldalrél kell fokozatosan elektromos hajtészerkezet
segitségével az ontott vagy hizott Mg-rudakat
bevezetni [43], mégpedig a zart atmoszféra miatt

mindossze 0,24—0,25%, mennyiségben. Az iistot
azéta kiprébaltuk és az minden tekintetben bevél-
totta a hozza flizott reményeket. Konnyen felve-
tédik a gondolat, hogy ugyanezen az elven — hii-
lést eredményezd csapolis megkeriilésével —
kozvetleniil a kupolé elogyiijtGjébe kell a magné-
ziumot bevezetni, amint azt mar masok (13. dbra)
[69] megvaldsitottak. Hasonlé médon a forré-
szeles kupoléknal haszndlatos elGtétkemencékbe
be lehet vezetni a magnéziumot, amire nagyon
alkalmasnak litszik az Aprilis 4. Gépgyér forré-
szeles kupoldja, bar az itt olvasztott vas kéntar-
talma nem a minimélis, de elokisérletek végrehaj-
tdasara nagyon alkalmas és ezek befejezése utan
ajdnlatos lenne azokat bézisos falazattal is foly-
tatni. .

Az el6zéekben elmondottak taldn maxima-
lista kévetelményeknek latszanak, amelyeket csak
a legkényesebb, nagy igénybevételnek kitett gép-
alkatrészek gyiartdsakor kell szem el6tt tartani,
de az elterjedt kiilfoldi gyakorlat szerint ezek meg-
valésitasa feltétleniil sziitkséges. Egyszer(ibb, durva
ontvényekhez az egyszertiibb és j6l bevalt médsze-
rek, pl. a harangos merité eljards is megfelel,
de ugy véljiik, hogy a széleskorii és megalapozott
gyartds meginditdsahoz az elmondottakat figye-
lembe kell venni.
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Szakosztalyi élet

1960. december 15-én  az Ontodei Szakosztaly
vezethsége bovitett iilést tartott.

Az iilés napirendjén a kovetkezd kérdések szerepel-
tek :
. Az 1960. év munkfja és az 1961. évi munka-

terv.

. A ziirichi Nemzetkozi Ontddei Kongresszus.
Helyi csoportok besziamol6ja.
. Tagfelvétel.
5. Palyizat eredményhirdetése.

Sdfdar Laszlé szakosztalyi elndk az 1960. évi mun-
kat értékelve jellemz6 vonésként kiemelte, hogy az
el6z6 évekhez viszonyitva nétt a rendezvényeken részt-
vevOk szama, tobben kapesolodtak be a szakosztalyi
munkdéba, koztiik jelentés szimban fiatalok. Az év
folyaman 15 eldadas hangzott el, szép szammal hallot-
tunk kiilfoldi utrél tibeszémolot. Szakosztélyunk
helyiségében német, lengyel, osztrak kollégainkat fogad-
tuk tobb alkalommal. Nem jelezték a Szakosztaly
tevékenységét kiemelkedd jelentGségli rendezvények,
de megfeleld alap képz6dott a tovabbi évek munkdja
szaméra. Feltétele ennek az a kozosségi érdektdl at-
hatott, szakmai szeretetbdl és érdeklédéshil fakadé
egészséges egyesiileti légkor, amely mind az idésebb,
mind pedig fiatalabb generfci6 szaméara biztositja
a napi munka mellett a szakmai tovabbfejlédés lehe-
toségét.

Az 1961. évben az eldadiasok mellett alkalom nyilik
egyre tobb klubnap rendezésére, amelyeken az azonos
érdeklédésii szakosztalyi tagok szélesebb korben ki-
cserélhetik véleményiiket, tapasztalataikat. Igy vél-
hat az Egyesiilet a szakméjukat szeretd szakemberek
igazi otthonava.

Gal Zoltin  szakosztélyi titkéar beszamolt a
Ziirichben megtartatt Nemzetkozi Ontészeti Kong-
resszus munkabizottsdgainak tevékenységérdl. Ez a
tevékenység az elmult évben eredményesnek bizonyult.
Ertékes ismereteket kozoltek a Szervezetbe tartozé
egyesiiletekkel. A beszamolét kovetd hozzisziélasokbol
kicsendiilt annak sziikségessége, hogy szorosabbra
fonjuk kapesolatainkat a Nemzetkozi Ontészeti Szerve-
zet keretén beliill m{ikddd munkabizottsagokkal. Hasz-
nos munkéat fejthetnénk ki példéul a bentonit munka-
bizottsdgban, annak alapjin, hogy Magyarorszig
eurdpai viszonylatban is el6kelé helyet foglal el az
ontészeti célokra alkalmas bentonittal rendelkezd
orszigok kozott. Ismeretes, hogy ezt a természeti adott-
sagunkat még hazai viszonylatban sem hasznaltuk
ki a lehetdségekhez mérten.

Varga Ferenc tagtarsunk ismételten felhivta a
figyelmet a koksz munkabizottsig munkajaban valé
részvételre, annak figyelembevételével, hogy abban
a legnagyobb tevékenységet éppen az éntddei koksszal
nem rendelkez6, azt importalé orszagok fejtenek ki.

o

i

Feltétleniil hasznos lenne szamunkra a tobbi,
pl. az ontészeti tulajdonsagokat vizsgdlo, a viziiveg-
szénsavas eljarassal foglalkozé munkabizottsagban valé
részvétel is.

A beszamol6bél és a hozzaszoliasokb6l a Szakosz-
taly elndbke a kovetkez6 évi munkat meghatérozé
kovetkeztetéseket. vont le, figyelembe véve, hogy a
munkabizottsagokban valé részvétel a KGM tamoga-
téasaval val6sithaté meg.

Ezt kovetéen az egyes munkabizottsigok vezetdi
ismertették az eddig végzett munkit és a kdvetkezd
évre vonatkozé elképzeléseiket. Tekintettel arra, hogy
a munkabizottsagok tébbsége tijonnan alakult, a vég-
zett munka elékésziileti jellegli. Biztaté jel, hogy az
egyes bizottsagok vezetéi 1961. januir kozepéig félévre
vonatkoz6 munkatervet adnak le a szakosztaly veze-
tOségének.

A jelenleg miikdédd munkabizottsagok altal fel-
olelt szakmai teriilet b lehetOséget nyujt az egyesiileti
munkéra. Kivanatos lenne, ha minél tébb tagtarsunk
erdsitené munkajaval munkabizottsagainkat.

A Szakosztaly vidéki csoportjainak titkarai ered-
ményes munkarél szaimoltak be. A gyéri esoport mun-
kajat az tizem szempontjabo6l fontos két téma koré
csoportositja. Oréommel vette tudomésul a vezetdségi
iilés a debreceni csoport rohamos megerdsodését, vala-
mint azt a hatarozott csoportmunkét, amit az elmult
évben kifejtettek és jovore fokozni akarnak. Emlitésre
mélté a csepeli csoport munkéja, amely elsGsorban
az lizemi problémak megoldasara irdanyul. Fontos része
a vidéki csoportok munkéjanak a tapasztalatesere
céljibil rendezett gyarlatogatasok.

Szakosztalyunk taglétszama az utébbi évben ugras-
szerfien novekedett. Ennek a szakosztilyi munkéara
gyakorolt jotékony hatésa eddig még nem nagyon
{]flontknzett. Reméljiik, hogy a vezetéség altal egy-

angulag elfogadott tjabb négy tagfelvétel a kordabbiak-
kal egyiitt éreztetni fogja hatiasat a kozeljovében.

Az Orszigos Magyar Banyaszati és Kohaszati
Egyesiilet palyazatot hirdetett az Ontdodei Szakosztéily
teriiletéhez tartoz6 témakra. A palyazat feltételeit
az Ontode 4. szama tartalmazta. A felhivisban kozol-
teknek megfeleléen az eredményhirdetés 1960. decem-
ber 15-én tortént meg.

Az eredményt Chapo Elek, a birdlé bizottsag elndke
ismertette. A birdlé bizottsig dijazdsra javasolta
Szilagyi Imre csepeli és Forinda Arpid gybri kolle-
gank palyamunkéjit. Az eredményhirdetés utdn néhény
Javaslat hangzott el Chapé Elek és Safar Laszlo részé-
rél, amelyeket hasonlé palydzatok kozzétételekor figye-
lembe kell venni.

Végezetiil a szakosztaly elndke jo munkat kivanva
a megjelenteknek az elkdvetkezendd esztendére, be-
zarta a vezetOségi {ilést.
Virds Arpad
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Kﬁnnyt’ifém anyagveszteségek csokkentése

TAMAS BELA okl. mérnok-kdzgazdasz

Hazai alapanyagtermelésink az ipar fel-
lendiilése kovetkeztében jelentésen megnoveke-
dett. Magyarorszag potencidlis nyersanyagkész-
leteit tekintve, nem vagyunk és a jovoben sem
lesziink teljesen oOnellaték, azonban egyes alap-
anyagokbdl jelentGs bazissal rendelkeziink.

A fémek kozott az utébbi néhany évtizedben
vilagviszonylatban jelentdsen megnovekedett az
aluminium szerepe. Gazdasigossiaga, tetszetos kiil-
seje és nem utols6 sorban a hazai adottsigok
nalunk is novelték az aluminium felhaszndlasat.
Annak ellenére, hogy bauxitban gazdag orsziag
vagyunk, az aluminiummal valé takarékossag-
nak fontos szerepe van az anyaggazdilko-
dasban.

Az aluminium egyik fontos felhasznalasi
teriiletével, a konnyitifém ontészettel, ennek is
anyagfelhasznildsi problémdival kivanunk a ko-
vetkezOkben foglalkozni.

A konnyiifémontészet teriiletén kiilonos je-
lentGsége van a fémfelhasznilis gazdasigossiga
vizsgdlatanak. Az Ontészet mas teriiletein (vas-
és acélontés) mar hosszu idék tapasztalatai mu-
tatjak az utat a leggazdasigosabb megoldisok
felé. A konnytfémontészet azonban csak viszony-
lag rovid miltra tekinthet vissz . Jelenleg kisér-
letezziik ki a legmegfelel6bb ontészet: « ljarasokat,
valasztjuk ki a leggazdasigosabb kemencéket és
hatarozzuk meg a tapasztalat és elmélet mutatta
adatok alapjan az anyagnormékat.

Mint mindeniitt, itt is a miiszakilag j6l meg-
alapozott anyagnormak képezik az anyagmegtaka-
ritds alapjit. Ezeknek nagy elénye, hogy a techno-
légia fejlesztését Osztonzik, elGsegitik a selejt
csokkentését és bizonyos vonatkozasokban munka-
er6megtakaritdst is jelentenek.

Az aluminiumontészetben az anyagtakaré-
kossag legfontosabb teriiletei a kovetkezik :

1. Leégés (kalo) csokkentése.
2. Folyékony fémveszteség csokkentése.

3. Veszteségesokkentés az ontvénytisztitds-
kor.

4. A technolégia fejlesztésével elérhetd vesz-
teségesokkentés.

5. Optimdlis tapfej meghatarozasaval elérhetd
veszteségesokkentés.

A kovetkezOkben az anyagmegtakaritas el6bb
felsorolt legfontosabb teriileteit tessziik vizsgilat
targyava. Az egyes problémiak feldolgozisakor
hasznos tapasztalatokat szereztimk a KGM ha-
rom jelentds aluminiuménts, 6tvozo és felhasz-
nalé vallalatindl. Megéllapitasainkat lényegében
a felsorolt villalatok alapvetd és idevigd adatai-
nak felhasznildsa alapjan tesszitk meg.

DK 621.746: 669.7

Fémveszteségek

Az 1958—59-ben végzett mérések azt mu-
tattak, hogy homokontéskor a tényleges leégési
veszteség 69, koriil mozog, mig kokillabntéskor
59, koril van. A fejlodés figyelemmel kisérése
érdekében, a megvizsgilt harom vallalatnal 1959—
60-ban is tobb alkalommal méréseket végeztiink
a leégési veszteség megillapitasara.

Az 1. szami villalatnal duszil-féleségeket
olvasztanak olajtiizelésii, allétégelyes kemencé-
ben, a II. szamu vallalatnal szilumin-féleségeket
olvasztanak all6, olajtiizelésti liangkemencében,
a III. szama tizemben Al—Si—Mg otvozetet,
valamint duréni otvozetet olvasztanak ugyancsak
allé langkemencében.

Az eredmények a kovetkezdk :

! Leégési veszteség a

fémbetét 9-4ban

= kokilla- homok-
ontés Oontés
187 wAllalet’  winssitys 4.42. ‘ 5,61
TL. 8% vAllalat . ... vevsiie 4,20 5,30
ELIC 82 aHANRE . oo voviie 4,60 ’ 5,88

Mindenek el6tt megallapithaté az, hogy az
elmilt évi 69(-hoz képest a leégési veszteség
csokkent. Ennek tobb oka van :

1. A wvallalatok o6nallé elszamolisban ter-
melnek.

2. Bevezették a nyereségrészesedés rendszerét.

3. 1959 januarjaban bevezették a termeldi
arakat.

4. A dolgozék munkaverseny felajanlisai és
ezek teljesitése anyagmegtakaritast is
eredményeztek.

A fenti tényezdk és a vallalatok miiszaki,
valamint fizikai dolgozoinak jé hozzdillasa a kér-
désekhez hozzéajarultak az anyagveszteség 69,-rol
49, koriili értékre valé csokkentéséhez.

A széban forg6 hirom vallalat mfiszaki veze-
toivel igen mélyenhaté technolégiai és gazdasagi
elemzéseket végeztiink. Megvizsgaltuk a jelenleg
hasznédlatban levé olvasztasi és 6ntési technologiat
és a helyi adottsigoknak megfelelden a legjobb
modszereket felhasznalva tobb  kisérletsorozatot
hajtottunk végre. A méréseket minden esetben
100 kg beadagolt fémre vonatkoztattuk. Minden
technolégiai fazis utin gondos mérést és elemzést
végeztink. Pl. olvasztis, a szennyezGdésektol
valé tisztitas utan mértiik kiilon a fémet, kiilon
a tisztitaskor leszedett salakot, oxidot stb. E mé-
réseket az ontvény kikészitéséig (a kész ontvény
silyig) végeztiik, igy jutottunk arra a nézetre
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hogy nem elégséges a leégési veszteségeket csak
globédlisan vizsgalni.

Okok szerint részletezni kell a veszteségket.
fgy pl. a hdrom véllalat 4tlagos vesztesége tétele-
sen vizsgilva az aldbbi médon alakult :

| Kokilla-

Homok-
i ontés, 9, ’ ontés, Y%,
| .
Kemence tapadvany ...... 0,5 ' 0,6
Tégely tapadvany ........ 0,8 0,8
Hab és folzék ........ 1,6 1,8
Csorgéisi veszteség ........ 0,9 1,3
Forma tultdltésbdl eredd

VORZUEBEE! e st vniataas 0,5 0,9
Osszes veszteség ... 4,2 5,3

A bemutatott adatokbél lathaté, hogy onté-
szeti eljardsok szerint kiillonb6zd az olvasztasi és
ontési veszteség.

Néhéany mondattal szeretnénk kitérni az
aluminiumontés legjobb és leggazdasidgosabb
technolégiajara, a kokilladntésre, ahol a veszte-
ségek az aluminium fémre nézve kb. 309,-kal
kisebbek, mint homokéntéskor.

Fenti megéllapitasok azonban'nem az egye-
diili okai a fémveszteségeknek. Vizsgaljuk meg
roviden, hogy milyen médon csékkentheté a leé-
gési veszteség ¢és ezzel az anyagfelhaszndlds.
A leégési veszteség csokkentése az oxidacié kor-
latozasaval érhetd el.

Az oxiddciét befolyasolé f6bb tényezdk,
melyek az aluminium, de 4ltaliban minden fém
leégési veszteségét okozzak a kovetkezdk [1] :

T 1. A fiirdS felillete: minél nagyobb, annal
nagyobb az oxidécié lehetGsége.

2. Az oxidéciét a légkor is befolyasolja. El-
hatarolt légkorben az oxidacié korlitozott. Kzzel
szemben szabad levegén, amikor a levegd aramlik,
élénk az oxidacié. Vizgbzben dus fiistgazok még a
levegdnél is artalmasabbak.

3. Nagyon sokban fiigg az oxidicié intenzi-
téasa az otvozet Osszetételétdl.

4. Igen nagy jelentGsége van a héntartds
idGtartaménak. '

5. Fontos szerepet jatszik a hasznalt kemence
tipus. A leégés mis szilirdan beépitett és koksz-
tiizelésti tégelyes kemencékben (dtontés nélkiil)
és mas villamosfiitési kemencékben. Az utébbiak-
ban legkisebb az olvasztési veszteség.

A lingkemencék nagyobb iizemekben jol
beviltak, mert iizemeltetésiik — ha megfelels
olvasztasi technolégiat haszndlunk — olesé, az
?llv?gzté,si veszteség is kicsi és a minfség is meg-
elelG.

Bar a langkemencéket a konnyiifém olvasz-
taskor nem minden esetben iizemeltetik helyesen
és esetenként nem megfelelé az olvasztdsi tech-
nolégia sem, amelynek kévetkeztében olyan ada-
gok fordulnak eld, amelyek ontésre nem meg-
feleléek. Ezeket 1ijbdl fel kell dolgozni. E kirivé
eseteken lelkiismeretes munkaval viltoztatni lehet.

A felsoroltak voltak azok a legfontosabb te-
rilletek, amelyek kedvezd befolydsaval a leégési,
illetve olvasztisi veszteségeket csokkenteni lehet.

A leégési veszteség, ahogyan arra mar példat
is hoztunk, tébbféle ok miatt dll el6. Ezek egy
része metallurgiai veszteség, mds része a techno-
légiai utasitdsok be nem tartdsibél ered. A me-
tallurgiai veszteségek a technolégia valtoztata-
sdval, ill. az olvasztéberendezések megvilasz-
tdsaval csokkenthetok.

A gyakorlatban az alabbi alapveté szaba-
lyokra hivjuk fel a figyelmet :

az elcsopigés megakadilyozisa érdekében a

tégelybe nem szabad egyszerre adagolni,

a tégelyen ne legyen repedés,

a tobbszori atontést keriilni kell,

ontéskor csokkenteni kell a fém esési ma-
gassagit,

a folyékony fémet nem szabad feleslegesen

keverni,

a folyékony fémet megfeleléen kell tisztitani

és kezelni ontés elGtt.

Annak szemléltetésére, hogy milyen anyag-
megtakaritast, ill. milyen Gnkoltségesokkentést
jelent a leégés csokkentése, dlljon a kovetkezd

példa.

Az 1. sz. ontédében 1958. 1. negyedévében az
Osszes fémveszteség kokillaontéskor 69 volt,
1959. II. negyedévében pedig 4%,. Ez a 29 -o0s
csokkenés nagy mennyiségli anyagmegtakaritast
eredményezett. Az 1959. I1. negyedévi termeléssel
szamolva 0,19, -0s leégés, 150 kg kinny{ifém vesz-
teséggel egyenld.

A 29,-0s fémveszteség csikkenés a jelenlegi
arakkal (30 Ft/kg) 63 000 I't megtakaritast jelent.
Csak fémveszteség csokkentésébol adoddéan az
onkoltség lényegesen kisebb lett.

Hasonl6 a helyzet a toébbi megvizsgalt val-
lalatnal is. Altaliban a véllalatokndl a leégés,
illetve a fémveszteség a jelenlegi koriilmények
figyelembevételével 1,5—29-kal csokkentheto.

Ez a hirom vallatnal évente kozel egymillié
Ft megtakaritist jelent, ha feltételezziik, hogy a
3 vallalat 2500 tonna ontvényt gyart és ennek
1,29%-a 30 tonna. A 30 t min6ségi aluminium-
otvozet értéke pedig (31 Ft/kg) 930000 Ft.
E megtakaritéis elérésének eldfeltétele a gondosabb
munka, a feltételek biztositisa, a technolégidk
szigorti betartésa, valamint ellenGrzése.

Kiilonosen jelentds ez akkor, ha azt is hozza-
vessziik, hogy a fenti megtakaritds semmiféle
beruhazdst nem kovetel, hogy mindezt a jelenlegi,
viszonylag nem eléggé korszerli berendezésekkel
lehet elérni.

Folyékony fémveszteségek megoszlasa
formadntéskor

Az ontodében felmeriild veszteségeket fel-
oszthatjuk visszatérd és vissza nem térd veszte-
ségekre.

A veszteségek megoszlisit formadntvények
esetében az 1. abran bemutatott Shankey-
diagram abrazolja.
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1. dbra. Fémweszteségek megoszldsa formaintvények
esetén [2]

A nyers ontvény leontéséhez sziikséges folyé-
kony fémtobblet (qo), — amelyet az elézékben
targyaltunk — az ontési veszteség (q,) és a tisz-
titdsi veszteség o, kivételével teljes mértékben
visszatér6 hulladék. Az dsszes visszatér§ hulladék
tehat

g=q+a+gs+ 8=
= gv.7=0a < X3,

Jelmagyarazat a Shankey-diagramhoz és a
képlethez : .

@y — az ontvényhez sziikséges folyékony
fém,

@y —a formaba ontendd folyékony fém,

) —a kész (j6) ontvény stlya,

@, — a tisztitott nyers dntvény silya,

¢, — a visszatérd ontési veszteség,

¢, — a vissza nem téré Ontési veszteség,

%) — a visszatérs tisztitasi és forgdesolasi
veszteség,

o, — vissza nem térG tisztitdsi és for-
gacesolasi veszteség,

¢, — darabos hulladék, tapfej, bedmls stb.

¢, — a nyers ontvény ledntéséhez sziik-
séges folyékony fémtobblet,

S — selejt,

Bh — brutto hideg betét.

Ontési veszteségen azt a folyékony fémvesz-

teséget értjilk, amely a csapolis és a leontés

kozotti idében mint vissza nem térd vagy vissza-
téré anyag elvésza folyékony fém szempontjabdl.
Ontodékben az ontési veszteség tobbféle lehet.
ElsGsorban az elesopogéshdl és a melléontéshdl
adédé veszteségeket emlitjitk meg. Ezek rend-
szerint gondatlansighdl szarmaznak, s mennyisé-
giik gyakran jelentékeny. Megsziintetésiik, illetve
minimumra csokkentésiik céljabdl a beémls tol-
cséreket Oblosre készitjiik és tgy helyezziik el
Gket, hogy az éntdsugirral konnyen beletaldljunk.

A misik jelentékeny veszteség a kemence és
a tégely tapadvany. Fémontodében, ahol tégely-
bél és kanalakbdl ontenek, sokkal tobh a tapad-
vany, mint pl. acélontéskor.

CUsak megfeleléen felmelegitett iisthe, té-
gelybe szabad csapolni és a folyékony fémet gyor-
san a formdba kell onteni. ,

A formdba 6ntés utan a tégelyben maradé —
mar csokkent hémérsékletii és szennyezett folyé-
kony fémet kokilliba és nem homokba kell ki-
onteni, amelyet tjraolvasztds utan felhasznal-
hatunk.

Az aprébb frocesenések, a homokba keve-
redé fémdarabok — amelyek a szérédas kévet-
keztében az ontode részére altalaban elvesztek —
adjik a vissza nem térd ontési veszteséget. Az 6n-
tési veszteségnek fémontodében mnem szabad

3—49,-nal tobbnek lennie.

A forgacsolisi és tisztitasi veszteség a beomlo-
rendszer, téapfejek, valamint a sorja eltavolitdsakor
és az oOntvénynek méretre munkalasakor kelet-
kezik.

Az ontvények tiszitdsakor olyan hulladék is
keletkezik, amely nem keriilhet az ©Ontédében
tjraolvasztasra. Ilyen a kiiszoriiléskor, fiirésze-
léskor keletkezett koszorfi- és flirészpor. Ezeket
kiilon e célra létesitett iizemekben olvasztjak dt.
Az éntodékben ezeket vissza nem téré anyagok-
nak kell tekinteni.

A beomlérendszer, tapfej, sorja levélasztasa
utin az ontvényt még koszorilik. Ugyanakkor a
keletkezett forgacshulladék egy részét az ontode
beolvasztja.

A tiszta, sziraz forgicsot brikettezik, sajtol-
jak. Ilyen formaban kézvetleniil is olvaszthato.
Vertikalis iizemben az olajos, szennyezett alu-
miniumforgics megfelels el6készités utan, az e
célbol épitett forgé kemencében sétakard alatt
olvaszthaté at gazdasdgosan.

Egyéb folyékony fémveszteségek :

A folyékony fémveszteségek felléphetnek, ha
a technoldgiai elbirdsokat nem tartjak be. Pl ha
a levegd-lyukat a mintdig szirjik be és ez meg-
telik fémmel.

- A forma helytelen silyozisa kovetkeztében
a két formaszekrény-fél kozott fém folyik ki,
amely a baleseti veszélyt is noveli.

Figyelemmel kell lenni az egyenletes dongo-
lésre is, kiilonben a lazan déngolt, kiallo homok-
részeket a fém kimossa és a forma feliiletén fel-
ragis keletkezik. A folyékony fémveszteséget
jelentésen emeli, ha a magok és a formak egyes
részeirl Osszerakdskor sokat tavolitanak el, ez
felesleges tobblet mellett megvéltoztatja az ont-
vény méreteit is.

A felsorolt veszteségek mind az elGirt tech-
nolégiak be nem tartdasinak kovetkezményei,
ezért az anyagnorma szdmitésakor nem vehetsk
figyelembe.

A gyértmianyok anyagnormizisakor a mii-
szaki szervek altal utalvanyozott anyagmennyisé-
get kell figyelembe venni, amelyet az tizem tonna-
tervének legyértiasahoz biztositanak. A fent ne-
vezett, meg nem engedett veszteségekhez azonban
a kozponti szervek anyagot nem biztositanak,
s6t szigordan el6frjdk a felhaszndlas mértékét,
igy a selejt és egyéb veszteségek leszoritdsa elso-
rend{i érdeke az iizemnek.

Anyagtakarékossig a konnyen levalaszthaté
tapfejek hasznalatakor

Az Ontészeti gyakorlatban a tapfejeknek az
ontvényrdl valé levalasztisa rendszerint gépeken,
fiirészgépeken sth. torténik. Ezek a munkalatok
jelentés  idd- és anyagveszteséggel jarnak és

F
)
.58
b=, e
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ezenkiviil kiilonleges berendezést és felszerelést
igényelnek.

A tapfejeknek az ontvényrdl valé levilasz-
tdsa faradsagos munka E probléma megoldisa
aktudlis és idGszerii. Az irodalom kiilonbozo lehe-
toségeket emlit, mint a konnyen levilaszthaté
(leiithetd) tapfej modszerét. A konnyen levalaszt-
haté tépfejek hasznilata nagyon gazdasigos,
jelentdsen megroviditi az ontvény elkészitését,
lehetévé teszi az anyaggal és munkaerdvel vald
takarékossdgot, ezért igen nagy népgazasagi jelen-
téségii.

A tapfejeknek az ontvényrdl valé legegy-
szeriibb levélasztasi médja azok letorése. A tap-
fejnek az ontvényrdl valé letorésekor torekedniink
kell arra, hogy szembetiinden csokkentsiik a tap-
fejnek az ontvénytdl val6 elkiilonités helyén a
keresztmetszetet, azaz valamiképpen ezen a helyen
le kell sziikiteni a tapfejet. A gyakorlatban ezt
dgy oldjuk meg, hogy a tapfej és az ontvénytest
kozé valasztémagot helyeziink, amelynek nyilasa
a tapfej taplalasi kozepének felel meg. Barmilyen
alaki ontvényen lehet hasznalni a fenti médszert,
de eléz6leg irodalmi adatok alapjan kelld kisér-
letekre van sziikség az dntvények alakjanak meg-
felelGen [4].

Uzemiinkben a homokmagos dugattyik és
egyéb ontvények oOntésekor ezt a mddszert mar
egy éve haszniljuk. Réggebbi mérések alapjin

G 35-0s dugattyu brutté silya....... 14,06 kg
netto silya........ 12,32 kg
anyagnormaja .. ... 13,12 kg

Az ij médszer szerint a tapfej és a dugattyd
ontvény kozé egy vékony, korkeresztmetszetii
40 mm atmérGji lyukkal ellitott homokmagot
tettiink, amelynek kozepén taplaltuk az éntvényt
folyékony fémmel. Kiszamitottuk, hogy a homok
valaszté mag haszndlataval ontvényenként 13 dkg
anyagot (aluminiumot) takaritunk meg. Villalati
viszonylatban évente kb. 40 000 db homokmagos
dugattyit és egyéb olyan éntvényt ontiink, ahol
e moédszert hasznalni tudjuk. Tehat az évi meg-
takaritds a fenti tételbdl adédéan 5200 kg alu-
minium, amelyet nem kell anyagnormdizni, de
ugyanakkor energiiat sem kell forditani arra,
hogy ezt a fémmennyiséget ontés céljara megol-
vasszuk. Ha figyelembe vesszitk az olvasztasi
veszteséget is. akkor azt kapjuk, hogy nemecsak
az 5200 kg-ot takaritottuk meg, hanem az atlagos
veszteséget (6%) figyelembe véve még 312 kg
aluminiumot is. Ha figyelembe vessziikk a ter-
mel6i drak rendezésekor kialakult drakat, akkor
9672 Ft a megtakaritis. De figyelembe kell
venniink azt is. hogy az 5200 kg aluminiumot mas
gyartmanyok programozasihoz tudjuk felhasz-
nalni. A levéilaszthaté tapfejet szérvanyosan, de
nem minden termékre, mis ontodében is hasz-
naljak esetenként. Altalinos bevezetésekor nép-
gazdasigi szinten igen komoly megtakarités jelent-
kezne a konny(ifém ontészetben is. Kénnyen
levilaszthat6 tapfejekhez hasznalt valasztémagok
fébb méretei a tapfejatmérs fiiggvényében az
1. tablazatban lathatdk.

1. tabldzat

Lemez |

: Sk : + .. | Lemez-
Téapfejek | Nyilas | Tapfejek | Nyilas >
atmérbje, Atmérd, “;‘2:"8' : Atmérdje | atmeérd, vi‘?{?é"
mm-ben mm-benimm_benv mm-hben mm'ben|mm-ben
50-ig 30 I (] l 101—120 ‘ 46 11
51— 60 32 6 121—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 40 10 ‘ ‘

A technoldgia fejlodésével elérhetd
veszteségesokkentés

Az anyagnormizas konny(fém ontvények
gyartasakor az elmilt 20 év alatt sokat fejlédott.
Ez alatt az Ontészetben vilagviszonylatban 1j
technolégidkat vezettek be.

A vikuumontés hazankban még tjszeri
eljaras, amellyel ma még csak kisérleti alapon
foglalkozik a Vasipari Kutaté Intézet és egy-két
iizem. A jovoben ez a modszer az ontészetben,
igy a konnytifém ontészetben is, teret fog hddi-
tani. A vakuumontés lényege abban all, hogy a
keletkezett gdzokat mar az olvasztiskor elszivjik
és esetleg az ontéformabdl is. Igy a selejtjelen-
ségek egész sorat sziintetik meg. Ilyenkor az
ontvényt taplalé rendszereket is kisebbre lehet
méreteztetni, ami dltal az anyagnormakat is
megfeleléen fejleszteni lehet. Ha az ontés is
vakuumban torténik, akkor a gizelszivast haj-
lékony cs6vel végzik. amely egy-egy vakuum-
szivattytival van osszekottetésben. Ezeket a cso-
veket a fém kiontése el6tt Ossze kell kapesolni
a formaszekrénnyel, az ontvény megdermedése
utan pedig széjjel kell kapesolni dket. Az elszivas
torténhet az alsé vikuumkamrikon at, esetleg
fémbol vagy keramiab6l kéizitett kamrikon ke-
resztiil, amelyeket a formaszekrényben helyez-
nek el és amelynek nyilasuk van a formaszekrény

feliiletén.

Az irodalmi adatok alapjan nézziikk meg, ha
félvikuumos (csak az ontés torténik vakuumban)
mdadszerrel a maghdl elszivnank a gazt, mit ered-
ményezne ez az anyagnormazas terén [3] :

Kényes, nagy ontvény esetében :

Brattosaly ..o, oo cuien 70,0 kg
NObEORALY 5 s S 52,0 kg
Anyagnorma ............ 56,2 kg

A taplalé rendszer sulya . 18,2 kg
Ugyanakkor a vakuumontéssel 9,1 kg-ra,
azaz 50Y%,-ra csokkentett tapfej is elégséges ahhoz,
hogy a kiilonbozé, kiilonleges belsé kiképzésii
ontvény teljesen tomor, gazzarvinymentes, vala-
mint szivédasmentes legyen. Ugyanakkor a meg-
munkilt ontvény silyat 40,5 kg-ra lehetne csok-
kenteni. Ha figyelembe vessziik, hogy a 70 kg-os
bruttésily esetén 6%, veszteség 4.2 kg-ot jelent,
ugyanakkor a tisztitisi és forgicsolisi veszteség
szintén 6%, (ami csak részben tériil meg), tehat az
osszes veszteség mintegy 99, ami 6.3 kg-mak
felel meg. Ennek értéke 195,30 Ft, a megmunkaldsi
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és energidbél adodé tobbletkoltségrdl nem  is
beszélve. :

A fél-vikuumos berendezést, amelyet vaz-
latosan ismertettiink, hézilag béarmely jol fel-
szerelt gépmiihely el tudja késziteni, s6t nagyobb
ontodei megmunkalé miihelyeik segitségével ma-
guk is el tudjak késziteni. A berendezés oly egy-
szerii, hogy az elkészitési koltségek mar az elsé
év lejartaval csak az anyagmegtakaritisbél amor-
tizdlédnak, nem beszélve a jelenleg elég nagy
selejtrol.

Optimalis taplej meghatarozasival
elérhetd veszteségesokkentés

1959 eltt a konnyiifémontodékben az anyag-
normazis ataldban csak a tapfejre juté anyag
mennyisége viszonylagos megillapitasira terjedt
ki. A cél ugyanis az, hogy megtaldljuk az egyes
ontvényfajtakhoz a tipfej optimalis méretét.
A tapfej csokkentésével csokken a fémveszteség és
a koltségek is, mivel kisebb anyagmennyiséget
kell megolvasztani.

A tépfej silyat ontési eljarasonként allapit-
juk meg. Kiilonos jelentisége van ennek a homok-
ontészetben és kokillaontéshen. Kzekre az ontési
eljardsokra vonatkozé tapfej viszonylagos silyét,
optimalis nagysigat a 2. és 3. dbra szemlélteti.
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2. abra. A tipfej sdlya a tiszitott aluminium homolk-
ontvény sulyahoz wviszonyitva sulykategoridnként

Az ismertetett diagramok tobb szdz iizemi
mérés eredményeibdl szirmaznak, amelyeket az
érintett vallalatok mfiszaki garddja kozosen ké-
szitett el és vitatott meg.

A nyers ontvény silyit Osszehasonlitjuk a
tapfejjel novelt brutté ontvénysillyal. A hiper-
bolikus siv tartalmazza a mérési eredményekbdl
kapott szélsé értékeket. A vastagon kihtizott gorbe
abrazolja az interpolalissal kapott dtlagos érté-
keket. A romai szammal jelzett fiiggéleges savok
képezik az egyes silykategéridk hatdrait. Az
abszcisszén van a tisztitott ontvénysily 0,05 kg-
t6l 1,00 kg-ig logaritmikus léptékben feltiintetve,
‘az ordindtin pedig a szdzalékos éntvénykihozatal,
ugyancsak logaritmikus léptékben.

A diagramot felhaszniljik a tapfej silydnak
megtervezéséhez. Nézziink egy példat : Megter-

|

¢ |
i i v | v /1

i

|

|

|
005 0/5 w510 25 kg
Tisztitotf ontveny sulya  [5376-3]

3. dabra. A tdpfej silya a tisztitott aluminiwm kokilla-
antvény sulydhoz viszonyitva sulykategorianként

vezend( egy 25 kg-os homokéntvényhez szitkséges
tapfej silya, ill. a tisztitatlan nyersontvény bruttéd
silya. A 2. 4dbra abszcisszajan a 25 kg-ot jelzd
fiiggileges vonal a gorbét 309%,-nil metszi. Ez
azt jelenti, hogy 25 kg nyers ontvénystlyhoz
hozza kell adni annak 309-at a taplilasra. Tehat
a brutté sily
25 + 7,5 = 32,5 kg.

Ez egyben a példiban felvett éntvényre vo-
natkozéan a hideg betétet is jelenti. A diagram
azt mutatja, hogy minél nagyobb silykategériaba
tartozé ontvényrdl van szé, a tapfej silyanak az
ardnya a tisztitott ontvény silydhoz képest élta-
laban annal kisebb.

A diagramok alapjin tehat megallapithaté
a nettéstly alapjén az ontvény bruttésilya
és a tapfej viszonylagos értéke. Nagyon fontos,
hogy a gyakorlati munkaban erre figyelemmel
legyiink, hiszen igy egyszerti médon elkeriilhetjiik
a nagyobb anyagfelhaszndldst.

Az ismertetett diagramokbdl kovetkezik és
latszik, de matematikai iton is bizonyithatd, hogy
az ontvénysily és a tapfej silya kozott negativ
korrelici6 van. Ez azt jelenti, hogy az ontvény-
stly novekedésével esokken a tépfej viszonylagos
silya. Ez a korrelicié az alabbi képlet alapjin
szamithato :

X dx - dy
N+ O « 0y
ahol da = az ontvénykategoriak eltérésének
mértéke az atlagos ontvénysilytol,
dy = a tépfe] viszonylagos silyanak
eltérése a tapfej atlagos siulyatol.
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n = a vizsgalt silykategdridk szdma,

o, = a tapfej silydnak szérisa az atlag
koriil,

0 = a sulykategéridk szérasa az atlag
koriil.

Ilyen alapon szamolva a homokéntvények
korrelicijanak mértéke —0,65. Ez azt jelenti,
hogy ha 1 kg-mal nivekszik az ontvény silya,
akkor a tapfej viszonylagos sulya 0,29-kal csok-
ken. Hasonlé eredményt kapunk kokilla ontés-
kor is.

Usszefoglalas

Megallapithaté, hogy konnytifémontodék-
ben nagyon sokféle lehetoség van az anyagtaka-
rékossagra. A tanulmanyban elemzett problémak
minden konnytifém ontédében napirenden levé
kérdések. Ezek megoldasa, figyelemmel kisérése
nagyban hozzajarulhat a kénnytifémontodék gaz-
dasagos munkajanak javitdasahoz.

Nagyobb darabszami homokéntvény esetén
az Egyesiiletnek a KGM illetékes szerveivel bizott-
sag keretében meg kellene vizsgalni annak lehe-

toségét, hogy milyen nagy széridban Ontott ho-
mokontvényeket volna gazdasigos kokillaba on-
teni. Ez a bizottsig féleg iizemi szakemberekbdl
allhatna. Ugyanakkor a nagyipari dllamok példaja
nyomén siirgésen létre kell hozni a Vasipari Ku-
taté Intézetben egy fémontészeti kisérleti kutaté
részleget megfelelé kutaté girdival, ehhez sziik-
séges berendezéssel, azért, hogy elsGsorban a
konnytifém ontészetben fenndll6. sok problémét
megoldjak. (Pl. az egyes ontvényfajtak kokilla-
ontésének kikisérletezése). Ez a a a fémonté-
szeti Gj technolégiai eljardsok bevezetésében és
kikisérletezésében is igen nagy szerepet villal-
hatna. Tevékenységiitk a riforditott koltségeket
sokszorosan behozna méar akkor is, ha csak 1/29,
selejt esokkenést tudnanak eszkozolni évenként.
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HARGITAY SANDOR

Ontodéink foglalkoztatasa kozvetleniil az el-
lenforradalmi események utdn csak tgy volt
biztosithaté, hogy intvényszallitdsokat vallaltunk
a bardti orszigok felé. Iparunk gyors fejlédése
azonban rovid id6 alatt annyira megnovelte az
ontvénysziikségletet. hogy az egymagédban is
biztositotta ontodéink foglalkoztatasat.

A mezdgazdasag gépesitése, az Ontozéses
gazdilkodas terjedése sok magigényes, kis és
kozepes stulyu ontvényt kovetel az ontodéktdl és
ezen a teriileten maris akadozik a sziikségletek
kielégitése. Az igények pedig tovibb fokozdédnak,
kielégitésiiket biztositani kell, azért nem lesz
érdektelen, ha egyrészt azt vizsgiljuk meg, mi
gitolja ma az ontodék teljesitményének novelé-
sét, masrészt azt, hogyan lehet a teljesitményt
fokozni a leggazdasigosabban.

Az iparigazgatdsagok oOmellatdsra irdnyuld
torekvése kétségteleniil gitolja az ontodék telje-
sitményének novelését, mert lehetetlenné teszi
az egészséges profilozast. Ennek az dllapotnak a
kovetkezménye az, hogy pl. a Ganz—Maévag
vasintodGjében 25 tonnas daru alatt 80 kg-os
ontvényeket gydrtanak, és ez nem egyediilalls
jelenség. Ma azért is gyartunk még kézi forma-
zéssal sok olyan ontvényt, amit gépi formédzassal
termelékenyebben ¢és gazdasdgosabban lehetne
elGallitani, mert egy-egy ontidében kicsi a gydr-
tandé darabszam és emiatt nem gazdasigos
géppel elkésziteni a darabokat. Profil tisztités
utan a ledntésre keriil6 darabok osszevonasival
semmi akadalya sem lenne a gépi formézdsnak
és a teljesitmény novelésének.

Csokkenti az ontodék teljesitményét az a
helytelen gyakorlat is, hogy egyes oéntodékben
a forma- és magszdritékemencéket a formdzo-
teriiletre telepitették, bar ezt a munkafolyamat
nem kovetelte meg. Vitathatatlan, hogy a szérité-
kemencék kitelepitésével vagy megsziintetésével
formazoteriiletet lehetne felszabaditani és névelni
lehetne az ontodék teljesitményét.

Igen sokat tehetnek az ontodék dolgozéi a
termelékenység novelése €s az onkoltség esokken-
tése érdekében a selejt csokkentésével. Csak 19, -os
selejtestkkentés évi tobb ezer tonna tobbtermelést
jelentene. A fizikai és miiszaki dolgozdk ossze-
fogdsaval ez a célkitiizés redlisan megvaldsithaté.

Az oOntvények méretpontossigit €és ezzel
kapesolatban a megmunkdlasi rahagydsok esok-
kentését a széritott formézdssal szemben inkabb
a nedves formazds biztositja és ugyanakkor lénye-
gesen termelékenyebb is a szaritott formazasnal.
Ez a magyardzata annak, hogy a felszabadulis
uténi iddszakban, amikor az ontvénysziikséglet
hirtelen megndétt, egyre batrabb kezdeményezé-
sek szillettek és sok olyan silyt és terjedelmii
ontvényt ontottink nedves formdban, amikrdl
kordbban az volt a szakemberek véleménye, hogy
csak szaritott formakban ontheték a megkivint

mindségben és megengedett selejttel. Kétségtelen,
hogy az alapfeltételt, a megfelelé szilirdsagn és
j6 géazitbocsaité formazéhomokkeveréket bizto-
sitani kellett és gondoskodni kellett a homok-
keverék allandé mindségben wvalé eldallitisahoz
sziikséges homokelSkészité berendezésekrol is. Ezek
a beruhdzisok azonban kifizetédtek és a tovabbi-
akban is biztositani kell, hogy az 6ntédék minél
fokozottabban elterjeszthessék nemcsak a ned-
ves formdzast, hanem a feliiletileg szaritott
nedves formazast is.

Apré és kozepes nagysigi, méretpontos és
sima felilletli ontvények elGallitasara egyik leg-
gazdasagosabb maddszer a gépi formazas. Pontos
formaszekrények és mintaberendezések, dllandé
és j6 minGségli homok, valamint fegyelmezett
munka a jé eredmény alapfeltétele. Kiilfoldi
tapasztalatok is ezt bizonyitjak.

A feliiletileg szaritott nedves formdzassal
két tonnandl nagyobb silyi, sok felilleten meg-
munkalt szerszamgépontvényeket is ontiink mé-
retpontosabban és kisebb selejttel, mint szaritott
formadzassal. Erre a mddszerre azért is at kellett
térni, mert az egyik legnehezebb és legegészség-
telenebb ontédei munkafolyamatnak, az ontvé-

‘nyek formaszekrénybdl valé kiverésének gépesi-

tése csak ilyen formazdsi médszerrel valdsithaté
meg. Tokéletesitésre szorul ndlunk a felilleti szé-
ritas, amit nemzetkozi viszonylatban altalaban
a munkafolyamatba épitett vizszintes elrendezésii
folyamatos miikodést szaritékemencékkel oldottak
meg. Meleg levegGvel miikods, hordozhaté szarité-
berendezésekkel is megoldhaté a feliileti szaritas
és mindig a helyi viszonyok szabjak meg, melyik
médszer valasztasa eldnyosebb. A jé6 miikédés
azonban alapfeltétel !

A nedves és felilletileg szaritott nedves
formézast acélontvények elGallitdsdira is hasz-
néaljuk, de eredményeinket az acélontés teriiletén
fékezi az a koriilmény, hogy nem rendelkeziink
olyan thzillé kvarchomokkal, mint pl. a cseh-
szlovéak acélontodék. Szakembereink tapasztalatai
szerint Csehszlovdkidban (Tiinec) t6ébb tonnas
tomor acélhengert is gyartanak nedves formaban
és a leontott darabok alig szorulnak tisztitasra.
Kivanatos és szitkséges, hogy az albertfalvai
homokeldkészitGgyar a geologusokkal egyiittmii-
kodve igyekezzen olyan acélontodei homokot
biztositani, amivel legalibb meg lehet kozeliteni
a nemzetkozileg elért eredményeket.

Ugyancsak a szaritott formazas kikiiszobolé-
sét segiti el6é a cementkotésti forma- és mag-
készités is. Bzt a formazdsi mdédszert eddig csak
a Csepeli Vas- és Acélontodékben hasznaltak,
de ott is inkdbb esckkent a felhasznalasi teriilete.
A széritds kikiiszobolése mellett a daruk igénybe-
vétele is kisebb, mert a formik a formazéteriile-
ten maradnak a kotés ideje alatt. A kotés ideje
altalaban 24 éra, fagypont koriili homérsékleten
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azonban 48 ora is kevés. Az ontodék flitésérol
azonban az ott dolgozé munkasok egészségvédelme
érdekében is gondoskodni kell, tehat az el6feltétel
biztositasa nem jelent kiilon terhet.

Szakembereink tobb elGadist tartottak a
cement kotést forméazasrol, szamos kozlemény is
napvilagot latott, a gyorsitott kotésii, in. ,,Zemo-
plaszt’ eljarast is ismertették, csak az eljards
gyakorlati bevezetése és elterjesztése halad csiga-
lassuisdggal.

Az NDK-ban a magdeburgi Ernst Théalmann
miivek vasontodéjében minden nedves formaban
nem ontheté vasontvényt cementkotésti forma-
ban cement kotésti maggal Ontenek. A még le
nem bontott szaritékemencék tantskodnalk arrdl,
hogy eredetileg mind a formdkat, mind a magokat
szaritottak. Ha minOségi és gazdasigossagi szem-
pontbél a cement kétésti formazas és magkészités
nem valt volna be, bizonyara visszatértek volna
a régi gyartdsmoédra, mert arra minden berendezé-
sitk megvan. Uj homokot a darab nagysagatol
és falvastagsigatdl fiiggGen néhany em vastagsag-
ban csak héjként haszndlnak, a kivert homokot
pedig minden el6készités nélkiil belapatoljik a
forma és mag belsejébe. A homok gazdasigos
felhasznalasa tehat nem lehet probléma mnalunk
sem. Figyelembe kell venni még azt is, hogy ezzel
a modszerrel méretpontosabb és tomorebb ontvé-
nyeket lehet onteni, mint szaritott formaban.

A viziiveg—szénsav kotési forma és mag-
készito eljaras is megfeleld a szaritds kikiiszobo-
lésére, és termelékenyebb is a cementkotési el-
jarasnal, mert a kotés pillanatok alatt végbemegy.
Szakembereink errdl az eljarasrdl is sokat cikkez-
tek az elmilt évek folyaméan, mégis minddossze
annyi tortént, hogy egy-két ontodében bevezették
az eljarast és hasznaljak.

Az 1957-es briinni ipari kidllitAson apré,
méretpontos éntvények formdit gépi forméazassal
is elkészitették viziiveg—szénsav kotésti homok-
bél, annak igazolasara, hogy héjformazas helyett
is hasznalhaté az eljards. Az NDK-ban jart szak-
emberek szerint ott igen elterjedten hasznaljik a
vizitveg és szénsav kotésti formdazasi mdédszert és
az irodalom is arrdl szamol be, hogy felhasznalasi
teriilete egyre boviill. Ha nalunk azért nem tud
terjedni, mert nem biztositottak az alapfeltételek,
meg kell teremteni mielGbb, mert a mi ©6nt6-
iparunk sem mondhat le az eljiris el6nyeirol.

Nagy sorozati, mérethii ontvények formai-
nak és magjainak elGallitdsdra igen j6 eljaras a
héjformazas. Az igy gyartott éntvények méret-
pontossaga, felilleti minGsége olyan, amit mds
homokformazasi mddszerrel legfeljebb csak meg-
kozeliteni lehet. Szakembereink elég gyorsan fel-
ismerték az eljards elonyeit és ma ardanylag sok
ontodében készitenek héjformédkat és héjmagokat.
Ha azonban azt vizsgaljuk, hogy a berendezéseket
és a tapasztalatokat elég gazdasigosan hasznal-
jak-e fel, batran megallapithatjuk, hogy nem.
A tulsagos szétaprozas nem segiti el a berende-
zések és a tapasztalatok gazdasagos kihasznalasat.
Egészségesebb viszonyokat lehetne teremteni meg-
felel6 profilozassal és annak alapjin a berendezé-
sek és szakemberek jé csoportositdsaval.

Nagy sorozatban el6allitandé és féleg nehezen
megmunkilhat6, erdsen Gtvozott méretpontos vas-
és acélontvények gyartasara jol bevalt eljaras
a preciziés ontés. Kzt a médszert is sok ontode
bevezette, de profilozissal és a berendezések és
szakemberek jobb csoportositasaval nemcsak fo-
kozni lehetne a teljesitményt, hanem jobban és
gazdasagosabban is ki lehetne hasznilni a be-
rendezéseket.

Nalunk a preciziés ontés viaszkiolvasztasos
moédszere terjedt el. Nemzetkozi viszonylathban
azonban tobb mas-mdédszert is hasznalnak. Ilye-
nek : a milanyaghbdl készitett mintakat kiégetik
a formabdl, a viaszmintikat kioldjak a formabdl,
normal hémérsékleten higanyt ontenek a minta
kokillajaba, megfagyasztjak, elkészitik a format
és a higanyt normal homérsékleten megfolyésitva
kiontik a formabol ; megfelel6 k6tbanyaggal tiveg-
porbdl készitik el a mintit és a format 10—15
perc alatt kiégetik a kiolvasztiasos médszernél
sziitkséges 8—10 6ra helyett.

A szakirodalombdl més olyan formazé méd-
szerek is ismertek, amelyek segitségével igen nagy
pontossigi ontvényeket lehet elGallitani.

Ilyenek az Anglidban kifejlesztett Schaw-
eljaras, aNyugat-Németorszagban kidolgozott ,,G”’-
eljaras.

Szinesfémek Ontésére bevilt a gipszformazoé
eljards : a gipszformak széritas és kiégetés utan
onthet6k. Mindegyik mdédszernek megvan a gaz-
dasagos felhasznalasi teriilete és ontodéink fejlesz-
tésekor ezekre is figyelemmel kell lenni.

Nemzetkozi viszonylatban egyre inkabb ter-
jed az alakos vasontvények és kisebb mértékben
acélontvények gyartasa fémformaban, kokillaban.
iz a modszer vas- és acélontodéinkben, néhany
kiilonleges ontvény kivételével, alig nyer alkal-
mazast. Helyes lenne megvizsgalni, van-e olyan
sorozatban is gyartott ontvényiink, amit kokilla-
ban gazdasigosabban lehetne el6allitani, mint
homokformaban. A kokilla ontéssel eloallitott
darabok mérethiibbek és tomorebbek, mint a
homokforméba 6ntottek.

Thlzasbha esni azonban hiba lenne, mert csak
a jol gépesitett kokillaontés gazdasagos, ahhoz
pedig sorozatgyartés sziikséges. A nem kell6
maédon vagy rosszul gépesitett kokillaontés gaz-
dasagtalanabb a gépi formazissal készitett homok-
ontésnél.

Miiszakilag eléggé elhanyagolt teriilete az
ontodéknek a magkészités és tisztitas. A magokat
még ma is tilnyomoan kézzel készitjiik. Nemzet-
kozi viszonylatban ezen a teriileten elég nagy a
lemaradasunk. Szakembereink kozvetlen tapasz-
talatbdl és a miiszaki irodalombdl is ismerik a
kiilfoldon elért legjobb eredményeket, eddig azon-
ban kevés tortént a lemaradas felszamoldsdra.

Néhany ontodében apré és kozepes magok
készitésére tobb maglovigépet allitottak iizembe,
viziiveg és szénsav kotésli magkeverék felhasznd-
lasaval, de azokon még komoly gyartis nem folyik.
Irodalmi adatok szerint azonban nemcsak viz-
iiveg és szénsav kotésli homokkeverékbél, hanem
egyes miigyantaféleségekkel kevert magkeverék-
bél is sorozatban készitenek magokat maglovo-
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gépekkel és azokat infravoros vagy nagyfrekven-
cias szaritoberendezésekben néhany perc alatt
megszaritjak. Megfelelé mitigyantit még nem
gyartunk, egyelére tehat helyesebb a viziiveg. és
szénsav kotésli homokkeverékkel folytatni a ki-
sérleteket, illetve a gyori Wilchelm Pieck gyar
acélontodéjében szerzett tapasztalatokat haszno-
sitani mindeniitt, ahol arra sziikség van.

Nagyobb magokat kézi munka helyett ., Ta-
bor”-rendszer{i razogépekkel vagy homokropitd-
gépekkel lehetne késziteni. Van ilyen vonatkozas-
ban is tapasztalatunk, esak batran kell felhasz-
nalni.

Az ontvénytisztitis — fGleg nagyobb dara-
boknial — mind a vas-, mind az acélontodékben
ma még tilnyomaoan kézi erGvel torténik pneuma-
tikus bonté és faragd kalapacsokkal. Munka koz-
ben az ontvényen levé port a pneumatikus szer-
szamrol leszerelt tomlivel szoktdk lefijni. Ezzel
az amigy is poros levegét még porosabba teszik
s novelik a szilikézis veszélyt. Kivinatos lenne a
tisztitomiihelyekben az eddiginél sokkal nagyobb
mértékben attérni a nedves tisztitasra, mert ezzel
nemesak a levegd portartalmat lehetne minima-
lisra esokkenteni, hanem a formézéhomok rege-
neralisit is meg lehetne oldani. Tiinec-ben és
Witkovic-ban az acélontvényeket is vizsugarral
tisztitjak. Homokfivok helyett acélsorétes fivdk
hasznalataval is csokkenteni lehet a szilikozis-
veszélyt.

Népgazdasigunk a felszabadulis utédni idé-
szakban sok szdz millié forintot forditott meglevd
ontodéink fejlesztésére, gépesitésére és 1 ontodék
létesitésére. A statisztikai adatok szerint nem-
csak az Gjonnan létesitett ontodék, hanem a régi
ontodék gépei és berendezései is kevés kivétellel
tjabb beszerzésliek. Népgazdasidgunk tehat sokat
aldozott az ©ntodék gépesitésére, az ontodék
teljesitménynévekedése azonban nines aranyban
a raforditassal. Statisztikai adatok szerint féleg
a kis ontodék gépeire forditott Osszeg bizonyult
rossz befektetésnek, mert ezek a gépek nincsenek
megfelelGen kihaszndlva. A kis éntodék egy részé-
ben az import koksz és nyersvas felhasznalasa
sem gazdasigos és helyesebb lett volna megfeleld
teljesitoképességli nagyobb bérontiodéket Iétesi-
teni a sok kis apré ontode helyett.

A nagy ontodék gépesitésének kihasznalasat
illetoleg is még jelentos tartalékok vannak. Négy
sziirkevas ontode kapott konveyort : ezek koziil
hiarom napi egy miiszakban eléggé kihasznalt,
a negyedik — a BVK o6ntoédéjében kiilonféle
okok miatt eddig nagyon gyengén miikodott.
Mielébbi gazdasagos kihasznaldsa fontos nép-
gazdasigi érdek és segitené a kis és kozepes nagy-
sagi ontvénysziikséglet kielégitését is. Megfelels
profilozds esetén megfontolandé ezeknek a kon-
veyoroknak két miszakos iizemeltetése, mert
ujabb épitkezés nélkiil is lehet6vé tenné a vas-
ontvénygyartas fokozisat.

Vizvezetéki nyomdicesoveket, radiatorokat, fiir-
dékadakat egyre nagyobb sorozatban kell énte-
niink, és ha a hazai gyartast Gsszehasonlitjuk a
kiilfoldivel, meg kell dllapitanunk, hogy mind-

harom ontvényfajtandl elég elavult mddszerrel
folyik a gyartds. A vizvezetéki nyomdesiveknek

Ardelt-rendszerli gyartasa fiiggileges helyzetii,
szaritott homokformaban &tven évvel ezelott

korszerii volt, ma azonban mar talhaladott és
foleg egészségvédelmi szempontbdl kifogasolhato,
mert a sok por és fiist tonkreteszi a dolgozék
egészségét. Az iparilag fejlett allamokban mar
az elsG vildghaborat koveto évtizedben attértek
a vizvezetéki nyomdé- és lefolydesoveknek centri-
fugalis eljarassal valé készitésére. Vizzel vagy
levegGvel hiitott acélkokillikban vagy homok-
béléses kokilliban gyartottak és gyartjak a
nyoméesoveket. Megfontolandd, hogy a jaratos
méret{i csovek gyartasara miel6bb vezessiik be
a centrifugal ontést.

Legtjabban — irodalmi adatok szerint —
az 500 mm g -n feliili cséveket folyamatos ontéssel
allitjaAk el6 nemesak sima kivitelben, hanem
tokkal is.

Szakembereink kozvetlen tapasztalata és iro-
dalmi adatok szerint is a nagy sorozatban gyér-
tasra keriild radidtorokat és firdokadakat kiil-
foldon automatikus formazéberendezésekkel gyart-
jak. A fejlesztés soran ezeket a tapasztalatokat
feltétleniil figyelembe kell venni és nem szabad
olyan megoldist valasztani. ami nemzetkozi vi-
szonylatban eleve elavult.

Kis sorozati vagy egyedi gépontvények gépi
formazasara nemzetkozi viszonylatban igen el-
terjedten haszniljdk a homokszérégépeket, Sands-
lingereket. Ez a médszer idehaza eddig nem tudott
utat torni, pedig sok ontodénkben meg volna a
létjogosultsiga. Erdemes lenne ezt a kérdést
alapos vizsgalattal tisztazni, mert elég sok koz-
vetlen tapasztalatr6l szamoltak be szakembereink.
Ezt a formazasi mdédszert nemcesak a nyugati,
hanem a bardti orsziagok ontodéi is elterjedten
hasznaljak és az eddigi sikertelen hazai kisérlete-
ket vagy a berendezés’ hibai, vagy a meg nem feleld
homokkeverék, vagy személyi okok idézték eld.
Targyilagosan nem lehet allitani, hogy rossz a
modszer, amikor a nemzetkozi tapasztalatok az
ellenkezdjét bizonyitjak.

A vas- és temperontodéknek eléggé elhanya-
golt teriilete a kupoléiizem is. A vasat hidegszeles
kupolékban olvasztjuk és csak legutébb indult
meg egy-egy forrészeles kupolé. Forrdszeles kupo-
Iéban kevesebb olvaszté koksszal is forrébb vasat
lehet nyerni és ezt a szempontot tébb figyelemre
kell méltatni, mint eddig tettiik. A kisebb szi-
licium- és manginleégés is tetemes megtakaritdst
jelent. A kupoléiizemek gépesitése is igen el-
maradt, sok a nehéz fizikai munka, kiilonosen az
anyag elGkészitésekor és az adagolaskor, amit
a fejlesztés folyaman feltétleniil csokkenteni kell.

Temperontvénygyartasunkat illetGen meg
kell allapitani, hogy korszerii hikezelé kemencénk
egyaltalan nines és a hékezelés ideje egyrészt az
osszetétel tag hatirok kozott valé valtozasa, mis-
részt az elavult hékezelGkemencék miatt igen
hosszti. Gyakorlatilag tilnyomérészt fehér és
feles temperontvényeket allitunk eld, fekete tem-
perontvény gyartasunk csak kisérleti jellegfi.
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Kupolékemencében meglehetGsen nehéz azt a
sziik Osszetételi hatdart tartani, ami elofeltétele
a mindségi fekete temperdntvény gyartdsanak
és a rovid hikezelésnek, amir6l vagy kozvetlen
tapasztalatok, vagy irodalmi adatok alapjan tudo-
masunk van. Mezégazdasigi gépeinkhez és teher-
autégyartasunkhoz viszont sok olyan acélontvényt
hasznalunk fel, amit mindségi fekete temper-
ontvénybdl kisebb sillyal és koltséggel is eld
lehetne allitani. Temperontvény gyartasunk fej-
lesztésekor féleg a fekete temperontvénygyartas
nemzetkozi eredményeit feltétleniil figyelembe
kell venni.

Mai temperontvénygyartdsunkra igen jellemz6
a kovetkez6 példa : a kisvardai ontode termékét
Salgétarjanban hdkezelik, Csepelen megmunkal-
jak és a selejt ismét Kisvardara keriil vissza.
Ilyen allapotot csak kényszerhelyzetben lehet
megtiirni, de miel6bb gondoskodni kell annak
megsziintetésérol.

Acélontodéink gépesitésére ugyancsak sokat
aldozott népgazdasagunk: a csepeli gépesitett
acélontode kihasznalasa jonak mondhatd, de ebben
is van még tartalék.

A partkongresszus hatarozata szerint a ko-
vetkez$ otéves terviink végrehajtasakor elsGsor-
ban a technolégiak fejlesztésével kell feladatainkat
megoldani és ez természetesen az Ontdiparra is
vonatkozik. Az ontodei technologidk fejlesztésével
kapcsolatban gondoskodni kell azonban arrdl is,
hogy a felmeriil6 tudomanyos kérdések megoldist
nyerjenek. A Vasipari Kutaté Intézet keretében
miikodo ontodei osztily eddig fGleg csak vas- és
temperontvények és elvétve az acélontvények
problémaival tudott foglalkozni. A szinesfém
ontészet nem is tartozott hozzid. Ennek az alla-
potnak a fenntartdsa az ontészet fejlédése szem-
pontjabdl egyiltalaban nem kivanatos. A Vasipari
Kutaté Intézet ontodei osztilyat az ontészet min-
den dgat atfogé szervvé sziikséges fejleszteni,
de nem szabad vizfejet létrehozni. Az osztily a
jovében rahirulé feladatokat mai létszaméaval
és felkésziiltségével megoldani nem lesz képes,
ezért szitkséges lenne olyan mérvii megerdsitése —
féleg mindségi munkaerdkkel —, hogy az ontészet
minden kérdésével foglalkozni tudjon és meg
tudja adni a sziikséges tudomanyos tdmogatést
a felmeriil6 kérdések megolddsahoz. Vannak iizemi
kutaté és kisérletezd csoportok is. Azok munkéja-
ban azonban a milthan sokszor tultengett az
oncélusag, tehat jobban ossze kell hangolni mun-
kéjukat a kutatéintézeti munkaval és akkor az
eredmények is jobbak lesznek.

Osszefoglaldsul a kovetkezGket lehet rogzi-
teni : az ontodék teljesitményének fokozésa érde-
kében egészséges profilozast kell wvégrehajtani ;
minél tébb formazoé teriiletet kell felszabaditani.
Eves viszonylatban legalibb 19, -kal csokkenteni

kell a selejtet : fejleszteni kell azokat a formazasi

modszereket, amelyek lehetOvé teszik a teljesit-
mény fokozdsat, a méretpontossig nivelését és a
megmunkaldsi rédhagyisok csokkentését. Fejlesz-
teni kell els6sorban a nedves formazast, a feliileti-
leg szaritott nedves formazast, a cement és viz-
iiveg—szénsav kotésli forma- és magkészitést.

Ossze kell vonni a szétszértan és éppen ezért
sokszor rosszul kihasznalt héjformazé és precizids
ontéshez tartozé berendezéseket és szakembereket,
mert ezzel az intézkedéssel a berendezések gazda-
sagosabb kihasznaldsin kiviil a termelékenységet
is novelni lehet.

A meglevS konveyorok és gorgésorok jobb
kihasznalasa és szilkség szerint két miiszakban
vald iizemeltetése érdekében, Gssze kell vonni az
azokon gyarthaté ontvényeket és biztositani kell
a miésodik miiszakhoz sziikséges alapfeltételeket.

A vizvezetéki nyomé- és lefolyéestvek gyar-
tasira tovabbi fejlesztés esetén a centrifugalontés
bevezetése alaposan megfontolandé.

A nagy sorozathan gyartasra keriil6 radidto-
rok és fird6kadak formazasakor meg kell valési-
tani az automatikus formazast.

Az egyedi és kis sorozatban gyirtandé ont-
vények gépi formdzasinak lehetové tétele érdeké-
ben hiztositani kell a homokszérégépek — Sands-
lingerek — {izemének gyakorlati elsajatitasat
olyan, els6sorban barati dllamok éntédéiben, ahol
ezt a formazé eljardst rendszeresen hasznaljak.

A magkészités gépesitését a hazai viszonyok
és sorozatnagysagok figyelembevételével meg kell
oldani. Biztositani kell a kisebb magok sorozatos
gyartdsakor az infravoros vagy nagyfrekvencias
szaritéberendezések felhasznalasat lehetévé teve
miigyanta beszerzését vagy gyartasit. A tisztito-
miihelyek teljesitményének novelése és a szili-
kézis veszély csokkentése érdekében a nagy
nyomast vizsugartisztitast és az acélsorétes tisz-
titoberendezések szimat kell névelni.

Olvaszté koksz ellitasunk nehézségeit figye-
lembe véve, biztositani kell a forrészeles olvasztas
bevezetését, és a kokszpocsékolds megsziintetése
érdekében a sok apré ontode helyett nagyobb
bérontodék létesitését,

Temperontvénygyartasunk fejlesztéséhez el-
s@sorban a korszer(i hékezelés idofeltételeit kell
megteremteni, és acélontodéink tehermentesitése
érdekében biztositani kell a mindségi fekete
temperontvénygyartas alapfeltételeit.

Az albertfalvai homokgyér lehetSleg hazai
kvarchomokjainak felhasznaldsival olyan tiiz-
all6 kvarchomokot dllitson el6 az acélontodék
részére, amellyel megkozelithetjiik a nemzetkozi
viszonylatban mér elért eredményeket.

A technolégiai médszerek fejlesztésekor fel-
meriil6 tudoményos kérdések megoldisa érdeké-
ben a Vasipari Kutaté Intézet keretében miikodo
ontodei osztalyt féleg mindségileg meg kell erdsi-
teni.

T ol




Miiszaki konferencia
(Moszkva, 1960. XI 20—XII. 1)

A moszkvai, Dzerdzsinszkij nevét viselé Technika
Héazaban miiszaki konferencian vett részt egy ottagu
magyar kildottség. Tagjai: Siomonyi Lajos (KGM),
a kildottség vezetdje, Rudle Laszlé (KGMTI), Volyuch
Janosné (Ganz-Mavag), Temesi Sandorné (KGM Iparg.
és Uzemfejl. Int.), Vords Arpdad (Cs. M. Vas- és Acél-
ontddék). -

A Konferencia a nagypontossaga ontvénygyartod
eljardasok szerszamproblémaival foglalkozott.

Programja a kovetkezéképpen alakult: héarom
napon 4t 14 elSadés hangzott el, nagyszimu kérdés
és valasz kiséretében. Lényegében a héjforméazas,
preciziés ontés, présontés és kokillaba torténdé oOntés
szerszamkérdéseit érintették az elhangzott eléadasok.
Téma szerinti megoszlas o kdévetkezd volt :

1. G. V. Proszjanyik : A héjformézas és magkészi-
tés mintdi. -

0 5 O 2
tipizilisa.

3. M. E. Jersov : Kokillak alkalmazisa.

4. A.Z. Ramm : A kokillik tervezésének és alkal-
mazasinak gyakorlata, nagyméretii Al Ontvények
szamira.

5. V. K. Bégel : Kis nyomds alatti dntésnél hasz-
nalt formik tervezése.

6. J. J. Kalcov :
tervezése.

7. Sz. D. Orlov :
korlati alkalmazasa.

8. V. D. Janovszkij : Preciziés ontés formainak
tervezése kis szériagydrtés esetén.

9. P. A. Korotkov : Faforméak tervezésének és al-
kalmazisdnak gyakorlata preciziés Ontvénygyértas
teriiletén.

10. Simonyi Lajos : Nagypontossagi ontvény-
gyartas problémai Magyarorszagon.

11. 4. Sz. Demin : Nyomas alatti dontvénygydr-
tas formdiinak tervezése kis szériagyartashoz.

w 12, B. E. Naftulin : Nyomés alatti ontés forméi-
nak gyartdsi tapasztalata és alkalmazisa.

13. M. L. Zaszlavszkij : Nyoméas alatti ontvény-
gyartds formatervezés kérdéseinek megoldisa kiilfol-
don.

14. N. A. Subin : Nyomés alatt gyirtott omtvé-
nyekkel szemben tamasztott technologiai kovetel-
mények.

A konferencia teljes nyomtatott anyaga megtalél-
hat6 a Technika Héazédban (Bp. V. Szabadsag tér 17).

Szeretnénk kiemelni néhany elbadést, amely véle-
ményiink szerint kiilondsen hasznos volt.

D. Sz. Szoszkin, a miisz. tud. kandidétusa, ismer-
tette a kokillabntés szerszimainak tipizalisira vonat-
koz6, a Szovjetuni6é valamennyi tizemébll Osszegyiij-
tott adatokat. Ennek a munkdnak az elvégzése ala-
pul szolgél az eljaras elterjedésére a .Szovjetuni6ban.
(Az anyag teljes terjedelmében megtalalhaté a Cs. M.
Vas- és Acélontodék Miszaki Fejlesztési Osztalyan).

M. E. Jersov : Ismertette az aluminium és mag-
nézium otvizetek kokilliba torténd gydrtasinal hasz-
nalt kokillabevon6anyagok oOsszetételét, a lehetséges
selejtokok elharitési modjat.

V. K. Begel : Nagyméret{i, 1—2 mm falvastag-
sfgli aluminium és magnézium Otvozetbél késziilt
ontvények gyartdsi probléméit ismertette. Filmveti-
téssel két eredeti megoldist mutatott be :

zoszlkin : Kokillak és tartozékainak

Precizi6s ontés fémformainak
Preciziés Ontés formiinak gya-

a) A két formafelet egyik hosszabb oldala mentén,
esuklésan kapesoljak dssze. Also részében egy fémtérolo
tireg keletkezik nyitott allapotban. Osszezaras kozben
a tarolébol a folyékony fém nagy gyorsasaggal tolti ki
a forma tregeif.

b) Vékonyfali magos oOntvények formébiba a
folyékony fémet alacsony nyoméson (0,2—0,6 atm)
nyomjak be. A forma kitoltése automatikusan meg-
sziinteti a gaz nyoméaséat.

J. J. Kaleov, az egyik kutaté intézet képviseloje
részletesen ismertetie a preciziés ontésnél hasznélt
szerszdmok gazdasidgos felhasznélisat, meghatirozva
azt a szérianagysgot, amelynél mar kifizet6dd pl.
tobb darabos komplikdlt mintik alkalmazisa.

Az elbadésok teljes terjedelmilkben kertiltek ismer-
tetésre. Az elbadok a lehetdségekhez mérten a kész
ontvényekkel vagy azok egyes részeinek bemutatasaval
tamasztottak ald az eléadasban elhangzottakat.

A konferencia irant igen nagy volt az érdeklédés a
szovjet szakemberek kérében. Ezt bizonyitja, hogy a
résztvevOk kozott jelentés szamban voltak olyanok,
akik a magyaroknél sokkal nagyobb utat tettek meg.
Természetesen az érdeklédést leginkdbb az eléadésokat
kovet6 élénk vitik, valamint a sziinetekben lefolyta-
tott konzultéci6k bizonyitotték. Orémmel nyugtéztuk,
hogy Simonyi Lajos altal Osszedllitott, a konferencia
napirendjén szereplé kérdések magyarorszagi helyzeté-
r6l, valamint a velik kapesolatos megoldatlan vagy
részben megoldott problémakrél sz6l6 elbadéist nagy
érdeklédéssel fogadtak a résztvevik. Alkalmunk volt az
eldadassal kapesolatban felmeriilt nagyszamu kérdés
kapesan megosztani — a téméaban szerepld kérdésekrol—
a magyarorszagi tapasztalatokat szovjet, kollegdinkkal.
Kiilonos érdeklddést valtott ki a fémkokillaban torténd
ontvénygyartissal kapesolatos magyarorszagi kisérle-
tek ismertetése, valamint a viaszmintak mtianyaghoél
készilt présforméjanak elballitisi tapasztalatai.

Ilyen jellegli konferencifiikat egyre gyakrabban
szerveznek a Szovjetuniéban. Erre annal inkabb sziik-
ség van, mivel a szovjet dntészet elétt a 7 éves terv alatt
a d{bvetkezés adatokkal jellemezhet6 feladatok &ll-
nak :

Jelenleg nyers homokforméban az Ontvényter-
melés 879, -4t gyartjak. Tehat csak 139, a specidlis
ontvénygyartasi eljirdsok részesedése. 1965-re ez a kép
a kovetkezOképpen véaltozik meg: a specialis ontvény-
gyrtasi eljarasok az Ontvénytermelés 259,-4t alkot-
jak. Figyelembe véve azt a tényt, hogy 1965-ben a

zov'éetuniéban tobb Ontvényt fognak gydrtani, mint
az USA-ban, a 25Y,-0s részesedés igen nagy mennyiségii
ontvényt jelent.

A kérdés megoldisat azonban siirgetden eldirjak
azok a kovetelmények, amelyek az dontvényeket fel-
hasznalé ipardgak részérdl jelentkeznek, a felileti sima-
sfgra, méretpontossigra és alakhiiségre vonatkozoan.

A Xkonferencia jelentéségét szamunkra emelte az
a jellegzetes vonésa, hogy ezeket az eljarésokat kis
széridk esetén is lehet gazdasigosan alkalmazni. Az el-
hangzott elbadéasok egy része ilyen jelleg{i kérdésekkel
foglalkozott.

A  konferencia utén lehetdségiink volt megtekin-
teni a moszkvai Lihacsov Autégyira ontodéit.

Koszonettel tartozunk az Egyesiilet, valamint
a KGM szerveinek, amiért — ezt a szakmai szempont-
bél rendkiviil tanulsagos és személyes élményekben
gazdag utazist — megszervezték. V. A.
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Lengyel Ontodei Kongresszus

A lengyel dntdszakemberek 1960. oktéber 20—21-én
tartottik évi kongresszusukat Wroclawban.

A kongresszuson résztvett 2 szovjet, 2 német,
2 csehszloviak, 1 jugoszlav és 1 magyar kikildott.

A kongresszuson a kovetkezd elGadasok hangzot-
tak el:

Januszewicz, Platon : Az éntodei kutatésok fejlodése
Lengyelorszagban.

Podrzucki, Czeslaw : A koksz linearis égési sebesésgének
és az égési dvezet magassdginak meghatarozasa
a kupol6ban.

Fettich, Viktor (Jugoszlavia): A kohéaszat fejlédése
Jugoszlaviaban.

Karamara, Antoni : Osszefiiggés a vas mechanigai és
magneses tulajdonsigai kozott.

Lech Zbigniew, Korvecki Kazimierz : Szilardsagi probak
aluminium 6tvozetbol, valamint az 6ntés modjanak
kivalasztasa kokillaban.

Zielinski Zbigniew : A szirkevas mechanikai tulajdon-
sagainak kutatésa.

Fentieken kiviil még eléadast tartott Klockin és
Rutkowsky is.

Az elbadasok zommel lengyel nyelven hangzottak
;al. Ezeknek teljes anyaga az Egyesiiletben megtalal-
1ato.

Oktéber 23-4n, vasarnap kozos kirandulison
vettek részt a kiilfoldi vendégek. Aut6buszon bejartuk
Swidnica, Jelena-Gora, Walbrzych kérnyékét. Utkozben
megtekintettiilk a lerombolt és az épségben levd véara-
kat, a véarakban levé muzeumokat, valamint az 1000
éves, a norvégek altal épitett, teljesen fabol késziilt,
ma is tokéletes épségben levd |, Kirche Gang” fatemplo-
mot.

Jelena Gora-ban ebédeltiink. Az ebéd igen hangu-
latos volt, a lengyel és a kilfoldi kiilldottek egymés utan
mondtak tidvozléseiket.

A Kongresszussal egyid6ben nyilt meg az éntodei,
illetéleg ontvénykidlliths Wroclawban, a Technika
Hazéaban.

A kiallitdson lathaté volt a lengyel Ontészet,
héboru uténi fejlédése, ahol inkabb az éntvénytermelés
mennyiségére szoritkoztak, mint a min6ség fejlédésének
bemutatasira. Az 4j technologiai eljarasok koziil esak
a héjformazist és a héjmagok alkalmazisi lehetOségét
mutattak be. Kiilonbozé tagolt és bonyolult éntvénye-
ken igyekeztek bizonyitani a héjformézis lehetdségeit,
annak gazdasagossigat és az elért eredményeket.

A kiallitott éntvények nagy része vas- és fémont-

vény volt, acélontvénybdl egy villanymotor allorészét
mutattik be. Az dntvények feliilete azonos volt a hazai
ontodékben gyartott ontvényfeliiletelkkel.
A kidllitas utan a Wroclaw-i j Miiszaki Féiskola
Ontddei Tanszékét latogattuk meg, melynek vezetdje
Deworzdk professzor. Az intézet kutatémunkéhoz és
gyvakorlati munkihoz sziikséges modern eszkozokkel és
berendezésekkel van felszerelve.

Az aj Miszaki Foiskolinak kb. 2000 hallgatéja
van, ezek koziil kb. 500 f6 hallgat ontészetet is.
Dworzak prof. intézetének az alabbi tagolasa
van :

Metallografia : 9 db fém-mikroszképpal és a hozza
sziikséges egyéb segédberendezésekkel.

Vegyi laboratérium : 15—25 munkahellyel.

Mechanikai vizsgal6é rész: 6 db szakitoberendezés-
sel, farasztégépekkel, {it6- és hajlité gépekkel stb.

Van az intézetnek tovabb4a még kiilon rontgen-
6s izot6p laboratoriuma. A hallgaték képzésére és
tudoményos kutaté munkéra rendelkezésre all egy
ontodei csarnok is hidegszeles kupol6kemencével.

Oktober 24-én este Krakkéba latogattunk el és az
Ontészeti Kutaté Intézetet latogattuk meg, ahol
Januszewicz, Platon és Piszak, Jur az intézet igazgatoi
fogadtak a kilféldi latogatékat.

Az intézet létszama nagy, becslés szerint 350—
450 6.

A kutaté intézet az elméleti kutatisokon kiviil
technologiai kérdésekkel is foglalkozik, részben 1j-
gyartasi moédszereket dolgoz ki, részben a vallalatok
kivinsdgara 1—1 ontvény gyartdasi modszerének meg-
oldasaval is foglalkozik.

1tt dolgoztak ki az ULMER rendszerii forroszeles
kupolokemence lengyel valtozatét és az intézet dolgo-
zOi irnyitdsa mellett a Z. B. M. Zaktady Budony
Masznyu in Szadlowskico gyarban épitették meg. Az
épités vezetésén tulmenden az lizembehelyezést és a
beindulissal kapesolatos munkéakat, sOt az iizemvezetést
is az intézet dolgozéi lattak el. Ez a kupol6kemence
méar kb, 1, éve iizemel.

Az intézet f6 problémaja a homok kétbéanyagok
vizsgilata. Foglalkoznak a, LEVELING-féle hevitd pro-
béval is. Ezeken tilmenéen a héjformézas fejlesztésével,
vizﬁveg-szénsa.vas eljardssal, magkotdé anyagok koziil
kiilonosképpen az onsziradé magkoté anyagokkal fog-
lalkoznak.

Ugyanesak okt. 25-én latogattuk meg a Z. B. M.
Zaktady Budony Masznyu in Szadlowskico gyérat,
ahol a gyar igazgat6ja ismertette a vallalat dntddéjének
helyzetét és az ontéde gyartmanyait. A gyar szivattyu-
kat, hitégépeket, légstritéket gyart és ezeknek oOnt-
vényeit a vallalat ontadéje allitja eld.

A jelenleg miikodd ontode nem korszerii, de a véil-
lalat egy uj ontédét épit, melybdl a csarnok elkésziilt
;f:s az 1] ontodéjiiket a profilnak megfeleléen gépesiteni

ogjak.

A jelenleg miikédé dntédében 2 db 800 mm @ -ji
kupolokemence van, melyek koziil az egyik a fent emli-
tett forrészeles kupolokemence. A forroszeles kipol6-
kemencével kapesolatban a gyér igazgatéja kozolte,
hogy félév oOta, amiéta miikodik, kiilonleges kifogas,
uzemzavar nem merilt fel és a betétre szamitott
adagkoksz-fogyasztés 109,.

Az iizem mnagy mértékben hasznilja a viziiveg-
szénsdvas eljarast, mind formara, mind magokra.
Csak a kényes magokat és forméakat szaritjik, kimondott
magszarité kemencéjiik nines, a magokat a formaszarité
kemence oldalfalan elhelyezett polecokon szaritjik.
A viziiveges, magokat grafitos fekecesel vonjik be.
A viziiveges eljarasnal lazitéként koszén-lisztet alkal-
maznak.

Az dntvénytisztitoban megtekintett darabok jonak
mondhatok.

Az ontode évi atlagos selejtje 2,79, ami a bonyolult
profiljihoz viszonyitva igen jonak mondhaté.

Megtekintettiik az ontdédei gépeket gyéarté F. Al
M. O. Fabryka Masznyu Odlewienyek vallalatot.
A villalat tobbek koziott homokel6készitd berendezése-
ket gyéart, ezeket fel is szereli és iizembe is helyezi.
Gyartanak kisebb homokkeverd berendezéseket, egyedi
gépeket, Miska-rendszer(i 50 1-es homokkeverdket (fiig-
gbleges tengely(i homokkeverd gép), kiverd réacsokat,
tartalyokat, szallitészalagokat, kiilonboz6 méretben,
toviabbi4 homokropité gépet, pneumatikus emeldket,
A gyirnak ontddéje nines, az Ontvényeket idegen
vallalatokt6l szerzik be. Az 6ntodei gépek gvartasat
az lizemben is megtekintettik.

Este az Ontészeti Kutaté Intézet igazgatoja,
Janusewicz, Platon a Krakkéban levé delegiaciod részére
vacsorat adott, ahol igen szivélyes bariti légkor ala-
kult ki.

Oktober 26-4n a Huta Lenina Kohészati Uzemet
tekintettilk meg, ami a mi Sztalinvarosunkhoz hasonlé,
de méreteiben nagyobb kohdészati kombinat. Sajnos,
a rendelkezésre allo 4 6ra alatt csupan a mi nagy-
sagarél nyerhettiink benyoméast, a mi részleteit nem
volt alkalmunk behatéan tanulményozni. Jelenleg
1 500 000 t acélt gyart.
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A Martin miiben 9 db, egyenként 360 tonnds Mar-
tin-kemence van.

A kombindthoz tartozik a durva hengermii, a
finomlemez hengermii, téglagyar, mely utébbi auto-
matizélva van. Gyartanak krém-magnezit és szilika-
téglakat. Feltind volt az a gondossag, amivel a kroém-
magnezit téglakat csomagoljik.

A kombindtnak acélontodéje és vasontodéje is van.
A két ontode a kombinit sajat tizemi sziikségleteit
latja el. A sziirke 6Sntoédében foleg nagymeéretii kokillakat,
salakiistoket, alaplapokat gyartanak. Felileti széri-
tassal széritjdk a formékat, kimondott formaszaritéas
nines.

Az acélontode évi kapacitdsa 7000 t, a rendelke-
zésre 4ll6 kemence 2 db 5 t-ds ivfényes, Heroult-rend-
szerli olvaszté kemence.

A kemencéket kosdr adagoldssal rakjik meg, nem
a fedelet billentik, hanem az egész kemenceszerkezet

jar ki az alapjardl és ilyen allapotban adagoljak kosér-
ral a betétet.

Sajnos, a latogatds ideje alatt a kosdradagolé be-
rendezést nem volt alkalmunk latni.

Az acélontddében banyahomokot haszndlnak, mely-

"nek agyagtartalma elegend6 a kotéshez, kiilon koto-

anyagot nem adagolnak.

Az acélontédében magszarité kemence ninces, a
magokat viziiveg-szénsavas eljarfssal készitik, lazitd
gyanant minimum 1,69, dextrint hasznilnak.

27-én du. 15 6rakor indultunk hazafelé. A yonat
indulasdig a Krakko-i varat, valamint a mauzéleumot
tekintettem meg.

Kiilon ki kell emelniink a lengyel éntddei szakembe-
rek messzemend szivességét és azt a gondosségot és
vendégszeretetet, amiben részesitettek.

Makai Kdlmdan

—-

TanulmanyGt a Szovjetunidban

. A milt év oktéberében a Voros Csillag Traktorgyér-
b6l és a Csepeli Vas- és Acélontddékbél, négy fébol allé
delegécié utazott a Szovjetunioba, 20 napos tanulmany-
utra. -
A 20 napos tanulméanyit jelentds részét, 16 napot,
a Harkovi Zsdanovr6l elnevezett traktorgyirban tol-
tottiik.

A tanulményut f6 feladata egy szovjet traktor-
gylé.-rté lizem termelési szervezésének tanulményozésa
volt.

Tanulményutunk folyaméan lehetdségiink volt a
Harkovi Traktorgyér ontodéinek (elssorban az acél-
ontode) megtekintésére is,

A Harkovi Traktorgyir acélontodéjének f6 profil-
jat a traktorgyartashoz sziikséges ontvények alkotjdlk,
de ezen kiviil a harkovi népgazdaségi korzet més gyarai
(Szerp-i Molot-Sarlé és Kalapics, Turbinnij Zavod
Turbinagyér) szamaéara is gyirt éntvényeket.

Az tlizem legfontosabb terméke a traktorlanc-
tag. A traktorlanctagok gyértdsa négy konveyoron
t(‘)ri;(ls’(nik. Az tizem naponta két hét6ras miszakban dol-
gozik.

A linctagok forméi 900 x 600 % 200 (felsérész
magassaga 175) mme-es acélontésii formaszekrényben
késziilnek. Egy szekrényben négy db linctagot onte-
nek. Egy linctag sulya 8,40 kg. A négy ontvényre
juté bedmlorendszer sulya 8,25 lkg.

Anyagkihozatal 80,5%. A lanctagok gydrtdisa
hiitévasak és levegd szirdsok nélkiil torténik.

A lanctagok formfizésa FM-2 tipusi, a traktor-
gylf.rbun késztilt  razé—préseld  formdzogépen torté-
nik.

A formazégépek iizemi atlag teljesitménye 60
formafél/6ra. Egyes formézé brigdd havi szekrény-
Atlaga eléri a 75 formafél/6rat is.

Az FM-2 tipusi rdz6—préselé formézégépeken
a présasztal felemelkedését, a présfej eléretolasat,

valamint a présfej nyugalmi helyzetbe vald visszatola-
sat automatizaltak.

Az ontékonveyorokhoz automata szekrényiirité
racsok tartoznak. Az iritéherendezés szekrényletol6
szerkezetét fotécella vezérli. Urités utdn a formaszek-
rényeket (az alsé formaszekrényt megforditott hely-
zetben) futészalag széllitja vissza a formazégépekhez.
Az als6 formaszekrényeket szillité futészalag formazo-
gép és tritéracs szakaszaba egy szekrényfordité szer-
kezetet épitettels.

Az iiritéracsot teljesen zirt és nagy teljesitményfi
porelszivoval szerelték fel. Az {iritéracsnal egy néi
dolgoz6 teljesit csupin megfigyeld szolgalatot.

A formézégépek formahomolkkal torténd ellatésa,
(de az egész iizem homokszallitdsa is) 800 mm széles
futészalagokon toérténik,

A futoszalag megoldéas érdekessége, hogy azok délés
szOge, valamint sebessége joval nagyobb a szokésos
értéknél. (Az tzem eredeti megépitésekor homokszalli-
tasra a traktorgyirban is haszniltak kanalas, csille-
edényes, s6t spirallapitos homokszillité berendezéseket,
de a hiaboru uténi ujjiépitéskor, ismerve a megoldisok
hidnyossagait, attértek a futészalag kizarélagos alkal-
mazasara.)

Az tizemben latottak koziil kilondsen két dolog
ragadta meg figyelmiinket : .

1. A lanctagok furatmagjainak készitése és

2. a lanctagokat tisztité automata.

A lanctagok furatmagjait a kovetkezd Osszetétell
homokb6l  készitik :

a) Sztaroverovszkij homok ......... 96,69,
b))\ Tz816 agyng: o oiiiainiizal silaisisis 3,49,
c) PT elnevezésti kotdanyag ....... 5,09,
) DRI G oo ety sty bl rea e s 6,7%

A PT kotéanyagot az olajipar dllitja el az dntodék
sziméra, amely az olaj feldolgozisakor melléktermék-
ként jelentkezik. A PT kétéanyag a homoknak jo
képlékenységet ¢s szaritds utéan kitiind * szilirdsigot
biztosit. ¥ kotéanyaggal késziilt magok ontés utdn
kiperegnek az ontvénybdl. A PT kitbanyagos magok
sok tekintetben — elsésorban nagy méretpontossaguk-
ban — (de a sziniik is vildgos kévébarna), megkozelitik
a gyantabevonatos homokbél késziilt magokat.

A PT kotéanyag olesésaga és konny(i beszerezhet6-
sége, de nem utolsésorban jo kotétulajdonsagai miatt
a szovjet 6ntddékboél a ndvényi olajakat, mint koto-
anyagokat teljesen kiszoritotta.

A lanctagok furatmagkdszitésének érdekessége,
hogy azokat hurkatélté tipusid, hat furati magkészité
automatan allitjik eld. Az automata hét 6ris miiszakon-
kénti termelése 7T—8000 db kétfiiles lanctaghoz sziik-
séges mag (21—24 000 db).

A PT kotéanyagos furatmagokat toronyszarito-
kemencékben 220—260 C°-on 2 6rat szaritjak.

A furatmagok annyira méretpontosak (40,5 mm)
és olyan ontvényfelilletet biztositanak, hogy a linc-
tagok furatai semmiféle tisztitdsi miiveletet nem igé-
nyelnek.

A lanctagok tisztitdsa frikeiés tércsas automata
gépeken torténik.

A lanctagoknak csak azokat a részeit tisztitjalk, ahol
azok egymasba kapesolédnak.

A tisztité automata két (alsé és felsd) (C-45-0s
anyagh6l 6ntott taresasorboél all.

A tisztitand6 lanctagot (hékezelés el6tt) egy lane-
konveyor szallitja a két tarcsasorhoz. A lanctag egy-
idében keriil az alsé és felsé tarcsasorhoz. A taresak
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ellentétes forgésiranytak, tehat azt az ertt, melyet az
egyik tdrcsasor gyakorol a lanctagra, a mésik tarcsa-
sor ellenstilyozza, azaz a lanctag nyugalmi dllapotban
marad.

A nagy keriileti sebességgel forgé téresik a tiszti-
tandé feliileten levé dudorokat, sorjakat lecsapjak és
a lanctagok az automatabdl, az abban megtelt, egy
félfordulat utan szerelésre kész (tisztitas utén a lanc-
tagok hékezelésre keriilnek) allapotban keriilnek ki.

Az Ontvénytisztité automatikat az iizem mult év
majus 3-a 6ta hasznélja. Ez alatt az id6 alatt egy-egy

automataval csaknem félmilli6 lanctagot tisztitottak
meg tarcsacsere nélkill. (A tércsikat kb. héromhavi
tizemeltetés utin felhegesztették).

A fenti tisztitési elv a tisztité tarcsdk Atmérdjének
és vastagsaganak helyes megvilasztisival mas alaku
és anyaga ontvények tisztitdséra is felhasznalhatoé.

A tanulméanyuton szerzett tapasztalatok részletes
leirdsat tartalmazo Gtijelentés megtaldlhaté a Csepeli
Vas- és Acélontodék konyvtaraban.

Kelemen Lajos
kohémérndk

(Folytatis a 38. oldalrdl)

Przeglad Odlewnictwa
10. kot. 4. sz. 1960. dprilis

Gorzny, Z.—Fijal, A.: Homokforméaba kiilén 6n-
tott probatestek rézotvozetek szilardsagi tulajdonsfgai-
nak meghatérozéséra. 97—102. old. — Nader, M. : Uj-
tipusu kozponti fiités radiftor az j miiszaki és gazda-
sfgi mutatészémok fényében. 103—106. old. — Rusiew,
R. D.: Részben kérgesitett hengerek gyfrtésa gdmb-
grafitos ontottvasbél. 106—111. old.

10. két. 5. sz. 1960. mdjus

Platon, J.—Puzia, Z.: Kis sorozatu Ontvények
gépi formizasa univerzilis mintalapok hasznélatéaval.
129—137. old. — Wasowicz, H. : Mintdk epoxy-gyanté-
bol. 137—143. old. — Janaszewski, A.: Idéelemzés a
munkaidé kihasznalasfinak ontédei vizsgdlatéra, 143—
148, old.

10. kot. 6. sz. 1960. jinius

Gorny, Z.—Kapera, W.: A formaellendllis meg-
hatérozésa rézdtvozetek Ontésekor. 165—168. old.—
Ladra, T.: A lenolaj zsirsavainak felhasznélisa koz-
ponti flitésti kazdn magjainak készitéséhez. 168—173.
old. —dSzopa, M. : Mintakészités miigyantakbél. 174—
179. old.

Slévirenstvi
8. kot. 5. sz. 1960. mdijus

Hostinsky, Z. : A fehér ontottvas kémiai dsszetéte-
léglsek i(xingadozﬁsa kupoléban valé olvasztfiskor. 181—
188.- old.

8. kiot. 6. sz. 1960. janius

Strokich, J. : Milyen gépekre és berendezésekre van
sziikségiik a csehszlovak ontodéknek. 189—195. old. —
Rotter, L.—Stransky, K.: Fémbehatolas a 129%-os
austenites mangfnacél dntvények formdiba. 195—199.
old. — Simonik, S. : Traktorhiz éntvények magjainak
berakésa. 199—201. old.

8. kot. 7. sz. 1960. jilius

Sochor, B.—Pavlik, I.—Kuzickin, A.: Tapaszta-
latok az SVUMT I. sugirzé rekuperatorral. 227—230.
old. — Poldk, .J. : Tapasztalatok az SVUTT rekuperfi-
torral a Morvai Vasmiiben. 230—236. old. — Plachy, .J. :
Hiitéturbokompresszor-hfizak gydrtisi médszere. 236—
239. old. — Lorenc, S.—Houst, M. : Keménységmérés a
sziirke Gtvozetlen dntottvasbél késziilt ontvények meg-
munkélt esaszéfeliiletein. 240—242. old.

B. C. L. R. A. Journal
8. kot. 4. sz. 1960. jalius

White, W. H.: Tiszta levegd az ontédékben.
497—505. old. — Baker, P.: Ultrahang vizsgilat az
ontottvas hengerekben levd grafit és karbid viszonylagos
mennyiségének meghatfrozasara. 506—513. old, —
Lamb, A. D. : Ontottvas és acél prébatesteken végzett
forgécsolhatésfigi vizsgélatok. 514—516. old. — Flse,
G. E.—Basset, A. V. —Palmer, K. B. : A gbmbszemcsés
foszfidok javitjak a foszfort 1,5 9-ig tartalmazé
gombgrafitos ontottvasak mechanikai tulajdonsagait.
517—536. old. — Argyle, A.: Szinképelemz6 etalonok
készitése az dntéttvasban levd magnéziumhoz, 537—544.

old. — Gflbert, G. N. J. : Az éntdttvas rugalmasségi mo-

dulusza a falvastagsbg fliggvényében. 545—552. old. —
Jasson, M. P.: A Renault-mf{ivek tapasztalatai meleg
magszekrényekben valé magkészitéssel. 5563—566. old.
Barton, R. : Az dtvozoelemek hatéisa az ontottvasban,
567—585. old. — Fuller, A. (. : Készilék kisérleti ontvé-
nyek torésére. 586—587. old. — Shore, A. J.— Fuller,
A. G.: A hidegszeles kiipol6 miikodésének hatéisa a
vékonyfalt sziirkevas dntvények hibftlansagéra. 588—
607. old.

8. kit. 5. sz. 1960. szeplember

Richard, J.: Néhény tapasztalat a fehér dntotbvas
meleg repedésével. 667—674. — Taylor, A. D. : Igen
kis 8i0,/Na,O arinyq viziiveg hasznflata a CO,-
eljirdshoz homokmegtakaritast eredményez. 675—679.
old. — G. D. Liljenstrom—Nicholas, K. BE. L. : A tel-
lurium az &ntottvasban javitja az épséget, de kéros
hatéssal van a mikroszévetre és a mechanikai tulajdon-
stgokra. 680—694. old. — Gilbert, NG. N. J.: Az
ontottvas szakitészilirdsdgaval kapesolatos tényezdk.
695—702. old. — Rooney, R. C.: Médszerek bizonyos
nyomelemeknek az ontottvasban valé meghatrozé-
séra. 703—716. old. — Collins, H. H—Lamb, A. D.:
Vasontvények torése erds robbanészerekkel. 717—725.
old. — Boyes, J. W.: A hékezelés hatfsa a 309, krém-
tartalmi ontottvasak keménységére és mikroszovetére.
726—741. old. — Collins, H. H. : Az dntottvas rozsdéso-
dasa. 742—750. old.

Fonderie :
174, sz. 1960. jilius

Jasson, P.: Hozzész6las az agyagos homokok
nyers tulajdonsigainak tanulményozésihoz. 267—278.
old. — Le Thomas, P. J.—Lethwillier, A. : Vasat tartal-
mazé aluminiumbronzok korrézidja. 279—288. old. —
Kemencék hémérlege. 289—294. old.

175. sz. 1960. aunguszius

Voliawik, N.: Nagyszilardsfgu ontottvasak készi-
tése nitrogénnek kalciumcianamid formajaban wvalo
bevezetésével. 307—324. old. — Margerie, J. C.—
Tallee, F.: XEgy (Philipon-tipusa) forrészeles kupolé
tanulményozsa. 325—342. old. — Perlites réteg a
fekete tempervasban. 343—345. old,

176. sz. 1960. szeptember

Decrop, M.—Aymard, J. P.: A folyékony 6ntott-
vas Ontéustokben valé lehiilésének tanulméanyozésa.
359—370. old. — Bonneau, A.: Homokel6készité be-
rendezések. 371—382. old. — Détrez, P. : Az dntdttacél
austenitjének szemcsenagyséiga. 383—391. old. — Az
ontottvasak alkalmasséiga a zoméncozésra. 392—393.
old. — Konnyfifém ontvények stabilizalé kezelése.
394. old.

La Tonderie Belge
30. kit. 9. sz. 1960. szeptember

Patton, A. M.: Nikkelt tartalmazé ,agyufém”
tipusii bronz mindségi éntvények gyértésara. 221—
229. old. — Lamoureuz, Y.: Ustok bélelése ontott-
vashoz. 231—233. old. — Castells, J. : A pH-érték mint
a fom;gzéhomokok vizsghlatnak Gj tényezbje. 234—
239. old.




Folyéiratfigyeld
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Foundry
88. kit. 7. sz. 1960. jilius

Brett, A. S.: Aluminium Ontése homokba a Rolls-
Royce V-8 alkatrészeinek gyértésiban. 64—71. old. —
A Rolls-Royce V-8 forgattytistengelye nagyszilardségu
ontottvasbol készil. 69. old. — Herrmann, R. H.:
Nagy acélontvények oOntésére specializalt aj ontode.
72—1756. old. — Hanson, W. O. : A zaj cstkkentése tisz-
tité miihelyekben. 76—80. old. — Herrmann, R. H.:
Nagy acélontvények gydrtasa cirkonhomok héjformik-
ban. 81—85. old. — Briggs, Ch. W.: Acéléntvények
bedmlorendszerei. 86—91. old. — Akerman, L. H.:
Vizhiitéses hiitékokillik segitik a fém hibatlan derme-
dését az Ontvények fémhalmozési helyein. 118. old.
88. kit. 8. sz. 1960. augusztus

Miske, J. C.: Porgetd Ontés kerdamiaformékba.
52—56. old. — Herrmann, R. H.: A Corvair-motor
aluminiumalkatrészeinek dntése. 57—59. old. — Herr-
mann, R. H.: Gumikerékabroncs forméinak ontése
gombgrafitos ontottvasbél komplex eljardssal. 60-—65.
old. — Kura, J. G.: A 80—10—10, 85—5—5—>5 és a
tengerészeti ,, M 6tvozet tulajdonsagai. 66—69. old. —
Schumacher, .J. S.: A forméazéhomok nedvességének
hatésa az ontvény mindségére. 70—74. old. — Bishop,
H. F.: Acélontvények tapfejei. 75—79. old.
S8, kit. 9. sz. 1960. szeptember

Elliott, H. E.—House, J. G.: Béleletlen jaratok
forméizdsa konnyiifém ontvényekben. 98—101. old. —
Taylor, H. F.: Az oktatési irényok és az oOntdipar.
102—106. old. — Jannettonz, L. : Tényezék, amelyeket
Oontvények vasarlisakor figyelembe kell venni. — Sobers,
W. B.: Kombinilt elemzési modszerek erdsen 6tvozott
ontottvashoz és acélhoz. 110—113. old. — Uj berende-
zések radiologiai vizsghlathoz. 114—115. old. — Bishop,
H. F.: Acélontvények tapfejei. 116—123. old. — Herr-
mann, H. R. : Sziirkevas hengerek Ontése egy gépsoro-
zaton késziilt héjformakba, ugyanott készilt héj-
magokkal. 158—162. old.

Foundry Trade Journal

109, kot. 2274, sz, 1960, jalius 7.

_ George, F.—Haywood, F. W.: Ipari t{izall6 tége-
lyek gyartasa és hasznalata. 15—20. old.

109. kot., 2275, sz. 1960. jalius 14,

Ontéstechnologia Dél-Afrikdban. 39—43. old, —
wJacques” : Uzemi foghsok. 45—46. old.
109, kit. 2276, sz. 1960, jalius 21.

A British Steel Castings Research Association évi
jelentése 1959. aprilis 1-t6l 1960. mércius 31-ig. 71—
77. old.

109, kot. 2277, sz, 1960, jilins 28.

A British Steel Castings Research Association évi
jelentése 1959. éprilis 1-t61 1960. mércius 31-ig. 106—
108. old.

109. kot. 2278, sz. 1960. auguszius 4.

Taylor, L. S.—Mason, A. G.: A preciziés Ontés
eldirdsai az Egyesilt Kirdlysagban, 147—155. old.
109. kiét. 2279. sz. 1960. augusztus 11.

Kisnyomést kokilladntés. 163.—175. old.

109. kot. 2280. sz. 1960. augusztus 18.

Ayres, FE.—Lawrie, W. B.: Lingkemence fém-
ontodék szédmdara. 195—198. old. — Ontészeti szak-
képzés Eurépaban. 199—202. old.

109. kit. 2281. sz. 1960. augusztus 25.

Az Ontési gyakorlat korszerli irfnyai, kiilonos
tekintettel Indidra. 223—230. old. — Evans, E. R.—
Morgan, A. D.: A nedves eljarfissal készitett tiveg-
zomancok hélyagzésa dntdttvason. 233—234. old.
109. kit. 2282, sz, 1960. szeptember 1.

Obolenzew, F. D.: HGt6 és hiszigeteld anyagok
hasznilata az acélontésben. 261—269. old.

109, kiot. 2283. sz, 1960. szeptember 8.

Ontddei szemiivegek. 289—297, old.
109, kot. 2284, sz. 1960. szeptember 15.

Hat dan ontode. 321—329. old. — Acélontvények
gglssﬁ lll(;bél . . eredetilk és elkeriilésiik moédjai. 333—
336. old.

109. kot. 2285, sz. 1960. szeptember 22.

Elbom, L. : A nagy 6lomtartalom hatfsa az 6lmot
tartalmazé dgyiafém nyomésallésigara. 3556—361. old.
— Broadhurst, V. A.: Az ipari balesetek koltsége.
369—370. old.

Giesserei
47. kot. 13. sz. 1960, junius 30.

Levelink, H. G.: Forméazéanyagok -viselkedése
gyors felmelegedéskor és a pecsenyésedés. 339—346.
old. — Fursund, K. : Kis olvadiaspontu fémek behato-
lasa a formézéhomokba. 347—357. old. — Brunhuber,
E.— Biichen, W.: Glikolok hozzfadéséval, féleg nehéz-
fémek Ontéséhez késziilt formazéhomokok. 358—361.
old. — Bandow, K.—Ritter, R. : Ujszerfi, teljesen auto-
matikus maghomok-el6készité berendezés. 362—364.

old.
47. kot. 14. sz, 1960. jalins 14,

Brunhuber, E.: Nyomésallo ontvények gyhrtasa
rézotvozetekbdl. 371—377. old. — Hoffmann, A.—
Engel, R.: Alapvetd kisérletek homokvetének (sands-
linger) teljesen szintétikus homokb6l valé formAzis-
hoz valé hasznilatéra. 378—385. old.

47. kot. 15. sz. 1960. jalius 28.

Petrusch, H.: Héjmagok gyartasa Croning-eljars-
sal. 395—400. old. — Drescher, H. : Ontédei szakkép-
zés Franciaorszigban, kiilonds tekintettel a technikus-
képzésre. 408—412. old. — Herrmann, W.: Az ipari
konjunktura elemzése. 415—416. old.

47. kot. 16, sz. 1960. auguosztus 11.

Bindernegel, I.: A levegbnedvesség és a téarolasi
idétartam hatésa a CO0,-keményitd eljarassal készitett
magok nyomoészilardsdgara. 423—427. old. — Wiillen-
weber, K.: A Brinell-keménység és a szovetszerkezet
befolyfisolisa szerszéimgépontvények estszéfeliiletein.
427—436. old.

47. kot. 17. sz. 1960. aungusztus 25.

Kolorz, A.: Ontottvas olvadékok kezelése ultra-
hanggal. 447—451. old. — Scholz, H. : Az ember és a
munka az ontddében. 451—460. old.

47. kot. 18. sz. 1960. szeptember 8.

27. Nemzetkdzi Ontékongresszus Ziirichben 1960.
szeptember 19—24. 471. old. — Kolorz, A.—Lohberg
K.: Az ontottvas feliileti érdességének mérése. 472—
475. old. — Rauterkus, W. : Nehéz acélontvények ultra-
hang vizsghlata. 475—486. old. — Bergmann, H. :
Uj automatizilt forméz6 berendezések. 487—492. old. —
Deinhard, R.: A KC-tényezd 6nmiikodé szabélyozésa
ghztemperiliskor. 492—497. old. — Holzmiiller, A. :
A tapfejek meghatarozésa és szémitasa t;’tlpfejen at valo
ontéskor. 497—501. old. — Schulz, K. H.: Sven Rin-
man és az Ontottvas. 501—505. old.

47. kot. 19. sz. 1960. szeptember 22.

Trencklé, Ch. : Homokformék kiilénféle bedmld-
rendszereinek kritikai vizsgélata. 519—526. old. —
Klinge, U.: Portalanitési problémék az dntdiparban.
526—530. old. — Obergethmann, A. : Hatéridék terve-
zése, ellenbrzése és megtartisa az Ontddékben. 533-—
535. old.

Giesserei-Praxis
1960. 15. sz. auguszius 10.

De Marco, A. V.: Egy amerikai ontdde mfiszaki
berendezésének korszer{isitése. 2565—260. old. — Herr-
mann, A.: Gombgrafitos dntottvas, 1960. évi szabvany-
tervezet. 265—266. old.

1960. 16. sz. augusztus 25.

Reininger, H. : Ontottvas hengerperselyek. 2756 —
279. old. — Herrmann, A.: Acél és Oontéttvas krémo-
zhsa. 280—281. old. — Paschke, F'. : Salaklevilasztok
a kupolén. 281—284. old.

1960. 17. sz. szeptember 15.

Schulenberg, A. : Korszerii homokel6készitd beren-
dezések. 291—294. old. — Kron, H.: A homok- és az
acélmagok kiilénbdzd hatéisa nehézfémek ontésekor.
294—297. old. — Weigel, M. : Vizmérdk ontése. 297—
298. old.

1960. 18. sz. szeptember 25.

Resninger, H.: Ujabb javaslatok az ontdtt- és
nyersvas, valamint az acél foszfortalanitéséra. 319—
326. old. — Paschke, F. : Tapasztalatok magtimaszok-
kal és a magtimaszok hasznélata. 327—330. old.
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Kﬁnyvismertetés

Brunhuber, BE.: Legierungs Handbuch der Nicht-
eisenmetalle. (Nem-vasfémek Otvozeteinek kézikonyve.)
Fachverlag Schiele und Schén Gmbh., Berlin, 1960.
320 oldal, 99 abra, 140 tablazat, viszonkotés cellofano-
zott védbboritoval. Ara 38,— DM.

E kézikonyvnek most megjelent, jelentésen hévi-
tett és javitott 2. kiadasa jol attekinthetd és logikus
rendszerezésben 2433 nemvas-fémotvozet kémiai ssze-
tételét és elnevezését kozli, elsosorban az iparban
jelenleg hasznélatos német 6tvozetekét, de a kiilfoldiekét
is. A szerzd tekintettel volt az 6eskafém-piac Gtvozeteire
is.

Az I. fejezetben a szinfémek és |, kiindul6 fémek”,
kozos néven alapfémek fajtait ismerteti : aluminium,
magnézium, réz, cink, 6lom, 6n, nikkel.

A tovabbi fejezetekben az otvizetféleségeket a
megfelelé  &allapotabra szerint csoportositja. Ennek
ismertetése utan rovid attekintést ad az Stvozettipus
hékezelésérdl, a miiszaki és mindennapos hasznélatrol,
a szilardsagi tulajdonsagokrél, és az onthetdségrdl
Minden fejezeten beliil elészor a lényegileg kétalkotos,
majd a haromalkotés otvozeteket targy alja.

Az allapotébra kozlése és ennek rovid magyardzata

lényegesen megkdnnyiti az egyes otvozetek szerkezeti,
fizikai és technolégiai tulajdonsagainak megitélését.
Kovetkeztetni lehet az otvozetek 6tvizés és olvasztas
alatti viselkedésére, a hikezelési, megeresztési folyama-
tokra, valamint a szennyezdék és ogyéh fémek hafasdra.
Az 1 kinddsba 1000-nél tobh Gj dtvozetet vett fel,
munkéja soran kilonos figyelemmel volt a német
otvozet-szabadalmalkra. Ugyanesak atdolgozta és ki-
egészitette a kozolt dllapotabrakat. A szerzét az a cél
vezérelte, hogy az olvaso atfog6 bepillantést nyerjen
az Otvozéstechnikai lehetségekbe. Jelentéségiiknél
fogva a legtobb teret szenteli az aluminium- és réz-
otvozeteknek, mert kereken 600 aluminiumétvozetet és
720 rézdtvizetet ad meg. Ezeknél lényegesen kisebb a
kozolt magnézium-, cink-, 6n-, 6lom- és nikkelotvizetek
szama. Roviden kitér a kudmnum- kobalt- titan-
Otvozetekre és amalgamokra is. )
E konyv értékes segédeszkoz elsGsorban a fémontd
szakemberek részére, de misodsorban konstruktOrdlk-
nek, kereskedelmi embereknek egyarant. A kényvben
valo tajékozodast lényegesen megkonn\itl az dtvozetek
alfabetikus targymutat6ja. Kiilon o6tvozetszabadalom
regisztert kozodl orszigonkénti bontdassal. Py.

COAEPXAHMWE

Yex, M.: TIpoH3BOACTBO YyryHa ¢ lUapOABH/IAHLIM I'pa-
durom p- 26—32

Jlast mpoM3BOACTBA YVIVHA € WAPOBHIAHBLIM I'padu-
TOM M3 M3BECTHBIX METOJ0B CaMO€¢ MUPOKOE paccnocrpa-
HEHUE TOJIVUMIIO0 METO] MPOM3BBOACTBA UVIYHA C 1apo-
BUAHBIM rpadurom nox aapsaenuwem. Ilpu orom merose
vinorpedsst ercsl camoe MeHbliee Koauuecrso Mg u no
ATOMY CHHIYKEHHE TEMHEPATYPLI JKHAKOIO MeTanjga He-
3HauMTEeNbHOE. ONHCAHBI METO/AB VAAJCHHS HIJAKOBHIX
HEJ0CTATKOB M TAK)Ke JaHHBIC 0 J0NYCKACMOM 3arpsas-
HEHHHM VIIOTPEOJIAEMBIX CBHIPBIX MATepHAIOB.

Tamaw, bB.: CHWKeHHe 0TXOJ0B MNPH JHTbE JNErKKX
UBETHLIX METANNOB p- 3

MceneoBannsi NpoMsBeeHHbIE Ha TPEX 3aBogax
NOKA3aJH, 4TO Yrap MeTajja cocTaBiisieT HpH JIHThE B
necounnte popmur 69, a B kokuab 49,. ecrunpouenT-
HBII vrap vjaanoch CHUSHTB 10 49, NpH NpasBuiIbHOM
opranusauny padorTel. M3vueHne pHYMHLL TOTEPH TAKKe
NPHBEJO K CHIKEHHIO vrapa. BO3MOIKHOCTH CHHYKEHUS
OTXOJIOB MeTajssa o0ecneyuBaloT NPHMEHEHHEM JIErKo-
vjansiemMux npuobiaeit n npuépuieit HMemMX oNTHMAab-
HBIE PA3MEphl, a TAKYKE PAa3BUTHEM TEXHOJIOIHH JNThS.

INHALT :

Cseh, M. : Herstelung von Gusseisen mit Kugel-
graphit p. 256—32

Zur Herstellung von Gusseisen mit Kugelgraphit
sind bereits mehrere Verfahren bekannt. Als vorteil-
hafteste erwies sich die unter Druck erfolgte Magne-
ziumbehandlung des Gusseisens weil diese mit gering-
sten Magnesiummengen und infolgedessen mit klein-
sten Temperaturgefille durchfiihrbar ist. — Es werden
Massnahmen die zur Bekédmpfung der durch Ver-
schlackung auftretenden Fehler, als auch Angaben
tiber die gestatteten Verunreinigungen der verwenden-
den Materialen gegeben.

Tamds, B.: Verminderung der Leichtmetall-Material-
verlusie p. 33—38

Untersuchungen in drei Betrieben zeigten dass
die Abbrandverluste beim Sandguss 6%, und beim
Kokillenguss 4%, betragen. — Es gelang durch hessere
Arbeitsorganisution den 6%-en Verlust auf 4% herab-
setzen. — Die Priifung der einzelnen Ursachen des
Materialyerlustes fiihrte auch zu einer Besserung.
Die Moglichkeit zum Vermindern die Materialverluste
kann durch die Verwendung von leicht entfernbaren
Aufgiissen, durch Weiterentwicklung der Technologie
und durch Beniitzung von Steigern mit optimaler
Grosse, gesichert weredn.

CONTENT:

Cseh, M. : Producing spheroidal cast iron
p. 2656—32
There are several known methods for producing
spheroidal ecast iron but among them most advanta-
geous method is, as it turned out, treating the iron
under pressure with magnesium. This method claims
the smallest quantity of magnesium and consequently
results the shightest temperature less. — The author
enumerates the necessary measures for preventing
faults arising from slagging and data on the allowable
contaminations of the raw materials used.

Tamds, B.: Lowering light metal materlmggossgss

Examinations carried out in three plants have
shown that the amount of meltmg losses were by casting
in sand 6 and by casting in permanent moulds 4 per
cent. The loss of 6 per cent was by a better organisation
of work successfully reduced to 4 per cent.—Examining
the metal losses in accordance with thair causes has
led also to further improvements. Decreasing metals
losses is possible by applying easily removable risers, by
developing the technology and using proper sized risers.

ONTODE
Fészerkeszt6 : Arkos Frigyes. Szerkesztl : Varga Ferenc. Felel6s kiadd : Solt Sdéndor. Kiadja: Miszaki Konyvkiadd.
V., Bajesy-Zsilinszky ut 22. Telefon: 113—450
Megjelenik 540 példinyban. — Szerkesztbség: V., Szabadsdg tér 17. IIL em. 306. — Telefon : 318—9026

- 61-4525 - 689/2 - Révai-nyomda. Budapest. V, Vaddsz u
Terjeszti a Magyar Posta. El6fizethetd a Posta Koézponti Hirlap Iroddban (Budapest, V.. Jézaef nddor tér 1. Telefon : 180—850)
vagy bérmely postahivatalban

Elofizetési dij : negyedévre 6.— Ft., féléyre 12.— Ft. Egyes szdm éra: 2. —

Ft. Megjelenik havonként. Csekkszdmlaszam : egyéni 61254

kbziileti 61066 vagy dtutalds a MNB 08, sz, folyészdml&jira




(Fortsetzung von 96-te Seite)

Ferromangan- Verbrauches. Entwicklungs-Aufgaben des
Stalwerkes.

Eles, L.: FEinfluss der Begleitelementen des
Roheisens auf die Stahl-Erzeugung .......... 77. p.
Die primiiren und secundiren Begleitelemente des
Roheisens und deren Herkunft. Mdéglichkeiten der
Abscheidung der Begleitelemente, wiihrend der Erz-
vorbereitung. Einfluss der Begleitelemente in der
Giessereipraxis, Stahlerzeugung und Weiterverarbetung.
Simon, B.: Beschreibung des alten Hochofens
LT SRS SR ACER S M N R 81. p.

Ausfithrung und Betriebsweise des echemaligen
—150 Jahre alten — Hochofens.

Lovasi, I.: Die indirekte volumetrische Bestimmung
von Uran in Gegenwart von Eisen ............. 86.p.
Ein indirektes Analyseverfahren wurde aus-
gearbeitet zur Bestimmung von Uranin Gegenwart von
Eisen. In saurer Losung wird mittels aus Aluminiums-
spinen entwickeltem Wasserstoff Fe-I11 zu Fe-1I und
-VI zu U-1V reduziert. Anschliessend wird die Losung
mit einer Bichromat-Messlosung titriert. Die Genauig-
keit des Verfahrens betrigt +1,7%.

CONTENS:

Emdéd, Gy.: Formability of magnesium single and
POLYORYBLRIN: 1 5 o S ondihiie e ein s Jomlnats s b mte o el 49. p.

The author investigated the characteristic of
magnesium of exhibiting formability only within a
narrow temperature range. The correlation with erystal
structure is demonstrated through a survey of litera-
ture data. The explanation of the phenomenon is
given.

Fuchs, E.: The examination of remanent austenite
in quenched steel ............... SR e RYal T 57. p.

Almost every usual metallographic method has
been employed for the determination of the austenite
content in steels. The author discusses phase analysis
by dilatometric, magnetic and X-ray diffraction methods
and describes the improvements developed in the
Iron and Steel Research Institute. In his view the
method to be employed in a given case should be
selected only after careful consideration of the available
facilities.

Palvilgyi, A.: Investigating plastic deformation
phenomena by compression tests ............ 62. p.

Compression testing is a simple means of investi-
gating the phenomena associated with plastic deforma-
tion. Forming strength may be determined by graphic
extrapolation of the stress values belonging to identical
deformation percentages of test pieces of different
heights. The increase in forming strength is proportional
to the logarithm of the rate increase compared to a
critical rate value. In hot forming the compression
curves exhibit a local maximum which is probably
connected with the variation of the recrystallization
rate. The family of trajectories which can be drawn
in the compression diagrams of test pieces of different
heights could be used conveniently to characterize
the variation of loading with height and friction.

Bujdoss, E.—Imre, A.—Tdéth, L.: Invesiigation
of continuous digesting autoclave series in alumina
plants by radioactive isotopes ................ 66. p.

The operation of a continuous digesting system
was investigated with radioactive isotopes. First some
preliminary laboratory experiments were performed.
The data collected here were used in conducting plant
experiments at Magyar6var and Almésfiizitd. After a

description of the experiments and their results the
two plant experiments were compared. It was concluded
that the retention time of the substance in the auto-
claves is shorter than the theoretically caleulated value ;
the amount of time gain is given.

Répdsi, G.: Steelmaking experiences in the
Duna Integrated Steel Works with 0,8—1,2 per cent
manganese pig iron. .............. ... 00000 72. p.

The lecture gives an evaluation of the quality
of the low manganese pig iron produced in the Duna
Integrated Steel Works and of the correlation between
the low-manganese pig iron and the consumption of
FeMn used as desoxidant in steelmaking. The lecturer
also discusses some problems concerning the develop-
ment, of the steel mill of the Duna Integrated Iron
and Steel Works.

Eles, Ldszlé : Influence of some accompanying
elements of iron on the production of pig iron and
L A 5y e i oy A A S A B 3. p-

The primary and secondary constituents of Eig
ron and their origin are discussed. The author describes
the possibilities inherent in ore dressing methods for
removing the accompanying elements, the influence of
these elements on foundry work, sterlmaking and
further processing and the problems of their analysis
and evaluation.

Simon, B.: The operation of the Ujmassa blast
411 g1 SIS I o B R G R P 81. p.

The author desecribes the facilities and operation
of the 150 years old plant which was the predecessor
of the Diésgy6r Ironworks.

Lovasi, I.: The indireet volumetric determination
of uranium in the presence of iron .......... 86. p.

An indirect analytical method has been developed
for the determination of uranium in the presence of iron.
Fe-111 is reduced to Fe-1I and U-VI to U-IV by hydro-
gen evolved in an acid medium from aluminium chips
and subsequently the solution is titrated with a bi-
chromate measuring solution. The method is exact to
within +1,7 per cent.

KEOHASZATI LAPOK

Fészerkesztd: Arkos Frigyes. Felelss kiad6: Solt Sdndor
Miiszakl Konyvkiad6. Budapest. V., Bajesy-Zsilinszky dt 22. Telefon: 113-450
Megjelenik: 1720 példinyban. — Szerkesztdség: V., Szabadsig tér 17. IIL. em 308, — Telefon: 127-084
61-4525-680/2-Réval-nyomda, Budapest. V., Vaddsz uteca 16.
Terjeszti a Magyar Posta. El6fizethetd a Posta Kdzponti Hirlap Irodindl (Budapest, V., Jozsef nddor tér 1, Telefon: 180-850.)
vagy bdrmely postahivatalndl.
El6fizetési dij: egész évre 144.—Ft, egyesiileti tagoknak 96.—Ft. Egyes szim dra: 12.—Ft. Megjelenik havonként. Csekkszdmlaszdm
egyénl 61,254, kOzilsti 61,060 (vagy Atutalds a MNB 08. sz. folyészimldjira)




Példanyonkénti eladasi ara: 12.— Ft

\/j\'elhiviub figye/méf
az aldbbi szakkényovekre :

Pattantyls — Gépész- és villamosmérnokok kézikonyve 2. kitet

Alaptudominyok — Anyagismeret kotve 280,— Ft
Rompp: Vegyészeti lexikon 1. kitet kotve 165— Ft
Pachné—Frey: Vektor és tenzoranalizis kotve 56,60 Ft
Lozinszkij: Izz6 fémek metallogrifiai vizsgilata vikuumban kotve 75,50 Ft
Kismarty Lérand: Szerkezeti acélok és ontvények 2. kiadas kotve 36,50 Ft
Beckenbach: Modern matematika mérnokiknek kotve 87— Ft
Visnyovszky Lészl6: Nyersvasnyartis kotve 37,70 Ft
Récz Istvan: Méret és nagysagrend kotve 20,40 Ft
Weltner Margit: Szén-, koksz- és gazvizsgalatok kotve 35— Ft
Zagon Pal: Gazdasigos széntiizelés flzve 1250 Ft
Kerpely Kalman: Az elektroacélgyartas gyakorlata kotve 33— Ft
Kéalman Lajos: Gépi formazas fazve 11— Ft
Kerpely Kalméan: Kohaszati tablizatok kotve 57,50 Ft
Schén Gyula: Feliileti edzés kotve 30— Ft
*
Kerpely Kalman: Az acélingot ontése kotve 31,50 Ft
Pintér Andras: Kézi formazas fazve 9,— Ft
Janszky Lajos: Miiszaki bibliografia 1900—1955, kotve 81,— Ft
Rompp: Vegyészeti lexikon I. kotet kotve 165,— Ft
Comings: Nagynyomdsi technolégia kiotve 97,— Ft

Pattantylis — Gépész- és villamosmérnokok kézikdnyve 2. kotet
Alaptudomanyok — Anyagismeret kétve 280,— Ft

Fenti konyvek beszerezhetok, illetve megrendelhetdk az

ALLAMI KONYVTERJESZTO VALLALAT KONYVESBOLTJAIBAN

SZAKBOLT:

MUSZAKI KONYVESBOLT
Budapest, VII., Lenin krt, 7.




KOHASZATI LAPOK

XII. évfolyam

3. szam

1961. méreius

ONTODE

AZ ORSZAGOS MAGYAR BANYASZATI ES KOHASZATI EGYESULET
ONTODEI SZAKOSZTALYANAK FOLYOIRATA

Hipereutektikus aluminium-szilicium dugattyGotvozet
szemesefinomitasa

HORVATH CSABA é TARJAN BELA okl kohémérndkdk

Bevezetés

Az elmilt 20 évben a belsé égésii motorok
igen nagy fejlédésének lehettiink tanti.” A moto-
rokkal szemben fellépé egyre novekvé teljesit-
mény igény sziilkségessé tette, hogy a motor vala-
mennyi része nagyobb igénybevételt birjon ki.
A kénnyfifém dugattyik is sok valtozason mentek
keresztiil mind geometridjukat, mind anyagukat
tekintve. Az Y-6tvozetbol késziilt dugattyikat
elészor az eutektikus aluminium-—szilicium du-
gattytk szoritottdk ki, majd az utébbi idében
sok helyen ittértek a hipereutektikus dugattytik
gyartasara. E dugattyik elénye az eutektikussal
szemben a jobb siklasi tulajdonsédgban és kisebb
hétagulasi egyiitthatéban rejlik. Példaképpen a
német KS-dugattytk jellemzdit az 1. tdbldzatban
talaljuk.

A nagy sziliciumtartalmi 6tvozetek ontészeti
probléméi a nagyobb likvidusz h&mérsékletiikbSl
adédnak. Mivel nagyobb az ontési hémérséklet,
mint az eutektikus aluminium—szilicium o6tvo-
zeté, mnagyobb az olvadék elgdzosodasinak,
oxidal6ddsinak veszélye is és nagyobb a meleg
repedésképzodésre vald hajlam.

Ezektdl eltekintve még egy probléma van :
a primér szilicium kristilyok finomitdsa. Az
1. dbran bemutatott egyensilyi diagrambél 1at-
hat6 [2], hogy az Otvizet megszildrdulisakor
el@szor szilicium kristalyok valnak ki az olvadék-
bél, pontosabban egy kevés aluminiumot is tar-
talmazé f-fazis, majd eutektikum. A gyakorlat-
ban az 6tvozok és szennyez6k miatt még kiilon-
féle vegyiiletfizisokat is taldlunk a szovetben.
A primér szlicium kristdlyok kisebb-nagyobb
sokszdgek forméjaban helyezkednek el a szovet-
ben. Ha a primér szilicium kristalyok nem elég
aprék, a megmunkélds soran egyrészt igen gyor-
san tonkreteszik a szerszamot, mésrészt kitore-
deznek, porozitds benyomésit keltik a megmunkalt
feliileten és azt durvava teszik. A durva kristdlyok

Elhangzott az Ontodei Szakosztély 1960, XI. 24-i
ilésén.

DK : 669.715.14: 054.1

ezenkiviill altalaban egyenlétleniil oszlanak el a
szovetben. Az egyenlitlen eloszlist szévet a meg-
munkélé szerszdmmal szembeni kiilonb6z6 ellen-
allisa miatt nem egyenletesen melegszik fel, egyes
részein a hGkiterjedés kiillonbozosége folytan eset-
leg nagyobb mirtékben lesz lemunkilva. Egy 100
mm @-ji, 17,5.107% m/m. C° hokitdgulasi egyiitt-
hatéji dugattyi esetén 10 C° hdmérséklet kiilonb-
ség 0,0176 mm atméré eltérést okoz, amit mér
figyelembe kell venni. A szilicium kristdlyok atla-
gos szemesenagysagat 70 p ald kell esokkenteni,
hogy megmunkalaskor zavar ne alljon el6. Ezért
fontos ezeknek a kristdlyoknak a finomitasa.
Az alabbiakban ez iranyban folytatott kisérleteink-
r6l szamolunk be. E cikkben nem kivanunk fog-
lalkozni az o6tvozet ontéstechnikai sajatossagai-
val, sem a dugattyik gydrtasi és jaratéasi tapasz-
talataival.
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1. tdblizat
KS-dugattyik tulajdonsiigai
Otvozettipus ............. ( AISiI2CoNi | AlSi2l Cu Ni AISi25CuNi | AISi18CuNi
Gyéri jelzés ...... sl TKB1976 KS 280 KS281 | KS5282 KS 283
ANppoty s iy Al | Ontott  sajtolt
Osszetétel : Si ........... ! 11—13 20—22 19—21 23—25 17—19
(1 SRR e Ot i 0,8—1,5 Y418 1,39 0,8—1,3 37—43
N D e | 0813 1,4—1,6 —0,5 0,8—1,3 2,832
s 2 Il A SSITS 0,3—1,3 0,4—0,8 1,3—17 |  08—13 0,4—0,6
AR O SRR, —0,7 —0,7 —b;7 —0,7 —0,7
R Lo o i —0,2 —02 — —0,2 =61
RS Vs o ol 2 —0,2 0,6—0,8 0,4—0,6 —0,2 0,6—08
T s v —0,2 —0,2 —0,2 —0,2 SR
007 o e s = 0,5—1,2 — 0,3—0,5 —0,3
Folyéshatér, kg/mm? .. .... 19—22 | 30—36 17—20 17—20 17—20 17—20
Szak. szildrds., kg/mm? 20—24 | 34—40 18—22 18—22 18—22 18—22
Nytlss, 8% --ccooonco.n |0,3—0,8] 2—4 0,2—0,5 0,2—0,5 0,20,5 0,2—0,5
HBG Rg/mm? s iocsv oo 90—120 90—120 90—120 90—120 90—120
Tartés szilardsag (véltogaté ’
__hajlités), kg/mm? ....... 7—9 11—14 8—10 Layi= —9 7,5—9
Melegsnlé.rdség, kg/mm* ‘ % '
-on .... | 16—20 | 20—28 14—17 T4—37- 0 14—17 15—18
D80 G%0h o | NO—Th | 1014 10—14 10—14 | 10—14 12—15
(800 0%on. ... | 78 | &g 9—10 —8 | —8 |+ 10—
360 C%on . .- — 25 e =5 t - —8
HB, kg/mm? 200 C*-on .. 50—55 | 60—170 50—55 _ 50—55 | 5055 52—58
250 C-on .... | 35—40 | 35—40 35—40 35—40 _‘ 35—40 38—145
1300 C®on .... | 21—23 | 18—20 26—28 25—27 | 26—28 29—33
350 C*-on .... | — | — R — 18—22
B modul, kg/mm? ........ ol e 8600 8600 8600 8800
FAEaly, i 2fem?. i vnones s 2,70 2,68 2,64 2,64 2,80
Hévezetd képesség
Cal/em, sec, fok ........ | 0,30—0,34 0,26—0,28 | 0,27—0,29 | 0,24—0,26 0,27—029
Hétagulasi egyiitthato, |
20—200 C° kozdtt | 20—21.10—¢ 17—18.10-% | 18—19.10 | 17—18.10-¢

|

A kristalyosodas elmélete
Mint ismeretes, a kristalyok kialakuldsit az

olvadékban lehfilés kozben
solja :

két tényezd

[

befolyi-
az egyik a kristdlyosodé képesség, az

anyagnak az a tulajdonsaga, hogy a lehiilé olva-
dékban spontan ecsirak képzdédnek ;

a masik a kristdlyosodas sebessége, tehat a
csirdknak az a tulajdonsiga, hogy képesek tovabbi

fématomokat megkdotni.

Lehfilés kiozben az olvadékban lev6 atomok
héokozta mozgasa lassibbodik és az atomok kozt
fellépé vonzders hataséra, ha néhany atom a fém
kristdlyszerkezetének megfelelé helyzetbe keriil,
in. elemi cella formajaban rogzitédnek. Az elemi
cella atomjai tovabbi atomokat kétnek magukhoz
és kialakul a kristdly. A kristdlycsira, az elemi

¢ | 16—17.10-¢

lassu lehiles

Qp.

~— Homerseklet

2. dbra. A kristdlyosoddst irdnyité tényezdk
kor

lassu




Horvdath Cs.—Tarjdn B.: Hipereutektikus Al-Si dugattyudtvozet

Ontode 1961. 3. sz. H1

cella létrejotte utan megindul annak novekedése.
Ezt a kristdlyosodds sebessége irdnyitja.

Az olvaddsponton a kristalyosodés sebessége
nulla, alatta ndé, majd egy maximumot elérve
bizonyos héfokkézben azonos értéken marad.
A kristalyosodis sebességének a hdéfokkal valé
valtozasa a lehiilés sebességétol fiiggetlen. A kris-
talyosod6 képesség viszont fiigg a lehiilés sebes-
ségétSl. A 2. és 3. dbra e két tényezd befolydsit

’
f Eﬂ_e.r.re'g
g
-

’

050dly

l:!‘fg,[g
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Gyors lehules
[BRELER])
Qp. ~— Homerseklet
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3. dbra. A kristalyosoddst irdanyito tényezolk
gyors lehdiléskor

mutatja a kialakult szovetre, a lehiilés sebességé-
t6l fiiggben [2]. Ebbd] lathatd, hogy lassii lehiilés-
kor — mivel a csiraképzidés késik — a fiird6ben
kevés csira van, mikor a kristdlyosodas sebessége
elég nagy. A néhany csira tehat gyorsan nd,
aminek durva kristalyokbdl allé szévet az ered-
ménye.

Gyors lehiiléskor a kristilyosodé képesség
gyorsan nd6, mikor a kristilyok novekedése még
ardanylag lassi. Ilyenkor a hiil6 fémben idGegység
alatt sok csira keletkezik és azok lassan nének.
Emiatt finom és egyenletes szovet jon létre.

A kristalycsira azonban nemcsak e kristilyo-
sod6 képesség révén keriilhet az olvadékba. Ha a
fémet nem hevitettiik tilsdgosan til, vagy nem
tartottuk sokd olvadt allapotban, akkor nem
semmisiil meg teljesen a fém kristalyszerkezete,
hanem tgynevezett racsmaradvinyok maradhat-
nak vissza az olvadékban. Kristalyosoddskor ezek
ugyanugy viselkednek, mint az ijonnan keletke-
zett csirdak, tehat finomabb szovet keletkezik.
Uzemi koriilmények kozott, ontéskor a lehiilés

’

ltozas, AG

’

[638%:4]

Teljes szabadenergia va

4. dabra. Becker-féle diagram a tulkiilés esetére

sebessége igen kiilonbozo lehet, ugyancsak a fém-
nek olvadt allapotban tartasi ideje is. Tehat
bizonyos bizonytalansig van a finom, illetve
durva kristdlyosodast illetGen. Régi torekvés a
sok elényt jelento finom szemesézet eldallitdsanak

.biztonsigos szabalyozasa.

Ha a finom kristdlyosodas elméletét attekint-
jiik, azt latjuk, hogy megemlitik annak lehet6ségét
is. hogy az olvadékban elpusztitva az Gsszes csirat,
utdana tulhiitve finom szemcsézetet érhetiink el.
Ez a jelenség a gyakorlathan természetesen igen
ritkan hasznosithatdé.

A talhiités és az idegen csirak dltal keltett
magképzédés hatésit a kristalyosodasra Becker
szerint diagramokban lehet szemléltetni [3].

Ezt lathatjuk a 4. dbrdn. A krisztallit képzo-
dés teljes szabad energia valtozdsa : AG'. Ez két
részbol tevodik oOssze :

AQ' = AG, + AG,
ahol AG, a krisztallit—folyékony hatarfeliilet
képzidés munkaja, mely pozitiv és négyzetesen
valtozik a krisztallit linearis méreteivel ; a AG;
a krisztallit Atmérdjének a kobével arinyos nega-
tiv szabad energia valtozas, mely a tulhfités adott
mértékének megfelelden a fazisvaltozashél adodik.

A AG" ereds gorbe egy bizonyos részecske
méretével maximumot ér el. Az ilyen nagysagi
krisztallitok stabilak, a kisebbek pedig hajla-
mosak a visszaolvadasra. A krisztallitok kelet-
kezésének gyakorisiga a szabad energia maxi-
muma nivekedésével csokken. Ezért ezt az energia-
akadélyt csokkenteni kell, ami két viton lehetséges :

@) Nagyobb tilhiitéssel. Ez esethen a AG|
tag szamszertien né. (A 4. dbran ez a AG{’-vel
jelolt gorbe.) Minthogy a feliiletkeletkezés szabad
energiaja (AG,) ilyen kis homérsékletkozben Aal-
landé, az eredé AG'-girbe laposabb maximumot
mutat és az abszcisszat kisebb krisztallit nagy-
sagnal metszi.

b) Idegen részecskék jelenléte esetén, ha a
talh{ités mértéke a 4. dbran AG{-nek megfeleld,
a krisztallit feliillet képz6dés szabad energidja
csokken AGS-t61 AGY-ig (5. dbra). Ez esetben is
laposabb maximumot mutat az ered6 gorbe,
a AG'". Tehat a kristilyok keletkezésének gyakori-
saga nagyobb.

4G;
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_ 5. dbra. Becker-féle diagram az ideqen részecskék
jelenléte esetére.
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A gyakorlatban a gyors hiités mellett az a
jelenség teszi lehetdvé finom kristdlyszerkezet el-
érését, hogy bizonyos idegen anyagok is képesek
kristalyesiraként hatni. Az 1n. idegen csirdk
szemcesefinomité hatisinak magyardzatara tobb
elmélet sziiletett. Altaliban azt tartjik, hogy azok
az anyagok léphetnek fel csiraképzéként, me-
lyek racsszerkezete és rdcsmérete hasonlé a fino-
mitani kivant anyag racsszerkezetéhez.

Hipereutektikus aluminium—szilicium 6tvo-
zet esetében a primér szilicium kristdlyok finomi-
tasdra legjobbnak a foszfort taldltdk. Ezt azzal
magyarazzak, hogy a foszfornak aluminiummal
képezett vegyiilete, az AP, a sziliciumhoz kozeli
racsméretfi [4]. A szilicium racsdllandéja ugyanis
a=>542 A az AIP-¢ a — 5,45 A. A legkisebb
atomtavolsdg pedig Si: d =234 A, viszont
AIP:d = 2,35 A. Emellett egyes kutaték még
a titant és bért javasoljik szemcsefinomitéként,

Kisérleteinkben ezeknek a hatdsat vizsgaltuk.
Az aldbbiakban elGszor a laboratériumi, majd az
iizemi kisérletekrdl szamolunk be.

I. Laboratoriumi kisérletek

A laboratériumi kisérletek célja a hipereutek-
tikus dugattyi 6tvizet primér szilicium kristélyai-
nak finomitasara irodalmilag javasolt médszerek
vizsgalata és Osszehasonlitasa volt a hatas és a
hatds tartéssaga szempontjabdl, olvadt allapot-
ban valé tartds ideje szerint.

Kisérleti otvozetként egy gyakorlatban is
hasznalatos oOsszetételli otvozetet allitottunk eld,
mely az 6tvozés utani kémiai elemzéskor a ké-
vetkez$ Osszetételiinek adddott :

B s 20,00%,
G e s 0,989%,
NG ST O 0,989,
M e 1,059,
Ly A S 0,379,
M0 0,039,

A laboratériumi kisérleteket héfokszabalyozo-
val ellatott ellenallasflités(i kemencében végeztiik.
A kiindulé 4llapot rogzitésére, hogy a szemcse-
finomitds mértékéhez Osszehasonlité alap &lljon
rendelkezésiinkre, az pls(i kisérletsorozatban az
otvozethez semmiféle adalékot nem adtunk, a
szovetszerkezetben véghemend viltozas tehat csu-
pan az olvadékban jelenlevd rdcsmaradvényok
szamanak megvaltozasival fliggott dssze.

A kovetkezo kisérletsorozatokban natriumot,
voros foszfort, foszforrezet, foszforpentakloridot,
fémtitdnt és titanotvizetet adagoltunk [5].

A beolvasztds, a hontartas, valamint az ontés
koriilményei mindig azonosak voltak, hogy a
kiilonboz6 adalékok hatdsat reprodukédlni lehes-
sen. A szovetben mutatkozé eltérés igy az adalé-
kok kiilonb6z6 hatdsabél, illetve egy sorozaton
beliil az olvadt allapotban valé tartds idejének
kiilonboz6 hosszisidgabdl eredt [6].

Az otvozetet samott tégelyben olvasztottuk.
A tégely falat MgO-val kentiik be, mely nagy
olvadaspontjaval biztositotta a falbél ereds szeny-
nyezddések elkeriilését.

A betétet 800 C°-ra hevitettiik. Beolvadas
utén 30 perccel 800 C°-on beoltottuk, majd az
olvadékot a kemencében ujabb 30 perc alatt
750 C°-ra hiitottiik és ezen a hémérsékleten on-
tottiik valamennyi prébat.

6. dbra. Kisérleti félkokilla a prébaéntvénnyel

Osszes ontvényiink a 6. dbrdn lithaté ko-
killiban késziilt. A kokilla hémérséklete minden
ontéskor 300 C* volt. A kokilla méretei: fej-
részen @ 15 mm, a szdron @ 5,5 mm. Az ont-
vényeket az abriba bejelolt helyeken elvigtuk,
csiszoltuk és mikroszképos vizsgdlatnak vetet-
titk ald.

Az egyes ontvények szovetét legjobban a
csiszolat egységnyi feliiletén talalhato primér
szilicium kristilyok szaméval lehet jellemezni.
Ezért szemcseszamlalast végeztiimk, majd ebbél
szamitottuk ki az 1 mm?re esé primér szilicium
kristalyok szdmat. A csiszolatokon egyenletesen
elosztva tobb helyen végeztik a szamolist és
ezek atlagat vettiik, hogy a kristalyok egyenetlen
eloszlasa ellenére is valds értéket kapjunk. Atlagot
mutaté diagramokat és mikrofelvételsorozatot
készitettiink, melybdl csupan a legjellemzSbb
szovetszerkezeteket abrazold képeket mutatjuk be.

A laboratériumi vizsgédlatainkban a szdmolast
sotét latoterii felvételeken végeztiilk, mert ez a
médszer j6l bevalt a primér szilicium kristalyok
vizsgalatara. A szilicium kristalyok ilyenkor feke-
tének latszanak, és j6l megkiilonboztethetoek a
viligosabb alapanyagtél.

A mikrofelvételeket maratds nélkiili csiszo-
latokrél készitettitk. A nagyitds mértéke vala-
mennyi képen 100-szoros.

A kisérletek soran a kristalyok atlagos
szemcsenagysdgat, valamint eldurvuldsuk mér-
tékét is figyelemmel kisértiik.

Az iizemi kisérletek felvételei vildgos lato-
térben késziiltek. A laboratériumi kisérletek soran
hosszabb vérakozasi id6t vettiink figyelembe, mint
az tizemben szokdsos. A beolvasztast6l szamitott
7 6raig vettiink mintakat. Az els6 prébat a be-
oltds utan 30 perccel, majd a tébbit dérinként
ontottiik.

Irodalmi adatok szerint az adalékok 3—8 perc
alatt lejatszédé reakcié utdn kezdenek hatni,
ezért a finomitas utdn egységesen 10 percig tar-
tottuk az olvadt 6tvozetet 800 C°-on, majd a
kemence héfokszabalyozdjat 750 C°-ra allitva 20
percre volt szilkség az egyenletes lehiiléshez.

Kiilonbséget csupan a natriummal finomi-
tott sorozattal tettiink, ahol az els6 6ntést 20 perc
elteltével végeztiilk. Erre azért volt sziikség, mert
a finomité hatds az id6vel rohamosan csokken,
mésrészt erre azért volt lehetdség, mert a reakcié
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lejatszodasahoz nem sziikséges az olvadékot
800 C°-on tartani.

Az els6, nemesités nélkiili prébasorozat ered-

ményét a 7. dbra mutatja. Az abra a 15 mm g-jit

fejrészen és az 5,5 mm @-jii szdron az egységnyi
teriileten talalhaté szilicium kristalyok szamanak
valtozasat mutatja. A gorbékbdl leolvashatd, hogy
a szilicium kristilyok szdma a hontartds idejének
novekedésével fogy, elGszor gyorsan, majd egyre
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7. abra. A primér szilicium kristilyok = szdmdnak
valtozdsa az dllass idl fiiggvényében, nemesités nélkiil

lassabban. A szilicium kristalyok szamanak val-
tozasa és ezzel egyidejli eldurvulisuk az olvadék-
ban eleve meglévo és lassan felold6dé racsmarad-
vinyok szamdnak csokkenésével magyarazhatd.
Az otvozetben talilhaté racsmaradvanyok fel-
oldédésa lényegében koncentricié kiegyenlit6dés,
valészintileg diffizié 1tjan. A likviduszt meg-
halad6, de a szilicium olvadéspontjat el nem érd
héfokon a szilicium atomok a racsbél atlépnek
az olvadékba. Az oldédé szilicium kristaly kériil
nagyobb a szilicium koncentricié, igy a tovabbi
old6das csak akkor lehetséges, ha az olvadékban
az oldott szilicium mér kelloképpen szétdiffundalt.
A racsmaradvéanyokat feltehetéen gombalaka dif-
faziés tér veszi koriill, melynek nagysaga a récs-
maradvanyok csckkenése folytin novekszik.

A szar viszonylag finomabb szévete — a
tobbi 6ntvényben is — a vastagabb kokillafaltél
ered6 gyorsabb lehiilési sebesség kovetkezménye.

A szovetben mar az elsd ontvényben is
(1 6ra) poliéderes alakzati, durva szilicium kris-
talyokat taldltunk (& dbra). A kristalyok a
kés6bbiekben eldurvulnak, 7 éris héntartds utan
méar a 9. dbran lithaté mnagy kristdlyok talélha-
ték egyenlétlen eloszlasban. A kristdlyok dtlagos
méretei a kezdeti 100—200 p méretrol a sorozat
végéig 500 p nagysagiira novekszenek.

Az ilyen durva kristalyok megmunkalasakor
az el6z6ekben méir emlitett nehézségek jelentkez-
nek. A szaron, biar kisebb mértékben, hasonlé a
helyzet.

8. dbra. Nemesitetlen Gtvizet szivetképe
1 ordas héntartas utan N = 100 %

Az elsé kisérletsorozatbél lathats, hogy az
otvozet a szokasos ontodei koriilmények kozott
— mint pl. a kokilla éntés, — a viszonylag gyors
lehtilés ellenére is durva szovettel kristalyosodik,
mert feltehetGen kevés racsmaradviny van a
kristalyosodds kezdetén. Nagyobb hdmérsékleten
a racsmaradvanyok oldédisa meggyorsul.

Finom szovetet az elézGek alapjan tigy érhe-
tiink el, ha a rdcsmaradvinyokat megtartjuk az
olvadékban, illetve oldédasukat ellensilyozzuk
kristalyesirak mesterséges poétlasaval. Az elsé
szemesefinomité kisérletet az eutektikus alumi-
nium-szilicium 6tvozetekhez hasznalatos finomitd
szerrel, fémnatriummal végeztiitk el.

Nemesttés fémndtriummal

0,05%, natriumot aluminiumfélidba csoma-
golva az olvadék felszine ald nyomtunk és el-
kevertiink. A tégelyt a kemencébe visszatéve
800 C°rél 20 perc alatt lehlitottiik az olvadékot
750 C°ra, majd leontottikk az elsd, és 6ranként
a kovetkezd prébakat.

Az els6 ontvényben egyenlétlen eloszlisban
viszonylag apré, 30—100 p nagysagi kristalyokat
talaltunk (10. dbra). A méasodik préba (2. 6ra)
méar nagymértékii szemesedurvulast mutatott (71.
dbra). A kristalyok dendrites jellegiiek lettek,
melyek kiozt a harmadik ératél kezdve (12. dbra)

9. dbra. Nemesitetlen' itvizet szévethépe
7 ords héntartds uidn N = 100 %
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10. dbra. Ndatriummal nemesitett itvizet szovetképe
1 ords hontartas utan N = 100 X

az utolsé prébaig (13. dabra) 2 mm-t meghaladé6
kristalyokat is taliltunk. A sziron a durvulds
kisebb mértéki volt.

A szilicium kristdlyok kiilonleges viselkedését
a natriumnak az olvadékra gyakorolt hatasaval
magyarazhatjuk [7]. A kis novekedési sebességii
anyagok, mint pl. a szilicium mértani alakzato-
kat mutatnak. A kristily novekedése nem min-
den iranyban egyforma, alakja a rendszer szim-
metridgjanak felel meg.

A kivalas sebessége, mellyel az 1ij atomok
az olvadékbdl a kristily novekedéséhez rendelke-
zésre allnak, a kristaly kornyezetétol, s fGleg e
teriilet fizikai tulajdonsagaitdl figg. Ha az egyes
szilicium kristalyokat képzddésik soran meg-
figyeljitk, megallapithatjuk, hogy a kristaly felii-
letének kornyezetében sziliciumban szegény oGve-
zetet teremt.

Beoltas
Na-val

~
Q

o>

S
o

—

n
S

ly mm*-kent

>
S

/
7

Primer szilicium krista
N Co
S S
|

C

—a,
=)

'

0 -
g A T SR e R
Olvadt allapotban tartas weje, 072
11. dabra. A primér szilicium kristilyok szdmdnak

valtozdsa az dllasi idd fiiggvényében fémndatriummal
végzett nemesitéskor

A sziliciumtartalom e csékkenése egyre tovabb
terjed, ily médon a kristaly koriil azonos kon-
centraciéji burkok képzdidnek. Ennek kivetkezté-
ben a kristily élei és sarkai névekedésiik kozben
szilicium dis folyékony fazissal allnak érintkezés-
ben, mert az élek és sarkok nagyobb tévolsigra
vannak a szemcse kozéppontjatél, mint a lap-
kozéppontok. A lecsokkent sziliciumtartalmi
ovezet tehat kisebb mértékben befolydsolja a
kristaly éleit és sarkait, mint a kristaly lapjait.

Kovetkeztetések :

a) Ha az 1j szilicium csirdk kristilyosodé
képessége a kristdlyosodis sebességéhez viszo-
nyitva nagy, akkor a szilicium szegény ovezetek
jelenléte kézombos lehet. A kristalyok ekkor a

12. dbra. Ndatriwmmal nemesitett Gtvozet szovetképe
3 oras héntartds utin N = 100 %

szilicium szimmetridjanak megfelelGen niveked-
nek tovabb.

b) Ha a kristdlyosodé képesség éppen akkora,
mint a kristdlyosodas sebessége, akkor a kristaly
élei és sarkai gyorsabban novekszenek, mint a
lapok, aminek folytan e helyeken a kristily meg-
hosszabbodik. Ennek révén dendritek keletkez-
nek. Ezek alakja mar nem mértani, mindemellett
a szilicium szimmetridgjibl még valami meg-
marad.

13. dbra. Ndtriummal nemesitett Gtvizet szivetképe
7 ords hémtartis utin N = 100 %
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¢) Végiil, ha a csirdk kristalyosod6 képessége
a kristalyosodés sebességéhez viszonyitva nagyon
kiesi, akkor a kristilyok kialakuldsa tekintetében
ez lesz az egyediill mértékadé tényez6. A szemcse
oly alakot vesz fel, mely az azonos koncentracidji
buroknak felel meg és igy gombalakn lesz.
A kristaly alakja ekkor mdr nem mutatja a
sziliciumra jellemz6 szimmetridt, és nem hatarolja
mértani alak.

A kristalyosod6 képességet befolyasold egyik
lényeges tényez$ az anyagoknak a kristalyosodas
kozbeni viszkozitisa. A még folyékony rész visz-
kozitdsdnak novekedése megakadilyozza az 1j
csirak képzdbdését.

A natrium hozzdadasa az olvadék viszkozi-
tdsat megnoveli, ami viszont a csirik képzidésé-
nek megakadélyozisival a dendrites kristalyoso-
dés feltételeit teremti meg. (Lisd a 11. és 12,
Abrakat.)

A durva szilicium kristilyok kiilonvalast
okoznak, a forma alsé része esetleg teljesen men-
tes lesz a szilicium kristdlyoktél. Mig az eutek-
tikus aluminium-szlicinm 6tvozetekben a matrium
javitja a mechanikai tulajdonsigokat, a nagy
sziliciumtartalmi otvozetben ellenkezdGleg hat.
Ezért a nagy sziliciumtartalmi oGtvozetek fino-
mitdsira mas anyagokat kisérleteztek ki, melyek
koziil elsGsorban a foszfortartalmiakkal értek el
figyelemre mélté eredményeket.

Nemesités voros foszforral

A nagy sziliciumtartalmi otvozetek szerke-
Zetét mar 0,005% foszfor hozzdadisa erGsen be-
folydsolja : a szilicium kristdlyok nagy mennyi-
séghen, finom eloszlisban képzidnek. A legkisebb
méretii szilicium kristalyokat 0,019, foszforral
érték el. Az 0,05%-ig terjedd, nagyobb foszfor-
tartalom az {gy kialakult primér szilicium kris-
talyok nagysdgit nem befolyasolja, ezért nemesi-
téshez 0,059, foszfort adagoltunk be, hogy a
beoltaskor elkeriilhetetlen kiégés ellenére is a
javasolt optimalis hatarok kozott maradjunk.

A csiszolatokon az egész keresztmetszetben
egyenletesen eloszlott, j61 felaprézédott szilicium
kristdlyokat taldltunk. A fejrészen a kristalyok

14. dbra. Véros foszforral nemesitett itvozet szovetképe
1 oras hintartas wtan N = 100 X

15. dbra. Virds foszforral nemesitett otvizet szovetképe
7 oras hontartdis utin N = 100 %

atlagos mérete kezdetben 20 p volt, e méret az
utolsé prébaig fokozatosan 50 p-ra nétt. A 74.
abra az elsé, a 15. dbra a 7. 6raban ontott préba
fejrészérdl késziilt. A 16. abra gorbéi mutatjak
a kristdlyok szamanak egyenletes csokkenését.
A sziaron még aprébb kristdlyokat taldltunk,
szintén egyenletes eloszlisban.

A foszfor szemecesefinomité hatéasa az el6zéek-
ben mar elmondottakkal magyarazhatd.

A foszfortartalmi finomiték hatdsossagdnak
lényeges eléfeltétele az is, hogy az olvadék ne
tartalmazzon natriumot. A natrium a foszforral
natriumfoszfidot képez, vagyis lekéti a foszfor
egy részét, igy a ecsokkent mennyiségii aluminium-
foszfidesira durvabb szovetet eredményez, mint
az varhaté volna. Ezért lehetSleg mellozni kell
az olyan rafinalé s6k haszndlatat, melyekbdl
natrium keriilhet az olvadékba.
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16. dbra. A primér szilicium kristalyok szdamdnalk
vdltozasa az dlldasi idé fiiggrényében
voros foszforral végzett nemesitéskor
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17. dbra. A primér sziliciwm kristalyok szamdnak
vdltozdsa az dallisi id6 fiiggvényében foszforrézzel
végzett nemesitéskor

Nemesités foszforrézzel

Egyszeribb médszer a foszfort foszforréz
alakjaban bevinni az olvadékba. Otvozéskor ezt
a réztartalmat figyelembe kell venni. A labora-
tériumi kisérlethez 109, foszfortartalmi foszfor-
rezet haszndltunk. Valészinfinek tartottuk, hogy
ilyen alakban a kiégés kisebb mértékii, enért
0,2%-kal végeztilk a nemesitést. Irodalmi adatok
is hasonlé mennyiséget ajanlanak. A esiszolatok
vizsgalatakor azt tapasztaltuk, hogy a hdntartis
csak kis mértékben befolyasolja a primér szilicium
krisztallitok szaméanak véltozdasat, kiillénosen a
fejrészen (17. dbra). A fejrészen a kristdlyok
mérete kezdetben atlag 50 u, a késGbbiekben
kissé megndnek és egyenlGtleniil helyezkednek el.
A 18. és 19. dbra az elsé és hetedik 6raban éntott
préba  fejrészérél késziilt. A sziron hasonlé a
helyzet.

18. dbra.

Foszforézzel memesitett itvizet szovetképe
1 ords hontartas utan N = 100 x

19. dbra. Foszforrézzel nemesitett dtvézet szivetképe
7 ords hdntartis utdn N = 100 x

Nemesités PCls-vel

A foszforpentaklorid az olvadékba merités-
kor hevesen reagdl, mikozben klérgdz szabadul
fel. A nemesitést 0,59 félidba csomagolt PCls-
vel végeztiik.

A kristdlyok valamennyi éntvényben arany-
lag egyenletesen helyezkedtek el, még az utolsé,
hetedik prébaban is.

20. dbra. PClg-vel nemesitelt otviozet szovetképe
1 dras hértartis utdin N = 100 x

21. abra. PCl-vel nemesiteti civozet szivethépe
7 ords hidntartds utdarn N = 100 %
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A kristalyok étlagos szemnagysiga az elsé
préba fejrészén 30 o, mely a hét ords hontartas
utan kb. 60 p-ra novekszik. A 20. és 21. dbra
a jellegzetes elrendezdédést mutatjak. A foszfor-
pentakloriddal valé finomitaskor megvéltozott a
,»szar” jelzésli gorbe jellege. Az elsé ontvényben
talalt aprébb szilicium kristilyok az olvadt alla-
potban valé tartds kezdeti szakaszaban lassan,
majd a késébbiekben gyorsabban nivekszenek.
Ez feltehetGen a keletkezett klorgaz hatasabodl
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22. dbra. A primér szilicium kristdlyok szimdnak
waltozdsa az allasi idé6 fiiggrényében PClg-vel végzett
nemesitéskor
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23. dbra. A primér szilicium kristdlyok szimdnak
waltozdsa az dlldsi +dé fiiggvényében fém-titdnnal
végzelt nemesitéskor

24. dbra. Fémtitannal nemesitett otvizet szovetképe
1 6rds héntartis utdn N = 100 X

25. dbra. Aluminium-titain segéditvizetiel nemesitett
Otvozet szovetképe 1 drds hontartds utan N = 100 X

ered (22. abra). Célszeri a foszforos kezelést az
O6tvozés utan végezni, mert ha az éntodében sok
a visszatérd, mar kezelt hulladék, akkor ontés
elott csak kevés szemesefinomité sziikséges. A nat-
rium eltdvolitasit klérgiz atvezetésével vagy
hexakléretdan adagolisival végezhetjiik el [9].

Nemesités fémtitannal

A titdin az aluminiumban csak korlatozott
mértékben olddédik, az oldédas mértékét a likvi-
dusz gorbének az illeté héfokra érvényes pontja
hatérozza meg. 800 C°-on kb. 0,5% utan oldédik.
Lehiiléskor elGszor az Al Ti vegyiilet kristdlyai
jelennek meg, és az otvozet kristalyosodasakor
mint idegen csirdk kristalycsiraként hatnak. A ne-
mesitést 0,59, mennyiségii titdnforgiccsal végez-
tiik. Az el€6 harom prébiban a fejrészen rend-
kiviil nagy szérias mutatkozott (23. dbra). A to-
vabbiakban a szilicium kristalyok szdma egyen-
letesen, de nagyon kis mértékben csékkent, ugy-
hogy az els6 és hetedik 6rdaban ontott prébak
képei kozott nincs lényeges kiilonbség. Az atlagos
szemnagysaga 1 6ra utan vett prébaban 100 p.
A 24. dbra az elsé ontvény fejrészérél késziilt.
A széron jéval nagyobb mértékii szemcsendveke-
dés volt tapasztalhaté, mint az a diagrambdl
lathaté is.
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26. @brra. A primér szilicium kristalyok szamdanak
valtozdsa az dllasi ido fiiggvényében aluminium-
titdn segéditvizettel végzett nemesitéskor

Nemesités aluminiwm-titan otvozettel

Az aluminium-titin 6tvézet szintén az AlTi
vegyiilet képzidése kiovetkeztében hat az olva-
dék kristdlyosoddsiara. A nemesitést 9,5% titdn-
tartalmi Gtvozettel végeztiik. A prébikra jel-
lemz6, hogy a szilicium kristalyok nem egyonte-
tiiek, belsé résziikben aluminium kristidlyok talal-
haték, és a nagyobb kristdlyok kozt apré krista-
lyokbél all6 foltok vannak. A 25. dbra az els6
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27. dbra. A laboratériumi probatestek fejrészén kapott
szilficium  kristalyok szimdnak wvdltozdsa kiilonféle
nemesitoszerek esetén

6raban ontott préba fejrészérdl késziilt. Szemese-
nagysag atlagosan 150 wp. A kristalyok az elsé
harom 6raban lassan, majd a toviabbiakban gyor-
sabban durvulnak (26. dbra).

A kisérleti eredmények osszehasonlitisa

A 7.,11,16.,17.,22., 23 6és 26. dbrak az egyes
finomiték hatdsinak a vdltozdsit mutattik az
olvadt allapotban valé tartas fiiggvényében. Hogy
az eredményeket egymassal dssze lehessen hason-
litani, azonos léptékben megrajzoltuk a 27. dbrdan
a fejrészre, a 28. dbrdan a szirra vonatkozé gor-
béket. Mindkét abran a vastag vonallal®kihtzott
0-val jelolt gorbe a nemesitetlen Gtvozet értékeit
szemlélteti, ez szolgal az Osszehasonlitds, illetve
a finomitas mértékének alapjaul. A 27. dbrabél,
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28. abra. A laboratériumi prébatestek szdrdn kapotl
szilicium  kristilyok szamdnak valtozdsa §Fliilonféle
nemesitészerek esetén

mely a fejrészre vonatkozik, lathaté, hogy az
aluminium-titin és a titdn mérsékelten finomit-
jak a szovetet. A natrium kezdeti finomité hatasa.
rohamosan csokken és a masodik 6ra utin a
nemesitetlennél is durvabb szerkezet{i szovet alakul
ki. A foszforréz és a PCl; mar hatdsosabb és elég
allandé jelleggel finomitjak a szovetet. A PCl;-
vel kezelt sorozatban valamivel aprébb, végig
egyenletes eloszlasi szilicium kristalyok talédlha-
tok. A két gorbe jellegébdl kiovetkezik, hogy a
PCl; az els6 négy o6raban meglehetésen allandé
hatdast, mig a foszforréz ez id6 alatt viltozik
tobbet és utina dllandésul a hatasa. A voros
foszforral kezelt sorozat mutatja a legjobb ered-
ményt, bar hatdsa fokozatosan csokken, még a
hetedik 6ra utdn vett préba szovete is finom
szerkezetii.

A szaron — a 28. abra szerint — némileg
eltéré viszonyok alakultak ki: az aluminium-
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titdn nagyon mérsékelt hatasi. A titin mar jobb,
de a harmadik 6ratdl fokozatosan gyengiil6 hatédsa
van. A natrium érdekessége, hogy ellentétben a
fejrésszel, végig finomabb a szovet, mint a neme-

sitetlennél. A nagyobb dendritek kialakuldsara
a gyors lehfilés kivetkeztében nem volt idé.

A foszforréz és a PCl; hatdsa kozt itt nagy kiillonb-
ség észlelhets, a PCl; jéval finomabb szovetet
eredményez, kiilonosen az elsé harom-négy Ora-

ban. A legjobb eredményt itt is a voros foszfor
mutatja, bar a PCl; az 1—4. 6rdig valamivel
finomabb, a voros foszfor viszont allandébb
szemeseszerkezetet ad.

Az abrik alapjan Osszefoglalisként megilla-
pithatjuk, hogy a nagy sziliciumtartalma otvo-
zetek finomitasara a foszfortartalmi adalékok a .
legmegfelel6bbek a hatds és a hatds tartdssiga
szempontjabol. ( Folytatjuk. )

———

~—

Szakosztalyi hirek

Az 1960. december 15-én tartott szakosztalyi
vezetGségi ulés Osszegezte az 1960. év munkdajanak
tapasztalatait. Az ilés megdllapitotta, hogy a Szak-
osztily tevékenysége fellendiilést mutat. A Szakosztaly
tagjainak szdma ugrdsszerfien megnétt, és jelenleg is
tobb felvételi kérelem vir elfogaddsra. A rendezvé-
nyeken résztvevSk koziott orvendetesen megnétt a
fiatalok szima. Az tGjonnan megalakult munkabizott-
sdgok munkaterveik alapjan rendszeres tevékenységbe
kezdtek. A fémontész Szakesoport munkija kiegésziti
az egbsz Szakosztily tevékenységét. Ezek a felsorolt
koriilmények jelzik, hogy az érdeklédés megndtt az
egyesiileti munka irdnt. Természetes, hogy a sokoldalu
szakmai érdeklédést a leheté legjobban igyekszik
Szakosztilyunk kielégiteni. A  munkatervet éppen
azért tgy dllitottuk 6ssze, hogy a munkabizottsagok,
szakesoportok és a kiilonbozd érdeklédésii tagok kisebb
csoportjai is lehetdséget kapjanak munkdjuk eredmé-
nyeinek ismertetésére. A szokasos esutortoki Szak-
osztdlyi Nap lassan szliknek bizonyul rendezvényeink
szdmdara. Ezért a jovében alkalom adddik arra, hogy
egy-egy szakosztdlyl eseményt budapesti ontodéink
valamelyikében bonyolitsuk le.

Az egyesiileti helyiségben 1961 els6 félévében
lebonyolitdsra keriillé rendezvényeink a kivetkezdk
lesznek :

Janudr 12. Dr. Horvdath Zoltdn:
tovabbfejlesztése.
Oktatdsi és szabvanyiligyi munkabizottsd-
gok Osszejovetele.

Fémoénté klubnap : Hérom kordbban el-
hangzott elfadds anyagdnak megvitatdsa.

Oktatdsi rendszeriink
Janudr 19.

Janudr 26.

Februdr 2. El6adéi lés: Lamm Rdobert: Fekete tem-
peréntvények.
Februdr 9. Eléadéi ilés: Szildgyi: Imre: A Steyr

Autégydr két ontododéjének ismertetése.
Fémontd  klubnap. Marechal Kdroly:
Csapdagyontés problémai kiilféldi tapaszta-
latok alapjdn.

Eléadéi ulés : Nandori Gyula: Szovjet o6n-
tészeti oktatds tanulményozdsa.
VezetGségi iilés.

Munkabizottsdgi beszamold.

Fémoéntd klubnap : Ddra Tibor: Bronz és
nemesfém diszité ontvények gydrtdsa.

El6adéi iilés.

Februdr 16,

Februadr 23.

Mérecius 2.
Midreius 9.
Maércius 16.

Maércius 23.

Aprilis 13.
Aprilis 20.
Aprilis 27.

Munkabizottsdgi beszdmold.

Vezetdségi ulés.

Fémonté klubnap : Tamds  Béla—Imre
Jdnos: Ujtipusit kénny(ifém olvaszté ke-
mence.

Varga Ferenc—Kdalmdan Sdndor : A béesi
kongresszuson szerepld magyar elGaddsok
ismertetése.

Fémonté klubnap : Solti Mdarton : Nagy-
méretli konny{ifém motorhengerek formd-
zasdnak tovéabbfejlesztése.

El6adéi ilés. Ontodék tervezése (KGMTI)
Munkabizottsagi beszamold.

Mijus 4.
Mdjus 11.

Médjus 18.
Méjus 25.

Junius 1.  Fémonté klubnap @ Buzdnszki  Albin :
Aluminium 6tvézetek vakuum alatti pi-
hentetése.

El6adéi iilés.
Félévzir6 vezetdségi tilés.

Junius 6.
Jinius 15.

A munkaterv nem tartalmazza azokat a rendez-
vényeket, amelyek kiilfoldi vendégek magyarorszigi
latogatdsdval kapesolatos, valamint a magyar onték
kilfoldi ut_]amak beszémoléti. Bzekrsl esetenként eld-
zetes értesitést kapnak Szakosztilyunk tagjai. Ugyan-
esak értesitést kiilldink a Csepeli Csoport koézérdekls-
désre szamottarté eldaddsairdl is. A Szakosztédly munka-
tervében szerepel egy lengyelorszigi tanulményit meg-
szervezése IBUSZ tarsasutazds formdjaban. Mdr az
elsd félévben-élénk szervezSmunka folyik a szeptem-
berben megrendezésre keriilé mdsodik magyar Ontodei
Napok sikeres lebonyolitasa érdekében.

Az el6re tervezett és a munkatervben szerepld
rendezvényeken kivil vagy azokkal pirhuzamosan is
dlland6an lehetéség van kiilonbozd szakmai, tervezési
kérdések megvitatdsdra Egyesiletimk helyiségében.
Kordabbi értesitésnek megfeleléen a Technika Héza
I. emeleti klubtermében minden hénap elsé péntek
délutdnjan 146 6rakor klubdélutint szerveznek egye-
silleti tagjaink és b. esalddjaik szdimdira.

Szakosztalyunk sikeres tevékenységének zdloga a
tagok aktiv részvétele rendezvényeinken és a rendez-
vényekkel kapesolatos ésvrevételok, vélemények koz-
lése. Az eredményes munka érdekében kérjiik, hogy
tagtdrsainlk kisérjék figyelemmel rendezvényeinket,
tdmogassdlk azokat jelenlétiikkel és tanacsaikkal.

e &

Mély megrendiiléssel vettiilk a hirt, hogy
BERGMANN, HANS Dipl-Ing.

az 1959. évi I. Ontodei Napok illusztris eld

adéja, a Badische Maschinenfabrik A.-G. mérnéke

1961. februar 3-dn tragikus jarmiszerencsétlenség aldozata lett.
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Giimbgrafitos ontottvasbdl késziilt féktuskok
vasitiizemi vizsgalata

VARGA FERENC é FULE ENDRE

Az ontottvasbol készilt vasuti féktuskok tizemi
vizsgllataival kapcsolatban Fiile FEndre [1] megalla-
itotta, hogy a féktuskok relativ kopdsa (a 240 HB
Eeménységﬁ féktuskok kopésara vonatkoztatott kopés-
érték) a keménység novekedésével eleinte rohamosan
csokken, majd egy bizonyos keménység utén a gérbe
vizszintesbe hajlik és gyakorlatilag a kopés a keménység
tovabbi novekedésétol fiiggetlen marad (1. dbra).

D 140 180 220 260
HB kg/cm? [8367)

1. dbra. A relativ kopds wvdltozdsa
a keménység figgrényében

=

Megéallapitotta tovabbéa, hogy helyesebb a féktusko
josaghat nem a relativ kopéssal, hanem annak a recip-
rok értékével, a relativ élettartammal jelolni, mert
ennek a keménységtdl wvalé fliggése egy bizonyos
keménységintervallumban lineéris.

Nagyobb szdmu féktuské relativ élettartaménak
meghatérozasira a kovetkezé képletet vezette le:

HB — 110 -
B = ———i———
130

ahol ER a relativ élettartam, HB pedig a vizsgélt
féktuskok atlagos keménysége.

A nagyobb szdmi féktuské atlagos relativ kopésa
é8 élettartama a megengedett keménységi tartomany
szélességétdl fliggben a kovetkezd :

Megengedett Relativ Relativ
keménység, HB kopés, KR | élettartam, ER
140—240 { 1,74 ’ 0,67
170—240 { 1,45 0,69
200—240 ‘ 1,16 0,86

Ha tehit a megengedett keménységi tartomény
alsé hatérat felfelé toljuk, a relativ élettartam tete-
mesen novekszik olyannyira, ho ha a jelenleg
170 HB als6 hatart 200 HB-ben allapitanink meg, az
élettartam kb. 259;-kal néne.

Az als6 hatér helye azonban nem szabhaté meg
minden tovébbi nélkiil, mivel gazdasfigos gyartis csak
bizonyos szérissal lehetséges. Az alsé keménységi
hatért csak gy emelhetnénk feljebb, ha a felsét is
emelnénk. Ennek viszont két akadélya is van. Egy-
részt, a keményebb féktuské esetleg mér tdlzott mér-
tékben koptatja az abroncsot, mésrészt viszont a

DK : 621.156.7:669.136.8

féktuskd keménységének novelése sem okvetlen bizto-
sitéka a 240 H B-s tuské kivanatos kopési tulajdonségai-
nak. Mindkettének az az oka, hogy 240 HB-nél kemé-
nyebb ontéttvasban mind t6bb cementit jelenik meg.

E keménység felett ezért né olyan rohamosan az
abroncs kopésa is. A cementit Onall6, ardnylag durva
szemesék alakjdban van az alapanyagba beagyazva
és ezéiltal erb6sen koptatja az abronesot, s6t sokszor
még a tusk6é élettartama is rohamosan csdkken.

E vizsgalati eredmények birtokédban sztikséges-
nek latszott megvizsgilni, hogy az dntdttvas nemesité-
sével mennyire javithaté a féktuskoé élettartama.

Kisérleteink elsé részében a FeSi-mal és CaSi-mal
modositott ontdttvas kopési tulajdonsigait vizsgéltuk
laboratoriumi €s vasitiizemi korilmények kozott [2].

A Kehl—Siebel rendszer{i, Mohr—Federhaf gy#frt-
manyu koptaté gépen végzett laboratériumi vizsgéla-
tokbdl kidertilt, hogy a FeSi-mal médositott anyag
kopéscsokkenése a keménységndvekedés hatisira nem
olyan mérték{i, mint a CaSi-mal mdédositottaké.

‘A parhuzamosan végzett iizemi kisérletekrSl
szintén az deriilt ki, hogy a FeSi-mal médositott tuskdok
atlagosan 1,2-szer erésebben kopnak, mint az Ontott-
vas tuskok.

Ugyanakkor a CaSi-mal médositott tuskéknak a
kopéisa fitlagosan csak 0,67-szerese az ontottvas tuskok
kopésinak, teh&t méir megkozelité szémitéissal is kb.
339%-kal kisebb [2].

Kisérleteink kovetkez6 szakaszéban a Mg-mal
kezelt gombgrafitos ontéttvas kopési tulajdonségait
vizsghltuk vasttiizemi koriilmények kozott.

Gombgralitos Iéktuskok gyirtisa

A¥féktuskck gyartdsdhoz szikséges vasat a
Vagipari Kutaté Intézet 300 mm belsé atmérdji
kupolékemencéjében olvasztottuk.

A betét a kovetkezd :

209, nyersvas,

309, géptoredék,

509, sajat hulladék,

FeSi 45 és FeMn 60 sziikség szerint.

A féktuskdk ontése kapesolédott azokhoz az
olvasztasi kisérletekhez, amelyek keretében nem
ontodei koksszal, hanem hazai gyartasi mi-
koksszal olvasztottunk. Az optikai pirométerrel
(Piroptéval) mért csapolasi homérséklet 1400 és
1450 C° kozott volt.

A kézi tuistbe csapolt folyékony vasat meriild-
harangos eljarédssal kezeltiik (magnéziummal, ill.
elektronhulladékkal). A kezelési homérséklet 1340
—1360 C°, az ontési h6mérséklet 1220—1280 C°
volt (Piroptéval mérve).

A gombgrafitos ontottvasnak a sziirke ontott-
vastol eltérs.- zsugoroddsa miatt a szokasos for-
mézdastechnolégidt is meg kellett valtoztatnunk.

Vasitiizemi kisérletek

A kisérleti féktuskékat nyole darab 411.
sorozatit. mozdony egyik oldalira szereltiik, a
misikra pedig az eddig hasznalt minéségfi, sziirke
ontottvas tuskcékat (az aldbbiakban roviden gg.
tuskdk, ill. sz. tuskdk).
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A gg. tuskék keménységét tgy vélasztottuk
meg, hogy azok a javasolt keménységi kozt cleljék
fel (200—260 HB). A sz. tuskék keménységével
igyekeztink ezeket az értékeket megkozeliteni,
anélkiil azonban, hogy a szokésos 240 HB-t el-
értitk volna, mert az ennél keményebbek fék-
tuskék céljara nem alkalmasak.

Igy a kétféle tuské kopdsanak osszehasonli-
tasdra a haszndlni szandékolt tuskdkat és a valé-
ban hasznalt mindséglieket hasznaltuk. A beveze-
t6ben emlitett mddszer segitségével médot taldl-
tunk arra, hogy relativ élettartamok felhasznala-
saval kiszamitsuk azt is, mekkora lett volna a
sz.-tuskék kopasa, ha dtlag keménységiik ugyanaz
lett volna, mint a veliik egyiitt bekotott gg. tuskoék
keménysége. (Ez utébbinak azonban csupan el-
méleti jelentGsége van, mivel a wvaldsigos meg-
takaritast csakis a wvaldban hasznalt keménységii
tuskdk valdsdgos kopasibol szamithatjuk ki.)

Az 1. tdblazatban osszefoglaltuk a vizsgalati
tuskék adatait és a vizsgalat eredményét, bekotési

csoportonként részletezve. Mivel mindségi sz6-
rdssal szdmolnunk kell, az egyes csoportokba
sorozott tuskok keménységét igyekeztiink ugy
megvalasztani, hogy egy-egy csoportba minél
hasonl6bb keménységli tuskék keriiljenek és igy
az dtlagkopdasokat az adott keménység(i tuskdékra
megbizhatébban tudjuk mérni.

A keménységmérést elsé lépésben az MSZ
2749-ben elSirt mdédon végeztitkk, ahogy az a
tuskék gyari atvételekor szokdsos. (Ha az el-
darabolt tuské keresztmetszetének minél tobb
helyén mértitk volna a keménységet, minden
bizonnyal pontosabb értékeket kaptunk volna
a tuské waldsigos keménységére. A cél azonban
nem az volt, hogy megéllapitsuk, vajon egy ismert
keménységfi tuské hogyan kopik, hanem az, hogy
a szokdsos médon értékelt tuskétomeg kopasiat
hasonlitsuk ossze. Mivel a tuskék keménységét
a gyakorlathan is igy allapitjak meg, kisérletkor
is csupan ez az értékelési méd redlis.)

A két tuskétomeg kopdsinak egyszerii ossze-

1. tabldazat

Gombgrafitos tuskok Sziirke 6ntottvas tuskok
: @ | O $AL g
Bekotési a| R ‘ Yo | B8 a & @ 1 oo e B < |8 .82
wopor, | | BiZH| ¥\ 2wl |4 | Bl HISE a®ige (2 |d 2c8s
cilg) el el |k B0 8| &[=g|l%|E S, B8adRe
Kisérleti M@ | w0 (B0 | 49O ’_:s _\,;":.‘f -o:_i? M@ | M | | 4O | M8 ,::'_Ef' ‘,ajf +© S dnd
mozdony |Sx |[SL(8E | CH |C% |2 87 1%z 1CE|CE|iCH | 2|2 |8 6.3 W83
: 2y A7 A 28 | 272 | A Agi3e | dg | M| s8 | 28  Hg | o= d80%
soromterém |2 |98 | 08| AL 23|28 28182 |BE 4|85 |HE 54|58 (5%480,
E|SB(CE| TR cE |~ 2R c8 | SHISE|E S5 |28 6h BuRdal
<4E |[dx|d2 | €8 | <% <432 | <42 | <8 |<..-4 <.x’l<.-:’<1l£ <y |<=2 |[<axB2a
1 | [ ' |
13 | 256 35,6 | 30,8 | 4,8 68 | "22‘ : 36,1 | 28,3| 17,8
10 | 255 | 253 | 35,6 | 31,0 | 4,6 | 49| 62 | 240 235| 35,1/ 27,3| 7,8| 8,7 7,8
4.411-371 20 | 251 35,7 | 30,56 1 5,2 88 235 | 35,9 23,3 | 12,6
29 | 250 | 35,6 | 30,7 4,9 55 | 235 36,0 29,3| 6,7 ,
| |
27 | 2560 35,1 | 31,0 | 4,1 | 83 | .234 | 36,6 | 20,3/ 15,2
120 | 249 | 249 | 35,4 | 31,1 ‘ 4,3 4,5 82 | 233|233 35,6 18,9} 16,7 /13,8 12,4
I7.411—100 26+ 249 35,6 | 31,3 | 4,2 58 | 233 | 36,0 27,0 9,0
14 | 249 35,6 | 30,3 | 5.3 656 | 229 35,6| 21,4 14,1
11 | 248 35,6 | 31,1 | 4,6 72 228 | 35,1| 27,1, 8,0, 8,0 7,0
9 | 247 | 246 | 35,6 | 32,2 | 3,3 4,8 76 | 227 | 227 1 35,0 29,6 5,6 | I
TIT 411—128 | 24 | 245 | 35,6 | 30,2 | 5,4 69 | 227 | 35,8 25,5/ 10,3 |
}' 19 | 244 | 35,2 | 29,1 | 6,1 ’ 84 226 35,1 | 26,8| 8,3 |
| |
| 18 | 241 36,6 | 28,3 | 7.7 54 | 220 36,0 26,9 9,1 |
26 | 241 | 240 | 35,4 | 28,9 | 4,6 6,6 | 53 | 220 218} 35,6 31,9 3,6| 8,6 7,4
IV.411—424 8 | 240 36,6 | 26,6 | 9,0 7 | 216 | 85,56 22,9 | 12,6 | ‘
170 | 238 36,4 | 30,6 | 4,8 4 | 215 | 35,4 26,7| 8,7
140 | 237 35,3 | 32,7 | 2,6 73 | 216 | 36,7 31,1| 4,6
110 | 237 | 236 | 35,6 | 30,9 | 2,6 2,8 67 2156|215 35,3 | 29,3| 70| 7,1 6,0
V. 411—411 160 | 236 | 34,4 | 31,6 | 2,9 66 | 215 36,4 | 29,7, 5,7| |
32 | 234 36,2 | 32,2 | 3,0 56 214 | 35,8 | 24,8 | 11,0 |
150 | 232 35,4 | 299 | 5,6 80 | 211 35,6 26,6| 9,0 |
30 | 231|230 | 35,9 | 31,7 | 4,1 4,5 61 | 210| 209 | 35,8| 34,1 1,7| 8,6 8,0
V1. 411—127 22 | 231 34,4 | 30,2 | 4,2 856 | 208 35,8| 26,7| 9,1
130 | 226 35,6 | 31,1 | 4,4 81 208 35,7 31,7 14,0
39 | 225 36,0 | 31,8 | 4,2 87 | 202 35,6 26,3| 9,3
35 | 225 | 222 | 35,6 | 30,7 | 4,9 4,3 57 | 208 | 214 | 35,8| 19,6| 16,3 10,8 10,2
VII.411—095| 23 | 220 26,7 | 32,2 | 3,6 71 234 36,6 29,0, 1,56
37 | 218 35,4 | 30,8 | 4,6 59 | 208 35,8| 25,6 10,3 ;
Csoport atlagkopasok osszege : 32,7 65,4 | 58,7
Osszes tuskok &tl. kopésa : 4,67 9,3 | 8,4

A gombgrafitos tuskdék kopdsa a szlirke dntvény tuskékéhoz viszonyitva : 4,67/9,8 = 0,5
Ha o sziirke 6. v. tuskdknak azonos keménysége lett volna a gg. tuskékéval: 4,67/8,4= 0,55
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hasonlitasibdl kitiinik, hogy a gg. tuskék kopasa
atlagosan csak mintegy fele volt a sz. tuskék
kopasanak. A val6sighan a helyzet ennél is
kedvezdbb. Jelenleg ugyanis a javasolt kemény-
ségii tuskétomeg kopasit hasonlitottuk a 200—
240 HB keménységli sz. tuskétomeg kopasihoz.

A valdésdgban azonban a sz. tuskék kemény-
sége a 170—240 HB keménységi tartomanyban
fekszik, tehat kopdsa nagyobb, mint a vizsgalt
200—240 HB tartomanyban fekviké.

A jelen kisérlethez hasznalt sz.-tuskdk atlagos
keménysége (200—240 HB) 220 HB volt. Ezek
relativ élettartama

ERzz() - 0.85

A jelenleg hasznalt sz. tusk6k kozépkemény-
sége (170—240 HB) 205 HB. Egy ilyen tomegnek
a relativ élettartama

ERZ()_', - 0,75

A Kketté élettartaménak az arinya 0,85/
0,75 = 1,16. Vagyis a jelenleg hasznalt sz. tuskék
1,16-szor er6sebben kopnak, mint a kisérletiink-
hoz haszndlt, 220—240 HB keménységi tarto-
mdanyban fekv6 sz. tuskék. Tehat a tablazatban
olvashaté atlagkopas 9.3 helyett 10,8 lesz.

fgy szimolva, a gg. tuskék kopésa csupan
4,7/10,8 = 0,44-szerese, vagyis csak mintegy
449;-a a jelenleg haszndlt sz. tuskdékénak. Ha
tehat attériink a gg. tuskék hasznalatira, kb.
569,-0s megtakaritist tudunk elérni. Ez évenként

2. abra. Egyiitt haszndlt sziirke és gombgrafitos féktuskdk
kopasa

200—300 vagon ontottvas tuské megtakaritdsat
jelenti, ami azonkiviil, hogy a MAV-nak tsbb
millié évi megtakaritas, még olyan népgazdasigi
el6ny is, ami 6nmagédban is indokolja a gg. tuskék
bevezetését.

SzemléltetGen mutatja a 2. dbra a sziirke
(feliil) és a gombgrafitos (alul) féktuskék kopésa
kozti kiilonbséget. Az egymas alatti féktuské-
szeletek egyiitt, azaz egy kerékpiaron voltak be-
kotve, tehat azonos ideig, azonos koriilmények
kozott dolgoztak.

A mozdonyokba kotott féktuskék kisérleti
eredménye alapjén az 1. abraba, a sziirke 6. v.
tuskok relativ kopasgorbéje ald (Sz) berajzoltuk
a gombgrafitos tuskék relativ kopasgorbéjét
(Gg) (3. dbra). A szaggatott vonallal rajzolt

3

Relatty kopas

-~
S

230 250 270
HB kg/em*  [B367-3)

3. dbra. A sziirke és gombgrafitos féktuskok
relativ kopdsa

részek nem a kisérlet kozvetlen eredményei, ha-
nem extrapoliciéval késziiltek. Mivel a kétféle
féktusk6k ugyanolyan széles keménységi tarto-
manyon fekiisznek, a vonalkazott teriiletek ard-
nyosak az illetd féktuskék kopasival. A wvaldsa-
gos helyzet még kedvezébb a gombgrafitos tuskék
javdra, ugyanis a tuskék keménysége nem egyen-
letesen oszlik el megfelel6 keménységi tartomany-
ban. A sziirke ontottvasnal a tuskék keménysége
inkdbb a kis keménységek felé, a gombgrafitos
ontottvasnal pedig inkdbb a nagyobb kemény-
ségek felé hajlik.

A kisérletek viligosan megmutattak a gémb-
grafitos ontottvasbél gyartott féktuskék wvasit-
iizemi elonyeit és az ebbdl szarmazé népgazdasagi
megtakaritdst, most mar csak az ontodéken
mulik, hogy kell6 minéségli és mennyiségii gg.
féktuskéval lassik el a vasutakat.

FELHASZNALT IRODALOM
[1] Fiile Endre : Ontode 1953. (4) 1—2—3. szém.
[2] Varga F.—PFile E.: Ontéde 1956. (5) &pr. 4.
szam 85—91. old.
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A héjformazés helyzete a Szovjetuni(’)ban*

KELEMEN LAJOS okl. km,

(Cgepel Vas- és Acélontidék)

Bevezetés

A héjformazassal a Szovjetuniéban elészor
1948-ban kezdtek el foglalkozni a NIITAVTO-
PROM-ban, azaz az Autdipari Tudomanyos Ku-
taté Intézetben. Az elsé lépések csupén tudoméa-
nyos jellegiiek voltak, de mar ezek eredményei
is nagy érdeklodést keltettek a szakemberek
korében.

1949-ben az elébb emlitett kutaté intézet-
ben egy munkabizottsig alakult, mely feladatul
a héjformazis technolégidjanak és a héjformazas
alapanyagit képezs, megfelels mindségli, hére-
keményedo gyanta kikisérletezését kapta.

A munkabizottsdg még 1949-ben befejezte
munkéjit, melynek legnagyobb eredménye az
volt, hogy a gyanta-gyirakkal kozolni tudtak,
hogy a héjformazéashoz hasznalhaté gyantiknak
milyen tulajdonsagokkal kell rendelkezniok.

A munkabizottsag kisérleti eredményeit sza-
mos kutaté intézetnek és ontodének is megkiildte,
melynek eredményeként 1951-t61 1956-ig sok
ontodében bevezették a héjformazasi technolé-
giat.

A héjformazas elterjesztését — a Szovjet-
uniéban is — els6sorban a gyanta-gydrak altal
el6allitott PA-1 tipust gyanta valtozé mindsége
és igen magas beszerzési ara gitolta.

1958—59-ben a héjformizas a Szovjetunié-
ban is helyes irdinyba terelodott, és csak azokban
a gyarakban honosodott meg és kapott szélesebb-
korti teret, ahol beigazolédott az eljaras gazda-
sagossiga.

A Szovjetuniéban a héjformézas fejlodését
igen nagy mértékben eldsegitette a gombgrafi-
tos forgattyis-tengelyek gyartasa, mely kiza-
réolag héjformaban torténik.

A héjmaggyartas a Szovjetuniéban széles-
kori felhasznalast nem kapott, mivel a szovjet

* Frkezett 1961. I. 4-én.

DK : 621.74.04 (47)

ontodéknek igen kit(iné mindGségli és igen olesé
kotbanyag (P, PT, PSz stb.) all rendelkezésiikre.
Igen egészséges jelenség, hogy a Szovjetuniéban
mielétt eldontenék valamely ontvény gyértéas-
technolégiajat, alapos gazdasagi szdmitdst végez-
nek. A gazdasdgossig meghatarozasakor azonban
nemesak az ontodében, hanem az ontvény fel-
hasznélé véllalatnal jelentkezé megtakaritédst is
figyelembe veszik.

I. A héjformazas alapanyagai
1. Formahomok

Formakészitésre altalaban 1K, 2K, 3K, 4K
tipusi, nagy SiO,-tartalmii banyahomokot hasz-
nalnak. E homokok SiO,-tartalma 90—979,
kozott ingadozik.

A kutaté intézetek kidolgoztak, hogy névle-
ges gyantafelhasznalds esetén a kiilonb6zo anyagi,
silyu és bonyolultsagi fokti ontvényeket, milyen
tipusit homokbdél késziilt formaban célszerii gyar-
tani (1. tabldzat).

A leningradi, Kirovrél elnevezett gyarban
az utébbi id6ben az Otvozott acélontvények
héjformajanak készitésére a HM-I tipusii krom-
magnezit téglagyartaskor keletkezett tormelék
megérlésekor nyert homokot hasznéljik fel. A gyar
kozlése szerint az oOntvények raégés mentesek,
tiszta felilletiiek.

A héjformazishoz hasznalatos homokot min-
den esetben szaritjak.

2. Kotbanyagok

A szovjet héjformazé tizemekben is a leg-
elterjedtebb kétéanyag a hdre keményedé fenol-
gyanta. A szovjet vegyipar e gyantat 4 és B
valtozatban allitja el6, melyek egymastél csupan
szemcsefinomsagban kiilonboznek. Az A-tipust
gyantat 0,095 mm-t6l, a B-tipusit pedig 0,063
mm-t6l finomabb szemeséig poritjik. Az ontodék

1. tablazat

Kiilonhozé silya, anyagi és bonyolulisigi fokd ontvények formazdsihoz hasznilt homok tipusa

A homok

S A homok Maximélis
2 ; Az ontvény tipusa ) s
Ontvény tipus stilya kg-ban (2138—56 tSlg._. agg/a:gl,)t::.;t.
| GOSZT. sz) i o
Bonyolult alaki acéléntvény ......ccovvevnnnn. 1—10 1KO16 96 2-ig
1KO1 97 2-1g
Bonyolult alaki sziirkevas ontvény ........... 5—10 2K02 97 2-ig
2KO16 97 2-ig
Egyszerti alaku sziirkevas és bronzontvény .... 156—40 2KO16 96 2-ig
2KO1 96 2-ig
Bonyolult alakt szinesfém ontvény .......... 1—10 3K016 94 2-ig
Egyszerfi alak szinesfém ontvény ........... 10—40 4K 02 90 2-ig
4KO16 90 2-ig
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e gyantdkat légmentesen zar6 lemezedényekben,
tujabban pedig mfianyagh6l késziilt zsdkokban
kapjak. Az 6ntodébe beérkezd gyantikat a kovet-
kezo vizsgilatoknak vetik ala :

a) Az elkészitett gyantds homokbdl . 5,09,
gyantatartalommal prébatestet készitenek,
melyet hajlité és szakité szilirdsagi vizs-
galatnak vetnek ald.

b) A gyanta fajsilydnak 0,523 g/em® kell
lennie.

¢) A gyanta szabad fenoltartalma 5,59,
lehet.

A héjformazishoz hasznélt fenolgyanta a
Szovjetuniéban is igen draga (6600—7000 rubel/t),
éppen ezért igen sok szakember foglalkozott és
foglalkozik a fenolgyantat helyettesité anyag
kidolgozasaval. A CNIITMAS Kutaté Intézetben
1957-ben kidolgoztak egy PSz-1 elnevezésti, fenol-
gyanta helyettesité anyagot. A PSz-1 kétGanyag
osszetétele a kovetkezo :

55—609%, faszurok,
40—459, N° 18-as gyanta,
12—159, hexametiléntetramin.

A PSz-1 kotéanyag fajsilya 0,70 g/em3,

A PSz-1 kotéanyagot a Szvjaszkij-i és a
Vetluszszkij-i vegyi gyadrakban dllitjik el6 és
napjainkban mar tébb gyarban, mint pl. az
Irbitszkij-i és a Kiev-i motorkerékpargyédrban
formakészitésre kizardlag PSz-1 fenolgyanta he-
lyettesité kotGanyagot hasznédlnak. A PSz-1 koto-
anyag eladdsi dra 3200 rubel/t. Tehdt tébb mint
509%,-kal olesébb a fenolgyantandl, ara azonban
a tobbi ontddei kotéanyaghoz viszonyitva még
mindig igen magas. Eppen ezért a fenolgyanta
helyettesité anyag tovdbbi olesdbbd tételével,
valamint 1jabb helyettesité anyagok kldolgoza-
saval igen sok, vegyészekbdl és ontokbdl allé
munkabizottsag foglalkozik.

II. Gyantashevonati homok eléallitasa

A szovjet héjformazé tizemekben altaldban
hideg eljarassal késziilt gyantds bevonatii homo-
kot hasznalnak. A gyantds bevonati homok ké-
szitéséhez oldészerként furfurolt, de f6ként ace-
tont hasznédlnak, mivel az ezzel késziilt gyantds
bevonatiic. homok azonos gyantatartalom mellett
20—259%,-kal nagyobb szilardsagu.

Az oldészer a poralakban adagolandé gyan-
tat feloldja és ez az oldat a homokszemeséket
vékony, egyenletes vastagsdgu réteggel vonja be.

A hideg eljarassal késziilt gyantds bevonati
homokban 159, oldészertartalom (a gyantd-
hoz viszonyitva) lekétetlen, s igy szabad gyanta
nem talalhaté.

A hideg eljarisos gyantds homok készitése
Koller-keverdkben, kiozonséges keverGkben vagy
csigds keverSkben torténik. Az iizemek tapaszta-
lata azt bizonyitja, hogy a gyantédsbevonati
homok készitésére legeélszer(ibb kollereket hasz-
nalni, mivel azonos firtartalom esetén a kollerek
termelékenysége a keveroktol 25—309,-kal, csigas-
kevercktol pedig 50—559%,-kal nagyobb.

Egyes nagyobb héjformazé iizemmel rendel-
kez6 gyarakban, mint pl. a Gorkij Autégyarban,
vagy a Kievi Motorkerékpirgydrban a gyantés-
bevonatid homok készitésére specidlis automaté-
kat terveztek. Ezek koziil egyik legelterjedtebb
az AKSZ-1 tipusi, gyantds bevonati homokot
készité automata (1. dbra).
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1. dbra. AKSZ-1 tipustc gyantdsbevonati homokot
készité automata

Az automata a kovetkezd technoldgiai mfi-
veleteket végzi :

a) a gyantisbevonati homok készitéséhez
sziitkséges anyagok tarolasat,

b) az anyagok térfogat szerinti adagoldsit,

¢) a homok nedvesitését és gyantaval valé
bevonasat,

d) a keverék lazitasat,

e) az elkészitett keverék adagolasat a térolé-
tartdlyba szallité szalagra.

Az egyes technoldgiai miiveletek irdnyitdsa
kézi vezérléssel vagy automatikusan torténik.
Az egész technol6giai folyamat ellendrzése a vezér-
loasztalra szerelt jelzGlampéak segitségével torté-
nik.

Az automata 1800 x 20005000 mm méretii
és kétféle trtartalmi keverfedényes megoldasban
késziilt. 100 kg-os firtartalmi keverdedény esetén
a berendezés termelése 300 kg/éra; 300 kg-os fir-
tartalmd keverGedény esetén pedig 900 kg/éra.

Az AKSZ-1 automata a kiovetkezd fobb egy-
ségekbﬁl all :

a) homok- és gyantatarol6 tartaly (1, 20,24),
b) térfogat szerint adagolé tartély (2, 18),
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c) két keverdlapattal ella-
tott keverSedény (16),

d) oldéanyag adagolé (4),

e) a keverGedény alatt elhe-

lyezett tartaly (5),
f) csigalapéatos adagolé (6 ), !

g) a homokot szillit6 fel-

vonék (10, 13), Prat

h) szivattytaval felszerelt i

oldéanyagtarolé (12).

E  berendezés nagy

2575
3

elonye, hogy elhelyezése :
vertikalis iranyd és hely- s
igénye minimalis, mind-
Ossze 3,6 m=2.

.ﬂ[.-_ -
RN

Az egész berendezés
légmentesen  szigetelt és
nagy teljesitményfi elszi-
vokkal felszerelt, azaz a
miivelet alatt keletkezs

por a berendezésbél nem

1850

aramolhat ki és éppen
ezért a berendezés kozvet-
leniil a formézé esarnokban
is elhelyezhetd.

A csigas rendszerii, gyantésbevonatic homo-
kot készité berendezések koziil leginkabb a
NIITAVTOPROM iltal tervezett SSZ-400-as el-
nevezésii berendezés taldlt szélesebb korti fel-
hasznalast (2. dbra). A berendezés keverGedényé-
nek fedelét (10) siiritett levegével iizemeltetett
dugattyt (9) nyitja és zarja. A csigalapat forga-
tésat csigakerék attételen (4) keresztiil elektro-
motor végzi. A homok és gyanta adagolisa telesz-
képos adagolé (6) segitségével torténik. Az oldé-
anyag a 35 l-es tartalybél (7) egy adagols (§8)
segitségével keriil a keverGedénybe.

Az elkészitett gyantdsbevonati homok a
stiritett levegs s dugattyikkal (4) automatikusan
nyité és zaré ajtén keresztiil a keveredény ald
helyezett ladaba keriil (17). A miiveletek vezér-
lése a berendezés allvinyara szerelt miiszerfalrdl
torténik.

Az SS8Z-400-as gyantasbevonati homokot
készité berendezés fobb miiszaki adatai a kovet-
kezok :

a) termelése 400 kg/éra,
b) egy keverék silya 100 kg,
¢) egy keverék elkészitési ideje
pere,
d) a homokadagolé térfogata 20—30 kg,
¢) az oldéanyag adagolé térfogata 0,5—1,5 1,
f) a siiritett levegifogyasztis 0,5 m3/6ra,
g) az elektromotor teljesitménye 10 kW,
k) a berendezés féméretei 1325 x 1850 x
X 2570 mm,
i) a berendezés silya 1500 kg.

10—15

A milt évben a NIITAVTOPROM kutaté
intézetben nagy termelékenységfi 1n. lengd-
kerekii gyantasbevonati homokot készité beren-
dezést terveztek (3. dbra).

5.380-2]

2. dbra. SSZ-400 tipusi csigds rendszerd, gyantdsbevonati homokot

készité berendezés

E berendezés elvi miikodése abban all, hogy
a gyantasbevonatii homokot alkoté komponen-
seket a keveréedény aljardl az Gn. terelGk az edény
falira dobdljak. Az edény faldhoz gumival bevont.
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3. dbra. Lenglkerekd, gyantdsbevonatii homokot készité
automata
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lengGkerekek dorzsolédnek, melyek dltal létre-
hozott centrifugilis er6 a homok szemcséket az
oldészerben oldott gyanta réteggel vonja be.

A gumival bevont kerekek (23) az ugyancsak
gumival bélelt keverdedény (4) faldhoz dorzso-
16dnek.

A dorzskerekeket a berendezés keretére (11)
szerelt elektromotor (75) hajtja meg kipkerék
(13, 16) attételen keresztiill. A dorzskerekek,
valamint terelGlapatok (21) a berendezés f6-
tengelyére (3 ) szerelt tarcsara erdsitettek. A tarcsa
alatt levegé fuvikak (20) vannak elhelyezve.
E favékakon beiaramlé levegovel a késziilo gyan-
tasbevonati homokot keverés kozben szaritjak.

A keverGedényt feliilrdl szell6z6 (25) és
adagolé nyilassal ellatott fedé (1) zarja le. Az ada-
golé nyiflast a keveréknek levegivel torténd at-
fuvatasakor egy tolattyi automatikusan lezirja.
A keverdedénybdl a levegl a szlirGvel (26) el-
latott szellozényilason keresztiil tavozik a LIOT
(Leningradi Munkavédelmi Intézet) konstrukeiéji,
centrifugilis és nedves iilepitébe.

Az elkésziilt gyantdsbevonati homok, az
edényen elhelyezett csatornan (7) keresztiil csil-
lékbe keriil. A keverdedény ajtajanak nyitasat-
zarasat siritett levegével miikodtetett dugattyt
(27 ) végzi.

A lengékerekii gyantasbevonati homokké-
szit6 berendezés automatikusan és kézi vezérlés-
sel is iizemeltethet6. Az egyes technolégiai mii-
veletek idejének szabdlyozisa az illeté iddrelé
megfelel6 beallitasaval torténik.

A lengdkerekii gyantidsbevonati
készit6 berendezés miiszaki adatai :

homokot

a) egy keverék sulya 150 kg,
b) egy keverési ciklus ideje 6,5 perc,

altal

NIITRAKTOROSZELHOZM AS
kesztett, gyantdsbevonatdi homokot készité kollerkeverd

4. dbra. szer-
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c¢) teljesitménye 1,3 t/6ra,
d) stiritett levegé fogyasztas 0,6 m3/éra,
¢) az elektromotorok teljesitménye 36,7 kW,
f) keverGedény @-je 1200 mm,
g) berendezés méretei : 3100 x 2600 x
X 2765 mm.

A NIITAVTOPROM Kutaté Intézetben ké-
sziilt néhany darab lengdkerek{i homokel6készitd
berendezést kiilonbozé gyarakban iizemeltetik
kisérletképpen. Az eddigi tizemeltetési eredmé-
nyek alapjan varhaté, hogy ez a berendezés a
nagyobb kapacitasi héjformazé iizemekben fel-
hasznalasra talal.

A kisebb kapacitasi héjformazé iizemek szé-
mara a NIITTRAKTOROSZELHOZMAS-ben, azaz
a Traktor és Mezégazdasagi Gépgyarak Kutaté
Intézetében a gyantisbevonatii homok készitésére
kollerkeveréket terveztek (4. dbra).

A berendezésben a kollerkeverék és a keverd-
lapatok ellentétes forgasirinya kovetkeztében az
anyagok keverése igen intenziv. A berendezés
hidanyossaga, hogy az alkoték adagolisa, valamint
a gép vezérlése kézierdvel torténik.

A fenék ajté nyitasit-zarasat levegls dugaty-
tyt végzi. A gyantdsbevonatti homok gyartasira
szolgalé kollerkeveré miiszaki adatai a kovet-
kezok :

a) teljesitménye 350 kg/dra,

b) a keverdedény térfogata 100 kg,

¢) a kollerkerék fordulata 15 ford/perc,

d) a keverdlapatok fordulata 42 ford/perc,

¢) az elektromotor teljesitménye 7 kW,

f) siiritett levegd fogyasztids 0,1 m?2/éra,

g) a berendezés f6bb méretei 1530 x 830 x
X 2058 mm,

III. Formazogépek

Az Ontodei Berendezések Kisérleteivel Fog-
lalkoz6 Tudoméanyos Kutaté Intézet dltal Gssze-
allitott héjformazégépek szabvénytervezete a héj-
formazé gépeket

a) egy munkahelyes,

b) és tobb munkahelyes csoportra osztja.

A gyantdsbevonati homok mintalapra wvalé
adagolisa szerint a szabvény tervezet a formazo
gépeket harom csoportra osztja :

a) amikor a gyantidsbevonati homok minta-
lapra valé felvitele kézierdvel torténik,

b) amikor ez a miivelet siiritett leveg&vel
torténik, (formaftvas, formalovés),

¢) amikor a gyantasbevonati homok fel-
vitele mechanikus titon torténik.

Valamennyi tipusi gép késziilhet technolé-
giai miiveletek szerinti vezérléssel, félautomata
és teljesen automata vezérléssel. A kézi vezérlésii
gépek csoportjaba azok a berendezések tartoz-
nak, ahol az egyes miiveletek végzése kézierGvel
torténik, vagy a miveleteknek csak jelenték-
telen része gépesitett. B csoportba tartozé for-
mazé gépek, fOként a héjformézas kezdeti szaka-
szaban terjedtek el és ma méar a termell iizemek-
ben nem igen talalhatok.
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A félautomata formazdégépek csoportjaba azok
a berendezések tartoznak, melyek valamennyi
technolégiai miiveletet gépi erével végzik. E cso-
portba tartozé formazégépeken a gyantasbevonati
homoknak a mintalapra valé felvitele altaliban
buktatéedény segitségével torténik.

Az automata vezérlésii gépek csoportjaba
azok a berendezések tartoznak, ahol valamennyi
technolégiai miiveletet az elézdleg megadott prog-
ramnak megfeleléen, gépi erdvel végzik. E gépek
csoportjaba tartozé berendezésekre jellemzd, hogy
azok tobb munkahelyesek és dltaliban célgépek.

A szovjet héjformézé tizemekben leginkdbb
a NIITAVTOPROM Kutaté Intézetben terve-
zett UK F-tipusi formazégépek terjedtek el. E for-
mazégépek tobb viltozatban (UKF-1, UKF-2,
UKF-3, UK F-4, UKF-5 ) késziilnek, melyek egy-
méstdl elsGsorban a technolégiai miiveletek auto-
matizaltsiganak arinydban és a formazdgépek-
hez tartozé kisegit6 berendezések (formaegyengetd,
formaragasztd) szimdban és megolddsaban kiilon-
boznek.

Az UKF gépesaladba tartozé berendezések
egyik legrégibb viltozata az UKF-2 tipusi két-
munkahelyes, egy buktatéedényes formazégép
(5. dbra). E gépen valamennyi technolégiai mfive-
let végzése gépi erdvel torténik és azok koziil a
buktatéedény atforditott allapotban valé tartéisa,
a héjforma kisiitési ideje, a félforma levétele
automatikusan torténik.

Az UKF-2 tipusii formézégép a kovetkezd
alapveté egységekbdl all : két darab villamos-
fiitési kemencébdl (2, 5), buktatéedénybél (8),
a buktatéedény 180°-0s forgatésit végzs levegss
dugattytval miikodtetett forgaté berendezés-
bdl (9), a félformik leemelésére szolgdlé beren-
dezéshGl (7 ), az egész berendezés szellSztetését
végzo elszivé erny6bdl (3 ), valamint a mintalapok
forgatdsira szolgalé, a gép hossz irdnyaban futé-
macskdn elmozdithat6 stiritett levegbs emeld-
bél (4).
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5. dbra. UKF-2 tipusi kétmunkahelyes,
eqy buktatéedényes héjformdzogép

Az UKF-2 héjformazégép miiszaki adatai
a kovetkezdk :

a) teljesitménye, 10—12 mm-es vastagsagi
héjformak esetében 25 héj/é,

b) a mintalap méretei 400 600 mm,

¢) a buktatéedény befogadéképessége 80 kg,

d) a villamos kemencék teljesitménye 15 kW,

e) a mintalap hdéfoka 200—350 C°,

f) stiritett levegé fogyasztas 1 m3/ora,

g ) vizfogyasztas 0.5 m?/éra,

%) a berendezés f6bb méretei : 3500 1100 X
%2300 mm.

Az UKF-3 tipusi két munkahelyes, két
buktatéedényes félantomata formazégép (6. dbra ),
az U K F-2 tipust formazigép fejlettebb viltozata.
A félautomata nagy elénye, hogy az egyik munka-
helyen végzendd kisebb és kozépfokiu javitdsok
idején az automata mdsik munkahelye zavarta-
lanul iizemeltetheté. Az UKF-3 villamos energia-
igénye az UKF-2-ét6l jéval kisebb, mivel a
mintalapok flitése a mintalapba beépitett (meg-
hibasod4s esetén kénnyen cserélhets) elektrodék-
kal torténik.

6. dbra. UK F-3 tipusi, kétmunkahelyes, két buktatéedényes félautomata formdzégép
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7. abra. AKF-2 tipusi, héjformazé automata

Az UKF-3 félautomata héjformazogép mii-
szaki adatai a kivetkezdk :

a) teljesitménye 30—40 félforma/éra,

b) a legyarthaté héjformak méretei: 110x
*X 450 mm,

¢) a minta maximalis magassiga 150 mm,

d) a mintalap felheviilési héfoka 240—350 (°,

e) a mintalapokat hevité elektrédak ossztel-
jesitménye 15 kW,

f) a buktatéedények befogadéképessége
150—200 kg,

¢) a buktatéedény atforditdsakor a gyantas-
bevonati homok maximalis zuhandsi ma-
gassiaga 200 mm,

h) stiritett levegé fogyasztds 21,5 m?®/éra,

i) a berendezés f6bb méretei 3200 x 4320 x
% 2730.

Az automatikus miikodésti univerzdlis ren-
deltetésii formazégépek koziil egyeldre az AKF-2
tipusii, NIITAVTOPROM konstrukecidji, két-
munkahelyes antomata formazégép (7. dbra ) nyert
iizemszer(i felhasznalast. Az AKF-2 tipusi gépet
foként nagyobb széridban gyirtand6 ontvények
formakészitésére célszerii hasznalni. Az automa-
tahoz két mintalap (6 ) és két, egymassal szemben
elhelyezett buktatéedény (1) tartozik. A héj-
forma kisiitésére szolgalé villamosfiitésii burat
(2) az egyik munkahelyrél a masikra sinparon
mozgathaté koesi (8) szallitja. A kilokdszerkezet
(5) ugyancsak sinparon mozgathaté koesira (9)
szerelt. A szaritébura és kilokoszerkezet szinkron
mozgast végez. A héjforma kisiilésének befeje-
zésekor a kilokdszerkezet a héjformat a szarité-
bura térségébe nyomja fel. A kész héjformit a
szaritobura szallitészalagra ejti le, mely azt egy
masik szallitészalagra (3) tovabbitja.

A buktatéedények gyantisbevonati homok-
kal valé megtiltése az edények felett elhelyezett
adagolé tartalyokbd6l (7) torténik.

Az AKF-2 tipusi automata miikodése a
kovetkezd :

Az inditégomb megnyomasira a stritett
levegls dugattyt fogasléces attétellel a minta-
lapot 180°-ra atforditja. A mintalap fordulisa

kozben a buktatéedényre zarédik és azt magara
forditja. Az elére megadott idé elteltével (melyet
a héjforma kivant vastagsigatol fiiggden allita-
nak be) az iddrelé impulzust ad a mintalap ki-
induldsi helyzetébe vald visszaforditisira. A min-
talapot a rajta keletkezett bakelizalatlan héjfor-
maval egyiitt a szaritébura fedi be. A héjforma
kisiitése utdn azt a mintalaprél automata emeli
le, és az a szaritéburdban marad. Amikor a
szaritobura a masodik munkahelyre mozdul at,
a magival vitt héjformit a szallitészalagra ejti.

A buktatéedények gyantasbevonatii homok-
kal val¢ toltése, valamint a mintalapok levilaszté
anyaggal valé befivisa ugyancsak automatikusan
torténik.

Sziikség esetén az automata a technolégiai
miiveletek szerinti ciklusra is allithatd.

Az AKF-2 automata formdzégép miiszaki
adatai :

a) teljesitménye 11-——12 mm-es falvastagsagi
forma esetén 60—65 félforma/éra, 7—8
mm-es falvastagsigii forma esetén 80—
90 félformajéra,

b) mintalap méretei 400 % 850 mm,

¢) a buktatéedény térfogat 150—200 kg,

d) a minta maximalis magassiga 150 mm,

¢) a mintalap héfoka 380 C°,

f) a szaritébura hiéfoka 600 C°,

g) stritett levegé fogyasztas 2 m?/éra,

h) a berendezés fébb méretei 3600 x 2200 x
%2600 mm.

A legijabb tipusi héjformazé és magkészitG
berendezések kemencéit nem villannyal, hanem
foldgizzal fltik. A gaztiizelésii kemencék kettds
faldak. A kemencék falai tiizallé (altalaban
samott) téglabdl készilltek. A két fal kozott ki-
képzett csatornaban, az egész kemence feliiletén
egyenletesen elosztva vannak az égéfejek. Tlyen
szerkezetli kemencék esetében a héjforma egyen-
letesebben siil ki, mint a szokdsos kialakitas
villamos fiitésti kemencében. A foldgaz tiizelési
kemencékre valé attéréssel a héjformazas koltségei
jelentés mértékben csokkennek.
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IV. Héjmagkészitoé gépek

A szovjet szabvinytervezet a héjmagkészitd
gépeket a kovetkezi csoportokra osztja :

1. A gyantasbevonatt homoknak a mag-
szekrény iiregébe vald juttatasa szerint :

a) HéjmagtoltG berendezések, vagyis azok
a berendezések, melyekben a gyantisbevonati
homok a magszekrény iiregét a graviticiés erd
hatasara tolti ki.

b) Azok a héjmagkészité berendezések, me-
lyekben a gyantésbevonatii homok a magszekrény
iiregét siiritett levegd hatdsdra tolti ki. Ide tar-
toznak a magfiivé és a maglovd gépek.

2. A magkészit6 berendezések gépesitési foka
szerint :

a) gépesitett héjmagkészits gépek.

b) félautomata héjmagkészito gépek,

c) automata magkészité gépek.

A maglovG és magfivé gépeket a szabvany-
tervezet felosztja :

a) a magszekrénybe
gépekre ;

b) a magszekrénybe alulrél fuvo, love gépekre.

A feliilrl fiivé héjmagkészité gépek még a
héjformazis kezdeti szakaszdban terjedtek el.
E gépeket az ontodék sajat maguk tervezték, és
a sziikséges mennyiséget az iizemek a sajit TMK
iizemiikben gyartottdk le. Eppen ezért e tipusi
maglovigép igen sokféle megoldédsban talilhatd.
A 8. dbra egy felss befivast Cseljabinszk-i trak-
torgydr éltal szerkesztett karusszel maglivé be-
rendezés vazlatat mutatja. Ugyanilyen szerkezetii

feliilrol favé, = 16vo
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8. abra. Karusszel magfuvigép

magfivogépekkel dolgoz-
nak a Harkovi Szer i
Molot (Sarlé és Kala-
pécs), valamint a Min-
szki Traktorgyarban is.
A berendezés a kovet-
kez6képpen miikodik : #

A gyantasbevonati
homokot a gép tarta-
lydba (1) ontik be. A
tartalyt zaré tolattyn
(14) nyitasara a gyan-
tashomok a @ térfogatot
is kitolti. A levegddugaty-
tyi (4) kapcsolisakor a
kar (3) a sajat tenge-
lye koriil elfordul, azaz a :
fels6 tolattyit (I14) zarja 42

és az als6t (13) nyitja. =
Ekkor a homok silyé- E{Q‘ w
nak hatésara az dtereszts- }

szelep (5) kinyilik, és a 5 l
@ térfogat nagysdgatol G
fiiggé  homokmennyiség 4

a berendezés F(12) tér- g abra. MIKSZ-4 tipusii,
fogataba keriil. négymunkahelyes héjmag-

A gép asztaliba készitdgép
szerelt stritett levegls
dugattyt a magszekrényt (6) felemeli, és azt a
henger azbeszt szigetelésii aljahoz szorftja. Ami-
kor a dugattyi a magszekrényt a fivéohengerhez
szorosan hozzéiszoritotta, a favéhengerbe siiritett
levegét adagolnak, és ennek hatésara, az F tér-
fogatban levé homok a magszekrény iireget
kitolti. A favds utin meghatiarozott idé eltelté-
vel az alsé szelep (11) kinyilik, és a siiritett
leveg6 a felesleges homokmennyiséget az asztal
alatt elhelyezett tartdlyba (8) fajja. Az als6
tartalyban felgyiilemlett homokot stiritett levegd
segitségével a felsd tartalyba (1) szallitjak vissza.

A magfiivé berendezés teljesen automatikusan
mikodik. A géphez beosztott dolgozé csak meg-
figyel6 szolgalatot teljesit, és az ugyancsak auto-
matikusan szétnyilé magszekrénybdl kiszedi a
kész magokat.

Az tjabb tervezésii és kozpontilag gyartott
magfivégépek az alsé befuvist gépek esoport-
jaba tartoznak.

Ilyen megolddsi a NIITAVTOPROM Kutatd
Intézetben tervezett M7 KSZ-4 tipusi, négy mun-
kahelyes magkészitogép (9. dbra). Azokban a
gyarakban, ahol bonyolultabb alakd magokat
gyartanak, mint pl: a Kievi Motorkerékpar-
gyarban, a felilt6l favé magkészitGgépeket

- MIKSZ-4 tipusi magkészits gépekkel cserélik ki.

A magszekrények a fiiggoleges tengelyen levd
karokra (3) szereltek. A magszekrények (5)
nyitasa-zarasa excentrikus bilinesek (4) segitsé-
gével, kézzel torténik. A magfivigép feliilrdl
elszivéernyGvel (8§) fedett. Az asztal forgatasa
kéziervel torténik.

A gép favéberendezése (10. dbra) sziirkevas
ontésti tartalybol (1), harangszelepbol (3) és a
befiivées6bol (5) dll, A sfiritett levegds diafrag-
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mahoz (8§) az atereszté szelepen (9) keresztiil
stiritett levegét juttatnak. A diafragma legydzve
a rugé6 (7) ellenillasat a harangszelepet kinyitja,

10. dbra. MIKSZ-4 tipusi, négymunkahelyes
héjmagkészitégép [uviszerkezete

Heyforma
uu‘l—m-uﬁnnn-u‘lnmrﬁm fgyengela onlap
' ! 1‘ 1! !

Zart edeny

Szivo ventillator

[6380-11]

11. dabra. Vakuum héjegyengetd berendezés

és a gyantasbevonatii homok az A-iireghdl a
C-iiregbe jut. A C-iiregh¢l a homok 5—6 atmosz-
féra nyomasu stritett levegd hatasdara .a fivo-
csovon (9 ) keresztiil a magszekrény iiregébe jut.
A favées6 felsé peremén kiképzett csatornaban
(6) cirkulalé viz megakadalyozza a fiviess fel-
melegedését.

A Szovjetunié héjformazo berendezéseit gyarto
vallalatokban mar megszervezték a héjformazdis-
hoz szitkséges valamennyi berendezés és késziilék
kozpontositott gydrtisat, tehat a termeld iizemek-
nek e berendezések gyartasaval nem kell foglal-
kozniuk.

Teljes héjformazé berendezések vasarlisa ese-
tén a szallité vdallalat helyezi a berendezéseket
iizembe. Egyes héjformazé gépek csak a formazé-
géphez tartozé héjegyengeté (11. és 12. dbra)
és formaragasztogéppel (13. és 14. dbra) egyiitt
vasarolhatok.

V. Elhasznialt héjformak,
héjmagok regeneralasa és ajbhol vald Telhasznalasa
héjformak készitésére

A Szovjetuniéban a hétéves terv végére
600 ezer tonna oOntvényt fognak héjformaban
gyartani. Szovjet viszonyok kozott 1 t ontvény-
hez altaldban 0.8 t formazdanyagot hasznalnak
fel. 600 000 t ontvényhez évente 480 000 t for-

R A

mazoanyagot kell a gyarakba be- és kiszallitani,
azaz kozel 1 millié tonna anyagot kell mozgatni.

Ekkora mennyiségli anyag szallitisa jelentos
mennyiségli szallitéeszkozt, elsésorban vasiti te-
herkocsit venne igénybe.

A mozgatandé anyagi mennyiségének csok-
kentése érdekében sziikségessé valt a héjformék
anyagat képezd gyantas homok tébbszori felhasz-
nalasinak megolddsa.

Az elhasznalt gyantasbevonati homok rege-
nerdlisaira a NITTAVTOPROM Kutaté Intézet

12. dbra. USZOF-150 tipusic héjformaegyengeld
és ragasztogép 4 |

13. dbra. VPTI Szudprom tervezési,
wakuuwmos héjforma ragasztégép
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14. dbra. Héjformdk egyengetéséhez haszndlt stiritett
levegls szorito

minszki részlegében berendezést terveztek (175.
abra).

A berendezés azon az elven alapszik, hogy a
kotbanyagot a héjforméikbél, héjmagokbél | lebeg-
tetett” allapotban kiégetik. A berendezés kamras
kemencébdl (8) és hiitGkamrabdl (74) all. A héj-
formakat, héjmagokat elézbleg megérlik. A héj-
darabok 30 mm-nél nagyobbak nem lehetnek.
A megorolt héjtormeléket a berendezés tartilyaba
(5 ) ontik, ahonnan tanyéros adagolén (6) és az
adagol6 csovon (7) keresztiill a kemencébe (8)
keriil. A kemencében a tormeléket 300—425 mm
vastag réteghen szétteritik.

A kemence és a hiitGkamra aljan levegs-
favokak (2, 17) vannak elhelyezve. A kozos
levegdcesatornan  (18), levegGkamran (20) és
levegéfivokikon keresztiil 500—600 mm v. o.
nyomassal levegiGt vezetnek a kemence terébe.
A bedramlé levegé hatisira a kemence aljan

elteritett héjtormelék intenziven osszekeveredik
és a kemence aljarél felemelkedik. A gdzégtk
(4) faklyait vgy iranyitjak, hogy az a .lebeg-
tetett”” allapotban levé tormeléket érje. A rege-
nerator folyamatos mfikodésti. A kotGanyagtol
kiégetettt homok a kemencét és a hiitGkamrat
osszekotS nyilason keresztiil a hiitGkamraba jut,
ahol a homok a fuvékakon (17) bearamlé levegi
hatasara lehiil.

A hiitGkamrdaban a homoktartalybol (12)
friss homokot adagolnak a regenerdlt homokhoz,
amely azzal elkeveredik és elGsegiti annak le-
hiilését. A lehilt regeneralt homok a hiitékamra
nyilasan (16 ) keresztiil elhagyja a berendezést,
és felvono segitségével a tarolGtartdalyba keriil.
A berendezés giz- és portalanitisa az elszivé-
nyilisokon (9, 15) keresztiil torténik.

A regeneritor miiszaki adatai :

a) teljesitménye 0,5 tonna elhasznalt homok
regeneriliasa 4 1 tonna friss homok széari-
téasa oranként,

h) égifejek szima : 2 db,

¢) stritett levegd fogyasztias 30 m?*/6ra,

d) kemencefenék mérete 800x 1750 mm,

¢) a hitékamra fenékmérete 600 < 1000 mm,

f) elektromotorok teljesitménye 2 kW,

¢) a berendezés fGbb méretei 3750 x 1800 %
» 2800 mm,

VI. A Kievi Motorkerékpargyar héjformizo iizeme

A Kievi Motorkerékpargyarban a motor-
kerékpar bordashengerek, valamint més motor-
kerékpar alkatrészek gydrtasira teljesen gépesi-
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15, dbra, NITT AVTOPROM dltal szerkesztett, elhasznalt héjformdakat-héjmagokat regenerdls berendezés




tett és részben automatizalt héjformizé iizemet
épitettek (16. dbra). A 15 m3-es tartilyba (2)
a nedves homokot markoléval (7) adagoljik.
A homok a tartalybdl a folyamatos miikodésti
dobszéaritéba (4) keriil. A homokot szdritdis utan
vibriciés szitdn (5) megszitaljak, majd kanalas
felvonéval (7 ) a gyantiashevonatt homokot készité
berendezés térolé tartilyaiba (9 ) szallitjik. A gyan-
téasbevonatii homok készitéséhez sziikséges fenol-
gyantat vagy PSZ-1 kitéanyagot ugyancsak fel-
vondval (az abrian nem lithato) szallitjdk a be-
rendezés tarolétartalyiba. A nedvesitdé anyagot
a keverGkollerek szintjét6l 10 m magasra szivatty
emeli fel.

Az elkészitett gyantdsbevonatii homokot esi-
galapéitos terel6 juttatja a kanalas felvonéhoz
(10), mely azt a 0.5 m/sec sebességli, 400 mm
széles szillitészalag (12) tartdalyokba (13) szal-
litja.

A szallitészalagrdl a gyantasbevonatii homok
az egy sorban elhelyezett formazé és magkészit-
gépek (15) tartalyaiba (14) keriil.

E homokel6készito- és szallitéberendezés nagy
elénye, hogy a gyantdsbevonatii homok el6készi-
tése, széllitisa (nedves homok adagolisitél egé-
szen a gyantidsbevonati homokot feldolgozé be-
rendezésekig) légmentesen zart térben torténik,
és a homok elGkészitésekor keletkezd por az
iizem leveglGjét nem szennyezi.

Az elkészitett magokat, formakat gorgGsoron
(16) az 6sszeraké asztalhoz szallitjak. A formakat
magberakas és Osszeragasztds utdn ugyancsak
gorgbsoron (19) a figgbpalyas ontokonvejorhoz
(18) szallitjdk. A fiiggékonvejoron 50 db onté-
hely van. Mindegyik ontéhelyre 4 db forma
helyezhetd el.

= e (8R4
Lo "._'—-”f/‘ =t/
- P
29 28 27 26 25
0,300

16. dbra. A Kievi Motorkerékpargydar héjformdzi iizeme

A formék ontése 50 kg-os fiiggépalyan moz-
gathaté tistbdl torténik. A formék iiritése mecha-
nikus iiritGéracson (29) torténik, ahova a héj-
formakat fotocella kapesolasi siiritett levegis
dugattyt (20) tovabbitja.

A kiiiritett borddshengerek a tisztitégorgo-
sorra (28). majd ezutan egy masik goérgosoron
(26 ) az acélszemesés tisztitokamriba (22) keriil-
nek. Tisztitds utdn a hengereket festé kamraba
(23), majd a szirité kamriba (24) szallitjak.
A Kievi Motorkerékpargyar héjformazé miihelyét
1956-ban épitették. A Szovjetuniéban ez volt az
elsd iizem, melynek méar épiiletét is a héjforma-
zési technolégia sajatossagainak figyelembevételé-
vel épitették. Az lizem négyéves miikodése alatt
tobb olyan, a tervezéskor elkivetett hibat (pl. a
fiiggbkonvejor kényelmetlen iizemeltetése, héj-
formak és héjmagok tarolasi helyének hianya sth.)
észrevettek, melyek Kkijavitisa 1960. mésodik
félévére tervezett rekonstrukeié befejezésével meg-
tortént.
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Palyazati felhivas

»A Magyar Tudomanyos Akadémia Miszaki Tu-
domanyok Osztdlya palyazatot hirdet olyan szabadon
valaszthaté tudoményos témék kidolgozasara, amelyek
az akadémiai kutatészervek hivatalos tématervében
nem szerepelnek, de Osszefiiggésben vannak a tavlati
kutatasi terv tudomanyos célkitizéseivel.

A pdlydzaton aspirdansok, tudomdnyos fokozattal
rendelkez6 személyek mnem vehetnek részt. Hivatasos
kutatok vezetdik el6zetes engedélyével palyazhatnak.

Ezeket az engedélyeket a Mfszaki Tudoméanyok Osz-
talyénak (V., Nador u. 7. sz. I. em. 111, Telefon: 381-506)
be kell mutatni.

Dijazasra érdemes dolgozatok 1000—3000 forintig
terjedé jutalomban részesiilnek.

A palyazatok benyujtdsanak hatarideje: 1961. szep-
tember hé 1. A jutalmakat 1961. decemberében oszt-
jak ki."

Cikkiroinkhoxz

Felesleges tobbletmunka elkeriilése céljabol az aldbbiakban adunk téjékoztatést cikkiréink részére a kéziratok
kidllitasarol.

i

2.

3.

A dolgozat cimét az elsd lapon a papir felsd szélétdl 10—12 em-re kezdjiik A cim alé irjuk a szerz6 nevét (meveit)
és ha megjeldlni kivanja a képzettségét, munkahelyét, tudoményos fokozatét.

Csak géppel irt, tisztan olvashaté kéziratot fogadunk el. A gépelt anyag elsd példdnydt kérjik. Mésolati pél-
danyt kénytelenek vagyunk a szerzéi dij terhére Atgépeltetni !

A papirosnak csak egyik oldalira szabad irni, 3—4 cm-es margéval és 11,—2 sorkéz tdvolsdggal (oldalanként
25 sor & 60 betiihely). (Kiselejtezett, régi iratok tiszta oldala is felhasznalhat6, csupin a régi szoveget kell
puha irénnal étlésan Athtzni).

. A gépelésben oldalanként legfeljebb hérom szivegkozti javitds végezhetd el, de a javitott szboveg ekkor is

teljesen vildgos, jol olvashaté legyen.

. A géppel irt szoveg kozdtt levs képletekre kiilonds figyelmet kell forditani. Bonyolult képleteket célszerfi jol

olvashaté kézirassal beirni. (SzabAlyos betfikkel berajzolni). A dolgozatban hasznélt képletek betijeleinek
értelmezését kiilon lapon soroljuk fel s ezzel elkeriiljiilk a szovegben valé ismétlést.

A képletek, egyenletek kouziil csak azokat szdmozzuk meg (jobboldalon sorszdmmal), amelyekre a szévegben
a sorszam megjeldlésével késébb hivatkozunk.

. A szdveghez tartozé téblazatokat nyomdai, szedéstechnikai okbél kérjiitk nem a szoveg kizétt, hanem abbél

kiemelten, kiilon lapra gépeltetni.

A tablazatokat meg kell szdmozni és a szdvegnél a margén megjeldlni azt a helyet, ahovi a nyomtatott szdveg-
ben majd a tdblazatot el kell helyezni. Szdveg kozti tablazatokat kénytelenek vagyunk onnan kivagni, a kéz-
iratot Atrendezni, ami felesleges tobbletmunkat okoz. Minden tAblazat folé cimszoveget irjunk !

. A rajzokat lehetbleg a kozlésre szént méret 2 vagy 3-szorosira készitsiik.

A rajzok készithetSk bérmilyen fehér papirosra vagy pauszra. Tussal val6 kidolgozds nem sziikséges, tisztén
kivehet$ ceruzarajzot is ftvesziink. Fénymadsolat is megfelel, de csak akkor, ha élesen lathat6, jol olvashato,
vildgos példanyok.

Az egys’fgles, szép kivitel érdekében rajzoldnkkal minden rajzot dirajzoltatunk. Az htrajzolas koltsége a szerzéket
nem terheli.

A fényképfelvételekbdl jol expondlt, tiszta mdsolatokat kériink. Ha a szdveg magyarfzatfhoz a fényképen
szém vagy betlijelzések, vagy ezyéb jeldlések sziikségesek, akkor két példdinyban kérjiilk azokat bekiildeni :
egy teljesen érintetlen, jeldlések nélkiili fényképet és egyet, amelyre a sziikséges jelolések r4 vannak vezetve.
A tiszta példinyra ugyanis a nyomda részére sziikkséges moédon és méretekben mi rajzoltatjuk be a jelzéseket.
A fényképeket ne ragasszuk kartonpapirra !

Minden abra ald cimszdveget nyomtatunk. Kérjik a cimsziveget az fbraszam feltiintetésével killon lapra irni.

. Az irodalom felsorolasaban kiényvet, foly6iratot tgy kézoljik, hogy annak alup{én az olvasé azokat megtaldlja !

Konyvhoz meg kell adni : a szerzb nevét, a konyv cimét, a kiadé nevét, megjelenés évfolyamét és okvetleniil
a felhasznélt forrds oldalszémét.

Folyéirathoz : a szerzb nevét, a cikk cimét, a folybirat nevét, az évfolyamszamot, a fiizetszémot, oldalszdémot.
Az irodalmi hivatkozést lassuk el sorszdmmal s a szémot a megfelel helyen a sziveg kozitt szigletes zdrdjelben
ismételjiik meg. A nem magyar szerz8k neveit a kovetkez6képpen irjuk : Vezetéknév utdna vesszd, keresztnév,
vagy annak kezdObetfii.

. Nem kozismert roviditéseket egyszer a labjegyzet rovatban teljesen irjuk ki.

Kérjiik igen tisztelt Cikkiréinkat, hogy a kéziratok szdvegének, rajzainak és fényképeinek elkészitésekor a
fie

fent megadott szempontokat vegyék yelembe.
Szerkesztd
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Pattantyts — Gépész- és villamosmérnikik kézikonyve 2. kitet
Alaptudomanyok — Anyagismeret

Rompp: Vegyészeti lexikon 1. kotet

Pachné—Frey: Vektor és tenzoranalizis

Lozinszkij: Izz6 fémek metallografiai vizsgalata vikuumban

Kismarty Lérand: Szerkezeti acélok és ontvények 2, kiadas

Beckenbach: Modern matematika mérnokiknek

Visnyovszky Ldszlé: Nyersvasnyartas

Racz Istvan: Méret és nagysagrend

Weltner Margit: Szén-, koksz- és gazvizsgalatok

Zagon Pal: Gazdasigos széntiizelés

Kerpely Kalman: Az elekiroacélgyartis gyakorlata
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Kerpely Kalman: Kohaszati tablazatok

Schén Gyula: Feliileti edzés

*

Kerpely Kalmén: Az acélingot ontése
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ROmpp: Vegyészeli lexikon I. kitet
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ONTODE

AZ ORSZAGOS MAGYAR BANYASZATI ES KOHASZATI EGYESULET_
ONTODEI SZAKOSZTALYANAK FOLYOIRATA

Az ontottvas értékelésének kérdése
és az alapanyag szovetének szerepe™

COLLAUD,

I. Az ontottvas mindségi Togalmanak
meghatirozisa

Ha ontottvasrél vagy sziirke ontvényrdl,
azaz lemezes grafiti ontottvasrol beszélimk, gyak-
ran haszndljuk a ,,minéség” kifejezést és csak na-
gyon ritkan gondolunk arra, milyen nehéz ezt a
fogalmat pontosan meghatirozni. A mindséget
semmi korilmények kozott nem szabad a szakité-
szilardsdggal értékelni, ahogy azt az ontottvas
szabvanyok teszik. Az iizemben nagyon sokszor
éppen a kis szakitészilardsagn ontottvas kivina-
tosabb. Erre példaként csak az acélmfi kokillakat
emlitjiik meg.

Az ontottvas mechanikai tulajdonsigainak az
alakulésat dltaliban elsésorban a grafitnak tulaj-
donitjak. A grafitlemezek a hasznos keresztmet-
szetet és ezzel a rugalmassigi modulust csokkentik
és megvaltoztatjak a fesziiltség térbeli eloszlisat,
a bemetszéhatas révén pedig a fesziiltség-nytlas
diagram idéel6tti torésével szamolhatunk.

Az E, rugalmassagi modullkst elsfsorban a
grafit mennyisége befolydsolja. Kzzel szemben a
grafit eloszlis az oka a grafitlemezek végén a
helyi fesziiltséghalmozddasnak, a korai repedések-
nek. Azonos koriilményeket feltételezve a repedés
annal elGbb keletkezik, minél hosszabbak és minél
vékonyabbak a grafitlemezek.

Ha a bemetsz6 hatast csak a grafitlemezek
okozzak, a repedések keletkezése az alapanyag
nyutlasatol, azaz a torés el6tti képlékeny alakithato-
sagatol fiigg. Az alapanyag szovete tehit az on-
tottvas mechanikai tulajdonsigait is befolydsolja.
Ha az utébbi évek idevigé irodalmat tekintjiik.
a kozlemények nagyobb része kizardlag a grafit
szerepével foglalkozik annak ellenére, hogy az

ontottvas felhasznaldsi tulajdonsdgit legtobbszor:

a szovete és az alapanyag egyéb tulajdonsagai
hatarozzdk meg. Egyelore csupdan annyit aka-
runk bemutatni, hogy éppen a szekundér szovet-
nek donté szerepe van az éntottvasmindség meg-

* Elhangzott a 27. Nemzetkozi Ontékongresszuson
Zirichben, 1960. szeptember 21-én.

ALBERT, KLUS (Svije)

DK : 669.13

itélésében. Az ontottvas mindségének mértékado
tulajdonsagait pedig késGbb kozelebbrdl vizsgaljuk.

Az alapanyag szilardsiga a Brinell-kemény-
séggel van szoros dsszefiiggésben. A tovdbbiak-
ban ki fog deriilni, hogy a keménység egyrészt
a kotott karbontartalomtdl fiigg, maéasrészt a
perlites szovet lemezvastagsigitol. Ezenkiviil az
alapanyag nytldsinak is figyelembe veends sze-
repe van, de ez olyan kicsi, hogy legtébbszor elha-
nyagoljak. Iz a nyilds tédg hatirok kozott inga-
dozhat és a szivissigot, a dinamikailag igénybe-
vett ontottvas legfontosabb tulajdonsagat, lénye-
gesen befolydsolhatja.

A szerz6 korabbi kozleménye [1] szerint a
szivissagot a kovetkezd Osszefiiggéssel lehet ki-
fejezni :

szivissig = F ( o FI‘;) (1)

A szakitdszilardsag meghatarozott értéke mel-
lett a szivossdg anndl nagyobb lesz, minél kisebb
a Brinell-keménység, azaz minél nagyobb az
alapanyag nytlisa. Ezen ut6bbi tulajdonsdgnak a
fontossagat ugy is kifejezhetjiik, hogy a szivdssig
a Brinell-keménység négyzetének reciprokjaval
ardnyos.

Az ontottvas alapanyagéat altaliban szilicium-
tartalmi, nagyon szennyezett acélnak tekintik.
ezért természeténél fogva rideg, mint ahogyan
egy hasonlé osszetételli és szovetli acél lenne.

Eddig kevéssé foglalkoztak azzal a kérdéssel,
hogy ezen az éllapoton hogyan lehetne javitani.
Pusztén ésszerisités kedvéért kizmegegyezéssel
elfogadjuk, hogy a foszfortartalom 0,3%-ig az
ontottvas mechanikai tulajdonsdgait Iényegesen
nem befolyésolja, pedig az az acélt mar nagyon
torékennyé tenné.

A gombgrafitos ontottvas fejlidése bebizonyi-
totta, hogy az alapamyag nytllisa és szivossiga
mennyire fontos lehet és az ardnylag nagy szili-
ciumtartalom ellenére is megfeleld kezeléssel mind-
ketté mennyire javithaté. Erre még visszatériink.
Egyelére elégedjiink meg annak a megallapita-

e
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saval, hogy a szivéssig az ontottvas mindség 16-
nyeges jellemzbje és hogy az azonos szakitészi-
lardsigu ontottvas annal jobb, minél kisebb a
Brinell-keménysége.

W. Patterson [2] ezt a megallapitist tovabb
fejlesztve azt allitja, hogy a meghatarozott dssze-
tételdi, tehat meghatarozott telitési foki ontott-
vas annal jobb, minél nagyobb a szakitészildrd-
sdga és kisebb a Brinell-keménysége.

Ha figyelembe vessziik a gyartési feltételeket
azt allithatjuk, hogy a sziirke ontottvas tulajdon-
sagai a kivetkezd négy tényezstdl fiiggenek :

1. a kémiai Osszetételtdl,

2. a gyartdsi korilményektsl (a nyersanya-
gok, az olvaszté kemence sth.),

3. a dermedés és lehfilés koriilményeitdl,

4. az utélagos hikezeléstol.

El6szor foglalkozzunk a gyartési koriilmé-
nyekkel. Vessiik fel a kérdést, hogy a szokésos
otvozéelemekben teljesen azonos osszetételli on-
tottvas 30 mm @ -jli prébapdleain megéllapitott
tulajdonsigokat, nevezetesen a szakitészilardsagot
és a Brinell-keménységet a metallurgiai gyartasi
koriilményekkel lényegesen befolyédsolni lehet-e ?
Koribbi munkaiban [1.. 3—7] a szerz6 megki-
sérelte bemutatni, hogy a szakitészilardsig a gra-
fittol is és az alapanyagtdl is fiigg és hogy ezt az
osszefiiggést a kovetkezd, azéta tobbszor beiga-
zolt képlettel lehet kifejezni :

op=a-B,-HB, ahol o = 10,3.10"¢ (2)

Az B, rugalmassigi modulus elsdsorban (ha
nem kizarélagosan) a grafit mennyiségét6l fiigg
[3—6., 8., 9]. Ezek alapjin feltehetd a kérdés,
hogy az egyforma rugalmassigi modulust a sza-
kitészilardsagon kiviil egyediil és kizdrélag a
Brinell-keménységtdl fiigg-e vagy més szavakkal,
az alapanyag mechanikai tulajdonsigait csupén
a Brinell-keménységgel lehet kifejezni ?

Az acéllal ellentétben a sziirke ontéttvas
fesziiltség-nytilds diagramjéban nines tulajdon-
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1. dbra. Az acél és a szirkeintvény fesziiltség-nyulds

dbrajanalk dsszehasonlitdsa és az alapanyag alakithaté-

saganak a jelentésége az ontotlvas szakitoszilardsdga
szempontjabol (sematikus dbrdzolas)

képpeni folyéashatir. A folyamatos gorbe (1. dbra)
alakja hdrom tényezdtdl fiigg :

a kezd$ fesziltség hajldsszogétol, amelyet
kizardlag a grafittél fiiggé F, rugalmassdgi mo-
dulus hatéaroz meg,

a novekvé képlékeny alakitis kovetkeztében
fokozatosan elhajlé gorbétél, melynek alakuldsa a
grafit bemetszi hatdsatél, s6t az alapanyag ru-
galmassdgi hataratdl is fiigg,

a gorbe hosszitdl, amely a meghatarozott be-
metszé tényezén kiviil kézvetleniil az alapanya
nytlisival azaz a képlékeny alakithatésigaval
van Osszefiiggésben, miel6tt még (ferrites izzitott
ontottvasban) repedés keletkezik és tovabb terjed.

Az alapanyag nytldsat nem lehet minden to-
vabbi nélkiill a Brinell-keménységgel jellemezni
és aszerint, hogy az nagyobb vagy kisebb, a gérbe
annal hosszabb vagy rovidebb lesz, azaz a szakito-
szilirdsdg nagyobb vagy kisebh lesz.

Ez annyit jelent, hogy a (2) egyenlet o té-
nyezdje

OB

W HEB

nem feltétlenil dllandé, hanem a W. Patter-
son [2, 10] &ltal megallapitott josdgi szdmhoz
hasonléan viselkedik. S6t a késébbiekben még be
fogjuk mutatni, hogy a rugalmassigi modulust a
Patterson-féle josigi szdm is magaban foglalja.

Végeredményben tehat az azonos rugalmas-
sagi moduluson és Brinell-keménységen kiviil a
szakitoszilardsig és vele egyiitt az « koefficiens
annal nagyobb lesz, minél kisebb a grafit bemetszé
hatdsa és minél nagyobb az alapanyag képlékeny
alakithatésaga.

Ez a meggondolas a kovetkezod alapvetd kér-
déshez vezet : az ontottvasnak melyik mechanikai
tulajdonsaga alapvetéen sajitos és milyen metal-
lurgiai fogasokkal lehet ezeket ésaz o« koefficienst
elényosen befolyisolni. Ez a kérdés kiilonosen
fontos. 34 kiilonboz6 adagbdl ontott 7.5, 15,
30, 60 és 90 mm @-jli prébatest mechanikai tu-
lajdonsagainak hehaté vizsgilata elég adatot
adott arra, hogy legalabb a vizsgilt adagok ko-
zott egész sor kétvaltozds Osszefiiggést talaljunk,
melyekben a mechanikai tulajdonsigok két fiig-
getlen valtozoé, nevezetesen a telitési fok és a le-
hiilési sebesség, figgvényeként fejezheték ki.

A kétviltozés diagramok megszerkesztése
a kovetkezG harom Osszefiiggéshez vezetett

o3, = 100,6 — 80 S, (4)
on,, = 103.10-6.H,.HB (5)

105 (3)

log 05, — log oy, = 1,57 (log HB,— log H By,)
(6)
A kérdés az volt, hogy ezek az osszefiiggések
csak a megvizsgilt tizemekben, szokdsosan gyédr-
tott hidegszeles kupolékemencében olvasztott ho-
mogén kisérleti adagokra vonatkoznak-e vagy
altalinosithatcdk is.
A szerzl az elsé kozleményében ismertetett
diagramban, amelyet az ontittvas szabvényosi-
tasaval kapesolathan az 1954-ben Firenzében meg-
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tartott Nemzetkizi OntSkong-

resszuson ismertetett [6], koor-
dinatakul az ontvényosztélyo-
kat és a telitési fokot valasz-
totta (2. dbra). Mar akkor ki-
fejezésre  jutottak bizonyos

konnyu ontyeniyek

b Y
A/agy?n Veﬁan; 25 nagyon

Probapalca 75mmg)

meggondolasok az abra alta-
linos érvényességével kapceso-
latban, fiiggetleniil a gyartasi,
metallurgiai  koriilményektol.
Ezen akkoriban hianyos ismere- =%

Vékcng es konnyu
ontvenyek

(Probapalca f5mmg) |

teink kovetkeztében még el
nem oszlathaté problémak
miatt a diagramot atszerkesz-

es sulyu onlvenyek

Kozepes falvastagsagu

(Probapalce 30mm @ ) ‘

tettitk igy, hogy koordinétakul
az ontvényosztilyokat és a
kiilon 6ntott 30 mm & -jli pro-
bapalca szakitészilardsagat va-
lasztottuk (3. dbra).

Bz a diagram fiiggetlen a
gyartas koriilményeitol még

venyek

Nagyon vastagfali es

Vaslagfald es nehez ont-

J"_Pro'bapa'lm 60mm¢ )
—— T

nagyon nehez ontvenyek
(Probapalca 90mmg )

akkor is, ha az a meghatarozott
osszetételli 30 mm-es prébatest
szakitoszilardsigira és Brinell-
keménységére érzékeny befo-
lyast gyakorol. Ez a (6) Ossze-
fliggés érvényességét tételezi fel, amely mint
waltalinos keménységi karakterisztika’ B. Diibi
[11] révén ismeretes. Kzt az Osszefiiggést
Belgiumban [12] és Olaszorszaghan [13] alapo-
san megvizsgaltik és az Osszefiiggés alakjat, sit
az 1,57 tényezo értékét is helyesnek talaltak.

Ezaltal a megfontoldsok lényegesen egysze-
riibbek lettek, mivel a wvizsgilatok a 30 mm-es
prébatestre korlatozédhatnak. Az el6z6kben fel-
tett kérdés is egyszeriibben fogalmazhaté meg :
a (4) és (b) osszefiiggések, amelyeket 34, sa-
vanyi kupolékemencébdl szérmazé ontottvas ol-
vadék korabbi vizsgilatai alapjan vezettek le,
egész altalanossigban érvényesek, vagy pedig a
metallurgiai korilményektdl is fiiggenek [14] ¢

A (4) osszefiiggést P. A. Heller és H. Jung-
bluth [14] vezette le. Szerintiik a 30 mm-es préba-
test szakitészilirdsiga és telitési foka kozott
egészen hatdrozott osszefiiggés van. Az egyes mérési
eredmények szérdsit normalisnak, tehat a megen-
gedheté hibahatarokon beliilieknek tekinthetjiik.

Ezzel szemben W. Patterson[2] abbdl a
feltételezéshdl indul ki, hogy ezt a szérast nem kell
feltétleniil normélisnak tekinteni, ami ismét az
ontottvas mindségének a kérdésére vezet vissza,
Patterson ugyanis abbél a feltételezésbél indul ki,
hogy a meghatarozott dsszetételli ontottvas anndl
jobb, minél nagyobb a szakitészilirdsaga, azaz
minél jobban eltér (4) Osszefiiggéstol.

A széras éppen ezért mar nem véletlen, hanem
bizonyos metallurgiai tényezdk bevezetésének vagy
véaltozdsdnak a kovetkezménye (tilhevités, kén-
telenités, beoltas sth.). Kzért W. Patterson azt
javasolja, hogy azokat az oOntottvas fajtakat ve-
gvék normalisnak, amelynek a szakitoszilardsaga
pontosan a kovetkezd képlet szerint szamithato

op =102 — 82,58, (7)
Ez a W. Patterson altal felvett osszefiiggés a

0,80

090 0,95

o) F
Telitest fok &;

0,85

2. abra. Az ontittvas szabvdany dbrdja, amelyben a koordindtak az ontvény-
kategoridk és az eutektibus telitési fok (Firenze 1954.)

szerz6 kisérletein alapuld (4) egyenlettél némileg
eltér.

Az ossszetételbdl kiindulva az elméleti szakito-
szilardsag szamithaté és Patterson azt javasolja,
hogy a mért és a szamitott szakitészilardsig ara-
nyat ,szilirdsagi ardnyszamnak*’’ nevezzék [2]:
OB mért

O B mért
7 t O Bszdmitott 102 — 82,6 S, (8)
A meghatarozott telitési foki Ontéttvas

annal jobb, minél nagyobb a szakitdszilirdsiga.

Ontvenyosztalyok

:
Ftzo |

0”nfveny/rattgdn}z'k
( Falvastagsagessuly )

Ftis 2% | H30

Nagyon vekonyfalu es
nagyan kinnyu dnty: N,
5mm korules (kg kordl ) NG 2K

Vekonyfali és konnyu
antvenyek
Y10 mm koral es mkgto'ni/,'t K

Kozepes falvastagsagu

es kozepes Sulyu omty. |
20 mmkril &s D0kghoril) e, }&
Vastagfalu es neher- |
sulyd ontvenyex
(30 mmkoral es 1000kg korul

Nagyon vastagfalu €5

nagyan nehez onfvenyek ’ ~ :
(30 mm folott es 1000ky flot)| l ,'
0004y ot ! ] 1
0 5 a0 25 30 35
= 30mm @ probarudon men! szak:tossilardseq ESERY

3. dbra. A suirkeontvény smabvdny dbrdja, ahol az
abszeissza a 30 mm  @-ji prébarud szakitészilardsdga
(VSM 10,691 svajei szabvdny fiiggeléke)

* Szerk. megjegyzése : németiil ,,Reifegrad”’, fran-
cidul : ,,degré de normalité’ vagy ,.degré de maturité”’,
angolul : ,,degree of normality”.

S WYL
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Ez az 1. abrdbdl egészen viligos. Ez a megalla-
pitas kétségteleniil haladas, mert az ontottvasat
mar nem csupan a szakitészilirdsag abszolit
nagysdgaval mindsiti.

A gyartmanyai minGségét szavatolé gyakor-
lati embert a kévetkez6 kérdések érdeklik :

Milyen hatirok kozott legyen a gyartott
ontottvas szilardsdgi ardnyszama ?

Milyen hatassal vannak a gyartasi koril-
mények a szilardsdgi ardnyszamra ?

LU R R
ENN
NN\
L NN !
35 -‘V,J._ \ + ‘—
£ l«'\.‘?. N | |
R e i R
o ".‘ |
)t . $
C; \.:.i | |
g N. [
NN
g ul |
R |
NN
3 2 ,l \\_‘T | &l
t o
| {
r . =\_\
514 ez i o =]
H L Zeyen G = 108 -83 5¢ \*\\
2.-Haremann es Schrader Op =102 -84 5 .. \
3 PHeller es Holungbluth  O4- 97735, \
0 4 A L'c::;:;: y A\ Og = ,'jq._i-,'; S; | A\
075 080 085 090 085 100 105

— Reletesi fok S [SELLEY 3|

4. abra. Osszefiiggés a 30 mm dtmérdjt prébarad szakitd-

szildrdsdga és az ewtektikus telitetiséyi fok kizétt kiillinbizd

wodalmi adatok alapjan (P. A. Heller és H. Jungbluth
alapjan )

Milyen metallurgiai lehetiségek adédnak az
ontottvas mechanikai és technolGgiai tulajdon-
sdgainak a javitdsira, f6leg a folyamatos iizemben?

II. Kiilonbozé metallurgiai viszonyok kozitt,
lizemszerdien eloallitott ontottvasak szilardsagi
aranyszamainak dsszehasonlitiasa

Nagyon elényés volt, hogy iizemi koriil-
mények kozott késziilt két nagy sorozat ontott-
vasat behatéan megvizsgalhattunk, amelyeket
egészen kiilonbozé metallurgiai koriillmények ko-
zOott olvasztottak (savanyt, hidegszeles, illetve
bazisos, forrészeles kupol6kemencében).

A két eljards nemcsak a felhasznalt nyers-
anyagokban, hanem az olvasztds koriilményei-
ben is kiilénbozott egymdstél, tehdt a salak
osszetételében, kemence atmoszférdjaban, a levegd
nedvességében, az égési 6v hdmérsékletében stb is.
Ezenkiviil a forrészeles kupolébél szdrmazé né-
hany adagot utélag savany indukeiés kemencében
is kezeltiink. A savanyi, hidegszeles kupolohél
szarmazé folyékony vasat normdlisnak tekint-
hetjiik, mert azokat P. A. Heller és H. Jung-
bluth [15] osszefiiggésiiknek a meghatdrozdsa-
hoz (4. dbra) és W. Patterson a szilirdsagi ardny-
szam definiciéjahoz hasznalta fel.

Ez alkalommal 124 savanyid, hidegszeles
kupolékemencébSl és 70 bazisos, forrdszeles ku-
polébdl szarmazé, részben utélag savanyd, induk-
ciés kemencében kezelt adagot vizsgiltunk és a
kapott adatokat statisztikailag Osszehasonlitot-
tuk. Mindkét sorozat kémiai osszetétele feloleli a
gépgyartashoz felhasznilt ontottvasfajtik egész
teriiletét. Minden mérési eredményt késobb nyil-
vanossagra hozunk [17]. Ez a munka csupan a
legfontosabb eredmények kizlésére szoritkozik.

Ha minden adatot a szakitészilirdsig és az
eutektikus telitési fok fiiggvényében dbrazolunk
(5. dbra), a (4) osszefiiggésnek megfeleld egyenes
keskeny csikkd tagul, amely az eredményeket
jobban tiikrozi, mint a W. Patterson féle egyen-
let. A szilirdsigi ardnyszdm a kovetkezl egyen-

lettel fejezhetd ki :

]

100,6 — 80 S, (9)
40 ’
SH—Iest I
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CELIO A

— o~ Telitest for ¢

5. dbra. Osszefiiggés a killinboz6 metallurgiai korilbmé-

nyek kozitt gydrtott omtottvas fajtak 30 mm @-ji proba-

pdledin mért szakitoszildardsiga és eutektikus telitettségi
foka kozdtt

Az igy kiszamitott szilardsagi aranyszamok
0,905 és 1,125 hatarok kozott valtoznak. A gyar-
tasi modszerek szerinti statisztikus kiértékelés a
kovetkezo :

RG kozép Szérds%-ban

44,00
15,16

Gyédrtdsi modszer

Hidegszeles kupolé ...... 1,004
Forrészeles kupolé . ... .. L 0,997

Ebbil megéallapithaté, hogy a szilirdsagi
aranyszam alapjan a két, egészen kiilonbozé
metallurgiai koriilmények kozott olvasztott on-
tottvas sorozatot egymaistél alig lehetséges el-
vélasztani. Elfogadhaté szérason belill mindkét
kisérletsorozat normaélisnak tekinthetd.

W. Patterson [2] egy lépéssel tovabbment és
értékelésébe a Brinell-keménységet is bevonta.
Az acél szakitészilardsiga és a Brinell-keménysége
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kozotti osszefiiggés mér régéta ismert. Ugy latszik,
hogy az ontottvas szakitészilirdsdga a rugalmas-
sagi modulustél is és a Brinell-keménységtol is a
(2) egyenlet szerint fiigg.

A 30 mm-es prébatest szakitészilardsaganak
és Brinell-keménységének az osszefiiggésében W.
Patterson 2] J. 7. Mackenzie munkéajara timasz-
kodott. J. T. Mackenzie igen sok értékbal dll6, igen
széles sivha a kovetkezi egyenlettel meghata-
rozott gorbét hazta :

op = 0,0013.HB'S5 (10)

W. Patterson azt javasolta, hogy ezt a gyen-
gén hajlé vonalat, legaldbbis a technikailag hasz-
nalt ontottvasakra vonatkozélag, a 15 és 40
kg/mm? szakitészilardsig tartomanyaban a

HB = 100 +- 4.3 o3

egyenessel helyettesitsék.

Abbdl indul ki, hogy ez az egyenes normalis
osszefiiggést ad a Brinell-keménység és a szakito-
szildrdsag kozott és azt javasolja, hogy vezessék
be az ,,RH relativ keménység” fogalmat. A relativ
keménységet a 30 mm-es prébartdon mért ke-
ménység és az elméleti, a szakitészilardsighdl sza-
mitott Brinell-lkeménység aranyszamaként defi-
nialta : a8

100 4 4,3 o

Ezt az ardnyszdmot mindségi jelz6 rangjira
emelte azzal az indokoldssal, hogy az azonos sza-
kitészilardsighi 6ntottvas anndl jobb. minél ki-
sebb a mért Brinell-keménysége, tehat minél ki-
sebb a relativ keménysége.

Ezt azonban azzal kell kiegésziteni, hogy az
E,, op és HB értékeknek a (2) egyenletet is ki
kell elégitenie. A op és a HB kozott felvett koz-
vetlen osszefiiggés azonos lehfilési koriilmények
kozott jol definialhaté a Brinell-keménység és a
rugalmassigi modulus kozott, hiszen mindkét
tulajdonsig kizarélag a kémiai Osszetétel fiigg-
vényében egyértelmiien valtozik. Ennek az
osszefiiggésnek, mint ahogyan az konnyen bebi-
zonyithato, a kovetkezl feltételeket kell kielé-
gitenie :

1

U 43 (l

(11)

RH = (12)

100 105 100
HB) A (1 HB) e
Ahhoz, hogy a W. Patterson altal javasolt
relativ keménység fogalmat helytalléonak lehessen
elismerni, ennek a bizonyitisa elengedhetetlen.
A 6. dbraban a szakitészilirdsig és a Brinell-
keménység koordinatai kozé mind a 194 megvizs-
galt ontottvaspréba vizsgilati eredményét fel-
vittitk. A savanya hidegszeles kupolébdl, és a ba-
zisos, forrészeles kupol6bdl szarmazé olvasztasok
vizsgélati eredményei nagyon sziik szorissal egy
egyenes koriil csoportosulnak, melynek egyenlete :

HB = 125 + 338 o (14)

Ez az osszefiiggés lényegesen eltér attél, amit
W. Patterson a relativ keménység szdamitisihoz
haszndl. Ez az eltérés valészinti a J. T. Mac-
kenzie altal hasznalt (10) Gsszefiiggés bizonytalan-

u
>

«—w S:akitoszilardsag 6g kg/mm?
IS .

20 i + 1 1
| * Savanyu hidegszeles
kupolokemence
o Bazisos, forroszeles
5 T kupolokemence =

1250 1807 - AT5 2007 U228, gB0n 275
—— Brinell -kemenyseg kg [mm? G330
6. dbra. Osszeftiggés a killonbozé metallurgiar korilmé-
nyek kizitt gydrtott ontittvas fajtdk 30 mm @ -7 proba-
radjain mért szakitészilirdscga és Brinell-keménysége
kozott ;

sdgabdl ered, mivel ezt egy tilsigosan sz6rédé
pontsereg kozépvonalab6l hataroztik meg. A kér-
dés tehat az, hogy mekkora a 0,0013 allandé
pontossaga ¢

De Sy, A.[12] is észrevette a J. T. Mac-
kenzie egyenlet pontatlanségit és a szerzotél
fiiggetleniil a kovetkez6 Osszefiiggést allapitotta
meg :

HB =117 + 3,70 op (15)
A relativ keménység a
RH 220 (16)

~ 125+ 3,38 03
egyenlet szerint val6 statisztika kiértékelésekor :

Olvasztas moédja

Hidegszeles kupol6
Forrészeles kupolod . . . .

RH kozép Szoérds9,-ban

1,00 +3,0
1,00 +2,8

A két kisérletsorozat relativ keménysége
kozott tehat nem lehet kiillonbséget tenni annak
ellenére, hogy a gyartds metallurgiai koriilményei
alapvetden kiilonbozék voltak.

A Patterson-féle relativ keménység meg-
hatérozisa a szakitészilirdsag mérésén alapszik.
Ez pedig folyamatos iizemben nem mindig kénnyfi
feladat. Pedig a relativ keménység ismeretének
a jelentosége az ellenérzés szempontjabsl nem le-
becsiilends. A szakitészilardsdg meghatarozéasa
kikeriilhets, ha a relativ keménységet kozvetleniil
a telitési fokkal hozzuk Gsszefiiggésbe. A (4) és a
(14) egvenletbdl a kivetkezd képlet vezethetd le :

HB = 465 — 270 8, (17)
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ugy, hogy a relativ keménység j meghatirozésa,
a W. Patterson altal ajanlott relativ keménység-
t6l (RH) eltérGen DR megjelsléssel a kivetkezo-
képpen fejezhetd ki :

DR s

~ 465 — 270 S,

200 T T T T

(18)

&
<

N

g
s'
|

o Savanyu hudegszeles kupolokemence 4

L o Bozsos, forroszeles kupolokemence

5k B

075 080 085 090 095 100 105
—= Teletesi fok S E3n7)
7. dbra. Osszefiiggés a kiilonbozé metallurgiai koriilmé-
nyek kozott gydrtott ontottvas fajtal 30 mm @ -jié préba-
rudjain mért telitési foka és Brinell-keménysége kozott

——= Brinel!-kemenyseg kg/mm?
@

A 7. dbraban a megvizsgalt 194 adag minden
DR értéke fel van tiintetve a Brinell-keménység
és a telitési fok fiiggvényében. Minden kisérleti
pont szabélyszerfien az egyenletnek megfelels
egyenes mellett fekszik. A vizsgdlati eredmények
statisztikai kiértékelése a DR relativ keménység
szempontjabdl a kévetkez6t eredményezi :

Olvasztds médja

Hidegszeles kupol6
Forrészeles kupol6 . . .

DR kozép Szoérds 9%;-ban

1,002 +3,6
0,998 +3,3

Ebb6l megéllapithaté, hogy a relativ ke-
ménység éppoly kevéssé fiigg a gyartasi koriil-
ményekt6l, mint a szilirdsigi ardnyszam.

Az ontottvas minGségének még pontosabb
meghatarozasira W. Patterson a ,jésagi szam”
bevezetését javasolta, amelyet a szilirdsagi ardny-
szam és a relativ keménység hdnyadosibdl képez.
Eszerint az ontottvas anndl jobb, minél nagyobb
a szilardsigi arényszama és minél kisebb a relativ
keménysége. A DR relativ keménység behelyette-
sitésével a kovetkezo osszefiiggés adédik :

Qi RG  op 4656—210 8,
DR HER 1006 —80'8,
__ op 1,569
~HB (3’38 i 1,257—-&)
A mindségjelz6 (Qi) statisztikus kiértékelése

a 194 megvizsgilt probara a kiovetkezd ered-
ményt adja :

£(19)

Olvasztds médja Qi kozép  Szoérds9%,-ban
Hidegszeles kupolé .. 1,007 +3,9
Forrészeles kupol6 ... 1,004 +4,2

Tehat a @ mindségjelzé sem ad lehetdséget
a két teljesen kiilonb6zé metallurgiai  koriilmé-
nyek kozott gyartott ontottvasnak megkiilonboz-
tetésére.

A rugalmassigi modulus esetleges hatdsit
eddig teljesen figyelmen kiviill hagytuk, mivel
W. Patterson fileg az alapanyagtél és a telitési
foktol fliggd szakitészilardsagot vette figyelembe.
A (2) osszefiiggés azonban tovibbra is érvényes
és a kovetkezoképpen alakul :

a 100,6 — 80 S
e = A0 e e e gy
HB 465 — 270 S,
16
& L
14— ) Al =
D & Bl e
13 < - prane
) o q; / b4
S|T 12 + o
g ]t
1 = 50
T b0} = 74 HB=1057E, 1072
g AT —t—
R 74 o Savanyu, hudegszeles
A kupolokemence
8 / o Baxisos, forroszeles
. ‘1 kup?la'kem.ente
¢ 8 9 10 1t 2 13 4 15
£, t/mmd G

8. dabra. Osszefiiggés a kiilonbozé metallurgias kirilmé-

nyek kézott gydrtott ontéttvas fajtik 30 mm-es @ -ji

probarudjain mért oy : HB hanyadosa és a rugalmassigi
modulusa B, kozitt

A 8. dbra a op: H B hinyados és az E rugal-
massdgi modulus fiiggvényében abrédzol minden
probat, amelyeknek a behajlisi gorbéjét felvet-
ték. A gydrtas koriilményeitdl fiiggetleniil vala-
mennyi pont egy egyenes mentén fekszik, mely-
nek egyenlete (£, kg/mm?)

B B.10-5

775 = 1057810 (21)
Ebben az egyenletben az « egyiitthaté

1,067 atlagos értékkel szerepel éspedig emlitésre

mélté szérias nélkiil, mint ahogyan azt a két

csoport statisztikai vizsgédlata mutatja :

% kozép Szbérds 9Y-ban

. 1,059 +3,6
1,052 +41

Hogy az « egytitthaté allandé érték-e, azt
végérvényesen nem lehet eldonteni, legfeljebb
annyit, hogy a két megvizsgilt sorozatban annak
latszik. Az o egyutthaté értékébdl levezethetd
egy olyan Osszefiiggés, amely a rugalmassigi mo-
dulust a telitési fokkal kozvetleniil Osszefiiggéshe
hozza (ha most és a késébbiekben is a rugalmas-
sagi modulust az egyszerfiség kedvéért t/mm2ben
fejezziik ki).

Olvasztds médja

Hidegszeles kupolé
Forrészeles kupolé . ..
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Az egyenlet a kivetkezd :

eSavanyu hidegszles kupolokemenc

100 0,1378
Ho = 1,057 '(0’2693_ 1,722—&) o
13,03
= RIS en ok, SR 9
S sl e
2 TLHEE PR, N
1% ;
13
12 22
:E 11 :
g 0 gt | = - | ;
|

E Bozsos, forroszeles kupolokemente
Sy R d

R

060 085 2350 095 100 L’i R
— = Telitest fok S Sl

9. dbra. Osszefiiggés a kiillinboz6 metallurgiai koriillmények

kozott gyartott éntittvas fajtak 30 mm @ -jd probarddjain

mért rugalmassdagi modulusa E, és eutektikus telitési
foka kézott

A 9. dbra szerint a rugalmassigi modulusnak
a (22) egyenletnek megfelel értékei a telitési fok
figgvényében a gyirtasi koriilményektSl fiigget-
lenek. Ez a kévetkeztetés nagyon figyelemre mélto,
mivel a rugalmassigi modulus meghatarozasa
statikus médszerrel lehetséges, amely vitathatat-
lanul j6 mérémoédszer, de a gyakorlatban nagyon
koriilményes. Eppen ezért elényos, ha az K, kiz-
Ketleniil kémiai Osszetétel segitségével szamit-

ato.

A (22) egyenlet pontossiginak ellenérzésére
a bel6le szamitott rugalmassagi modulust 6ssze-
hasonlitottuk két kisérletsorozat mért értékeivel :

Eomért
Eo szdimitott

Olvasztdsi maod : kozépérté ke "S/zérés
b-ba

ban

0,999
0,986

Hidegszeles kupolé .
Forrészeles kupolé ..

+2,80
+2,95

Ebbdl kovetkezik, hogy (a késébb téargya-
landé kivételektdl eltekintve) a normélis 6ntottvas
rugalmassagi modulusa 30 mme-es, kiilon ontott
prébapédledkra kozvetleniil a telitési fokbdl szd-
mithaté. A rugalmassigi modulust a szakito-
szilirdsdgb6l is ki lehet szdamitani, mivel a (4)
és (22) egyenletekbdl a kovetkezd osszefiiggés
vezetheté le :

B, = a0k T2

mo(t/nlm 2) (23)

Az ebbdl szamitott értékek igen jé egyezést
mutatnak a mért értékekkel, mint ahogyan azt
a statisztikai értékelés mutatja :

Fomért
e) tdsi mod : kozépért, Szérés
lvasztdsi m R ozépértéke % -ban
Hidegszeles kupolé . 0,999 42,5
Forrészeles kupolé . . 1,003 +2.5

Mint mir az el6zdékben emlitettiik, a rugal-
massagi modulus és a Brinell-lkeménység kozott

a (13) egyenletnek megfelel6 osszefiiggésnek kell

lennie. Mivel a (14) és a (23) dsszefiiggés dltalinos
érvényiinek mutatkozott, ezekb6l adédik, hogy

3522
By = 28’04_ﬁ (24)
Ennek az egyenletnek a pontossiagit ellen-
rizni lehet, ha a vizsgilati eredményeket a ru-
galmassdgi modulus és a Brinell-keménység ko-
ordindta rendszerében abrizoljuk (10. dbra).

t fmm?

23

o
I A

8 - o Bozisas, forroszeles

kupolokemence
7 7
b =
125 150 175 200 225 250 275

Brinell-Kemeryseq 123340)

10. dabra. Osszefiiggés a kilonbizd metallurgiai korilmé-

nyek kozitt gydrtott ontottvas fajtak 30 mm @ -ji prébea-

rudjain  mért rugalmassdagi modulusa F, és Brinell-
keménysége kizitt

Az eredmények sziik szérédasi teriileten be-
lil a (24) egyenlet szerint hizott gérbe mentén
fekszenek. A statisztikai kiértékelés a kovetkezs-
ket eredményezi :

: Eo mért
Olvasztdsi méd.
3 Ko szamitott

0,999
0,996

: kdzépértéke Szords
Ozepér o Vot

+5,0
47

Hidegszeles kupolé
Forrészeles kupolé . .

Végkovetkeztetésként adddik, hogy

1. Az altalaban hasznilt, normalis ontottvas
kiilonb6z6 mechanikai tulajdonsdgai kozott, va-
lamint a telitési fok kozott dllandé lehiilési se-
besség esetén (30 mm @ -jii prébapélea) tébb egy-
valtozos Gsszefiiggés van. Jol vezetett és pontosan
ellenGrzott gyartaskor a szérédas feltiinden kicsi,
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2. Minden megéllapitott oOsszefiiggés abban
egyezik egymissal, hogy azokat egymdsbdl le
lehet vezetni, mivel mindegyik'a (4). (14) és (21)
alapegyenletekbél szarmazik. Ez annyit jelent,
hogy a pontosan ellenérzott iizemi gyértashol
szarmazd ontottvas minden mechanikai tulajdon-
saga a kiilon ontott 30 mm @-jli prébapdlean
mérve csak a telitési foktdl figg.

3. Minden bemutatott egyviltozds osszefiig-
gés, mint ahogyan ez beigazolédott minden egyes
ontottvas fajtira érvényes, még akkor is, ha a
gyartas metallurgiai koriilményei egészen el-
téréek, feltételezve, hogy azok ismertek és mindig
ellenérzés alatt dllnak. h

A végkivetkeztetéseknek a gyakorlat szd-
mara kozvetlen hatdsa van.

Ebben a bevezetGben ismertettiitk azokat az
elméleti osszefiiggéseket, amelyek alapjdul szol-
galhatnak a régi, S. abszcisszdji szabvénydbra-
nak, egy olyan 0] szabvianyabraval vald fel-
cserélésére, amelynek vonatkoztaté alapja —
abszcisszdja — a 30 mm @ -ji prébapalca szakit6-
szilardsdga. Kiinduldsi alapra azért volt sziikség,
mert kiilonben nem volt elegendd bizonyiték en-
nek az allaspontnak kielégité megvédésére. A mos-

" tani vizsgalatok kielégitd bizonyitékot adnak, st

tovabbi alapot szolgaltatnak olyan megéllapi-
tésra is, mely szerint mindkét dbra — a szokdsos
tizemi koriilmények kozott — egyenértéki.

II1. Szilardsagi aranyszim, relativ keménység
6s beoltas -

Az el6bb mondottakbdl arra kovetkeztethet-
nénk, hogy minden megfelelGen gyartott éntottvas
norméalisnak tekinthets, tehat az 1j fogalmaknak
(szildrdsdgi ardnyszam. relativ keménység. a
jésdgi szam) minden szempontbél megfelelnek.
Ez semmiesetre sem allithat6, de keresni kell azt
az utat, amellyel az 6ntéttvas mechanikai tulaj-
donsdgait javitani lehet, azaz a fentiekben le-
szogezett merey osszefiiggéseket fel kell oldani,
amelyek csak normalisnak nevezhet$ gyéartdsi
koriilményekre érvényesek.

Egyik ttnak kivinkozik a becltds, amely a
grafitnak A-alakban valé kristdlyosoddsit segiti
el8, még azokban az intéttvasakban is, amelyek
kiilonben rendellenesen dermednének meg. W.
Patterson [16] szerint beoltassal nem lehet az
ontottvas mechanikai tulajdonsdgait megjavitani,
ha annak méar beoltatlan dllapotban nagy a szi-
lardsagi ardinyszama. :

Az eddig vizsgilt ontottvasfajtakban a szi-
liciumtartalmat az dntvény falvastagsiga szerint
tiszta sziliciumnak az iistbe wvalé adagoldsaval
allitottuk be. A legijabb elképzelés szerint a
tiszta szilicium erfsebb redukdld kozeg (alu-
minium, kaleium, magnézinm vagy cirkon) nél-
kiil nem hat oltéanyagként. Ez adott alapot arra.
hogy a kiillinb6z6 kereskedelmi beoltéanyagok
hatéasit vizsgaljuk.

Példaként egy 6. v. 15 éntottvas viselkedését
mutatjuk be., amely nem mutatott semmi hajla-
mot rendellenes grafitképzddésre. Az Gsszetétel a
kovetkezo
895 0 Croi- . 8.9
0,06 0,07 1,032

C% 8i%. - Mn% P%
358 2,04 063 045

Az ebbdl éntott 30 mm @ -ji prébapaleak
négy sorozata koziil az elsét nem kezeltikk, a ma-
sodikat és a harmadikat szilicium dtvozettel, a
negyediket pedig mangintartalmi oltéanyaggal
oltottuk be. Emiatt a szilicium- és a mangan-
tartalom is valtozott (1. tablazat ).

A telitési fok valtozasanak vizsgalatakor
megmutatkozik, hogy a beoltéanyag minGsége
szerint a relativ keménység is ¢€s a rugalmassagi
modulus is megvaltozik. Egészen masképpen
valtozik a szilardsdgi ardnyszém és az o koeffi-
ciens, amelyek az 1 és 2 oltéanyag hatdsdra meg-
ndének, és olyan értéket érnek el. amelyek teljesen
kiviil esnek az eddig tapasztalt szdriasokon. Ebben
a kiilonleges esetben

100.02 _, oB
B, -HB konst.

i

A beoltis hatisa a GG1-5 tulajdonsigaira 1. tablazat
Oltokozeg | = 2 1 : 9 ! 3
IS SO ——— ———— — o - - o it e | | — —
T T T e e N L e e RN e 2,04 246 | 288 | 226
MANATBARbRIOM, (O i e B s rean e adst s w v s s WS g s et 0,63 0,67 0,58 | 0,88
e T B e e S 1,032 1,066 1,074 1,049
SeaRItORZIIAPASAL, Tog MDY, | L th s alaroista ers et s aaCars rorts ya e 16,55 16,85 17,71 16,46
Szilérdsdgi arbuyszdm RG — ———— 2 iiiiae.. 0,917 1,100 1,206 0,987
100,6 — 86 S, i
Brinell-kermnénység, kg/mm® [ .. ..o s nolsaessnonssassaiss 179 174 174 | 183
HB ’ ?
Relativ keménység DR — T U s e . N N i 0,960 0,982 0,994 1,006
465—270 S | :
= RO DRt L St e e e S s i e 0,955 1,120 1,213 | 0,981
WE P VRN Pt 1 s R el sl Taat s e s’ o e 883 | 826 £ T
RO L U g R BT, RO SR ARy A 1,047 1,172 1,304 | 1,019
E,-HB @
B, = 28,04 A e SRR o TPy S gy S S el 9,16 8,18 7,83 | 8,68
1,772—8,
By mbets B, sEmbott % o voviki e e o i ek 0,964 1,010 0,997 1,017
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A beoltas tehat thalnyomdérészt a szakito-
szilirdsdgra hat anélkiil, hogy ez a hatas a gra-
fitra (rugalmassagi modulusra) vagy az alap-
anyag szilardsiagira (Brinell-keménységre) vissza-
vezethets volna.

Ennek magyarizatahoz a 2. abra segit. ha
feltételezziik, hogy a szakitdszilirdsag noveke-
dése csupéan a fesziiltség-nytlas abra meghosszab-
bitdsan alapszik. Eddig mindig azt tételeztiik fel,
hogy a beoltas elsisorban a grafit képzGdésére hat.
Mivel a rugalmassigi modulus szimottevé valtozasa
egyszer sem volt tapasztalhaté, jogosan felmeriil a
kérdés, helyes-e a beoltds hatdsit az alapanyag
nytlasinak a megjavulasaval magyardzni.

Ennek a vizsgélatdaval kiilonb6z6 megfigye-
léseket lehet tisztazni, kiilonosen azt, hogy a
szilicium erGsebb redukélé kizeg hidnydban nem
tekintheté hatékony oltéanyagnak. Valami ha-
sonlé jelenségre gondolunk, mint az acélontvé-
nyek aluminium adagolas hatisara bekivetkezd
szovetfinomodisa. Ez a hipotézis ellene szdl sok
ismert régebbi véleménynek, de ugyanakkor meg-
felel6 szami megfigyelésen alapszik, ami az ér-
vényességét nem zarja ki. Ez arra vezet, hogy az
alapanyagot behatébban kell vizsgalni és azt meg-
allapitani, hogy annak tulajdonsigait mennyi-
ben lehet a Brinell-keménységgel kifejezni.
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Az ontott rad atmérdje és a vele azonos sebességgel hiilé
falvastagsag kozti osszefiiggés

Dr. HAJTO NANDOR

Az Ontottvas szovetdiagramjai [1] lényegé-
ben azt az Osszetételt adjak meg, amely sziikséges
ahhoz, hogy a meghatarozott sebességgel hiilG
ontottvas a kivant szovetd legyen. A lehiilési
sebességet tobb, kisebb jelentdségii tényezon ki-
viil, elsGsorban a hiil6 tomeg, tehat a darab vas-
tagsaga, illetve — az alakja szerint — egyéb mé-
retei hatérozzik meg. Mivel az ontottvas diagra-
mok majdnem kivétel nélkiil kiilonb6z6é atmérdjii
rudakra vonatkoznak, a lehfilés sebességét a rid-
atmérokkel fejezik ki. Az iizemben készilt —
tobbé-kevéshé komplikalt — éntvények viszont ja-
varészt lemezekhdl és egyéb alakzatbdl tevédnek
ossze. Nyilvanval6, hogy osszefiiggést kell keres-
niink az ontott rid (diagramban a lehfilés sebes-
ségét képviseld) atmérdje és a vele azonos sebes-
séggel hiilé falvastagsag koziott annak ellenére,
hogy ezt a problémat az iizem gyakorlatilag ék-
probaval egyszeriisiti.

Az irodalomban elGszér Schwarz és Viath 2]
foglalkozott ezzel a problémaval és kisérleti titon
megallapitotta, hogy a 2r atmérsjii hengeres
probatestekben lesz ugyanolyan szévet és ugyan-
olyan tulajdonsigok, mint a » vastagsagui lemez-
ben, természetesen akkor, ha az anyaguk azonos.

Kimutattak azt is, hogy bonyolult ontvények-
ben (amelyben a bels6 magok az 6ntés és hiilés
kézben erdsen felmelegedhetnek) ezt az ardnyt egy,
az alaktél fiiggd tényezdvel (¢) moédositani kell.

d=2 (r+e)
Nagyjabél hasonlékat dallapitott meg Swift is
1931-ben, tehat két évvel korabban [3].

Girsovics [4] konyvének magyar forditdsiban
mar ezt a mondatot olvashatjuk: ,, 4 redukdlt fal-
vastagsag .. ...... bizonyos mértékben meghatd-
rozza az ontvény lehlilési sebességit’.

Redukalt falvastagsig (R) alatt a végtelen
hosszi test keresztmetszetteriiletének (V) és ke-
rilletének (O) az ardnyat érti:

vV

R::U

(Végtelen hosszi az a test, amelynek a lehiils

alak szempontjabdl szamba nem jovG hatarfelii-

TR SRR NIRRT A

—= Rudatmers mm B3]
1. dbra

DK : 669.13—147

letei a keresztmetszet méreteinek legalibb 2.5
szeresére vannak egymastol.)

Ha a kiilonb6z6 keresztmetszetek jellemzd at-
mér6jét D, vastagsagat S betiivel jeldljiik, a re-
dukalt falvastagsagok a kévetkezGképp alakulnak :

. kocka = —

wlm we|n kY alD s

gomb
henger =
négyszogletes hasab =

lemez = —

Kzek szerint a redukalt falvastagsighdl is az
adodik. hogy ugyanolyan szovetet — egyébként
teljesen azonos koriilmények kozott — az » mm
vastag sik lap és a 2r mm atmérdji rid kozepén
véarhatunk.

Kiilonboz6  Gsszetételii, laboratériumban én-
tott rudak és lapok szivetének a kiértékelésekor
azonban gyakran okozott zavart az, hogy ez az
aranylag egyszer(i Osszefiiggés nem bizonyult
mindig megbizhaténak. Ezért célszerlinek lat-
szott ezzel a problémaval részletesebben foglal-
kozni.

Evéghdl a szokasos osszetételli ontottvasbél
nedves homokba 10—50 mm & ,,végtelen"” hosszi
rudakat és 5—50 mm vastag, tobbi méretében
ugyancsak ,,végtelen” lapokat ontottiink, melyek-
nek a mértani kozéppontjaban helyeztiik el a
Pt — PtRh termoelemek végeit. A hémérsékletet
az id6 fiiggvényében regisztraltuk akkor, amikor
az 1100, illetve 800 C° volt, tehat tulajdonképpen
a lehfilési gorbe legfels6 300°-0s szakaszat mértiik.
Ez a szakasz gyakorlatilag egyenesnek vehetd
és a két mérés kozt eltelt idotartam segitségével az
atlagos hiilési idGtartam kiszamithat6 (1. #db-
lazat ).

1. tablazat
Lehfilési Lemez Lehiilési
Igm:gg sebesség vastagsfga sebesség
C°/mp mm C?/mp
5 — 5 40
10 100 10 30
15 43 15 18
20 33 20 15
25 27 25 16
30 16 30 7
35 - 9,6 35 6
40 8,5 40 5
45 S 3,8
50 5,6 i 50 3,4
I
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A lehiilés utin a rudakat, illetve lemezeket
szétvagtuk és a geometriai kozéppontban a szo-
vetét is megvizsgaltuk. A ecsiszolatokban a cemen-
titnek az atmérdvel, illetve a lemez vastagsigaval
fogyé mennyisége pontosan megfelelt a lehfilési
sebesség novekedésének.

A ketts egybevetése igazolta azt, hogy a le-
mez vastagsagaval szimszerien megegyezé hen-
geratmérG joéval lassabban hiil, de nem az iroda-
lomban emlegetett (2, 3], illetve a redukalt fal-
vastagsignak [4] megfelel kétszeres aranyban.

Ha az azonos atmérGjé rudakban és vastag-
sagl lemezekben mért lehtilési sebességet ardnyba
(z) allitjuk, a 2. tabldzatban Osszefoglalt értékeket

kapjuk.
2. tabldzat

Rudatmérd, ‘

ill.lemez vas-|

tagsig mm |

“A A rad

v i A lemél ’

lehiilési sebessége C°/mp l

A kettd
aranya
&

10 " 100 30
15 43 18
20 33 15
25 27 16
30 ! 16 7 1

- e e

35 9,6
40 8,5
45 6,5
50 5,5

. . .

SN STWAaAN W

Eszerint kb. 15 mm és ennél vastagabb lemez-
méretekig valéban az @ = 2 megkozelits értéke-
ket kapjuk, az ennél vékonyabb falak lehiilési
ardnya a vele szamszerint azonos atmérdjii ruda-
kéhoz képest azonban lényegesen megviltozik
(1. abra ).

Kozelebbi vizsgilat ald vettik az tizemben
gyakran hasznalt ékpréba pontossigat is. Eaztttal
kétféle ontottvashol (3. tdblazat) egy-egy meg-

3. tdblazat
Mn Y

'0,92
0,86

feleléen széles, illetve vastag éket és 5—25 mm
vastag (egyébként . végtelen”) lemezeket ontot-
tiink, amelyeket kizepén elvigtunk.

Az igy nyert killonb6z6 falvastagsagi leme-
zek geometriai kizéppontjaban talalt cementit
9%-0s mennyiségét Osszehasonlitottuk az ugyan-
abhdl az anyaghdl ntétt éknek a lemezzel egyenld
vastagsagu részében taldlt mennyiséggel (2. dbra).
A két ontottvas szovete jelentisen eltért egy-
mastél, a mért pontjaikbdl szerkesztett diagram-

%J:K K
a3

2. dbra

Cementit mennyiseq %
~N

30t

40+

Co
S
T

0 =

=== 18%dl tart. lemez

\ ——18% Si tart. ek

i)

Cementit menn

~>
=

50,.

40+

iseq %o
v
=

10t

5 10 15 20 25
Falvastagsag. mm

3. dbra

-===094 % Si tart. lemez
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Falvastagsag, mm

4. dbra
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jaik mégis egyformédn arra utalnak, hogy a leme-
zek szovetében (k) mindig tébb cementit van,
mint az ék ugyanolyan vastagsigi keresztmetsze-
tében (s) (3. és 4. dbra). Ez a kiilonbség az egy-
szeri méréssorozatban nyilvanvaléan fellépd ki-
sérleti hibdk miatt elég valtozs. de feltétleniil
egyértelmii.
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Hipereutektikus aluminium-szilicium dugattyGotvozet

szemcsefinomitasa
HORVATH CSABA ¢és TARJAN BEL A okl kohémérnokok

( Folytatis)

11. Uzemi kisérletek

Az iizemi kisérleteket a laboratériumi kisérle-
tek alapjan kezdtiik, de irodalmi utalisok alap-
jan tovabbfejlesztettiitk. A célunk az iizemi koriil-
mények kozott legjobban kivitelezhetd nemesitési
moéd és a helyes dntési hdmérséklet megillapitasa
volt, egy adott dugattyi fajtara.

A felhasznalt 6tvizet dsszetétele a kivetkezd

volt :
B i 21,309%,
Mg v o 1,049
0 SR Vo 9T
5 ¢ SIS TR ) & )
Fe . i i 008%
Mn ........ 0,04%

Az Stvozetet olajffitési tégelyes kemencében
allitottuk elé 99,79%-o0s kohé aluminium, 20%;-0s
Al-Ni, 33% Al-Cu segédotvozet és magnézium,
tovabbd fémszilicium segitségével. Az otvozés

29. dbra. Az iizemi kisérletek nemesitetlen otvizetének
szovetképe, N = 150 X

30. dbra. A foszforrezes iizemi nemesités utin 10 perccel
vett manta szovetképe, N = 150 %

DK: 669.715-14:051.4

31. dbra. A foszforrezes ilzemi nemesités utdn 30 perccel
veltt minta szovetkdpe, N = 150 <

32. abra. A foszforrezes iizemi nemesités utdan 50 perccel
vett minta szévetképe, N = 150 >
\

utan az anyagot tombokbe ontéttiik. I tombaiket
tijraolvasztottuk, az olvadékot 780 C”-on 0.02%,
S,Cl,-vel oxidtalanitottuk.

Nemesités foszforrézzel

Szemesefinomitas céljabdl 800 C°-on, 0,129 -nyi
109%,-0s foszforrezet adtunk az olvadékba, majd
250 (°-os kokilliba ontottink. Az eredmény a
mellékelt 150-szeres nagyitisi szovetképeken lat-
haté. (E szovetképeket a (sepel Vas- és Fém-
miivek Kozponti Anyagvizsgalé laboratériuma-
nak Metallogrifiai osztdlya készitette.) A 29. dbra
nemesitetlen 6tvozet szovetképét mutatja. (A kris-
tilyok atlagos szemesenagysaga 150 n.) A 30. dbra
a nemesités utén 10 perccel 6ntétt proba szoveté-
rol késziilt. (A kristalyok atlagos szemesenagysdga
30 ) Ezutéan fokozatosan csokkentettiik az olva-
dék hémérsékletét 700 C°-ig. Az alabbi tablizat-
ban lithatok a 31—35. dbrdkat jellemzG adatok.
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A pré6bavétel Si krist.

A szovetkép ideje a nemesités Fém hbémér-  Atl.
széma utéin, perc séklet, C° nagys.u

31 30 800 40

32 50 780 50

33 70 750 70

34 90 720 100

35 110 700 110

36. dbra. Foszforrézzel iizemben memesitett és ismételten ’
780 C°-ra hevitett olvadékbol wvett minta szivethépe,
N = 150 %

33. dbra. A foszforrezes iizemi nemesités utdin 70 perceel
velt minta szovetképe, N — 150 x

37. dbra. A words foszforral wvégzell dizemi nemesitis
utdn 15 perces minta szévetképe, N = 150 %

/ ;
34. abra. A foszforrezes fizemi nemesités utan 90 perccel s
vett minta szovetképe, N = 150 x a

38. dbra. A voros foszforral végzett iizemi nemesités wldin
120 perccel vett minta szovetképe, N = 150 %

A szovetképekbdl jol lathatd, hogy a nemesi-
tetlen otvozet durva primér szilicium kivaldsokat
mutat, egyenlétlen closzlasban. Nemesités utdn a
szilicium kristdlyok eloszlasa egyenletes és finom
a szemnagysaguk. A hémérséklet csokkenésével,
kiilonisen 750 (° alatt, a szilicium poliéderek
erésen durvulnak, eloszlasuk egyenetlen, nagysa-

35. dbra. A foszforrezes iizemi nemesités utin 110 perccel ~8UKk pedig megkozeliti a 29. dbrdn lithaté nagy-
vett minta szovethépe, N = 150 X sagot.
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39. dabra. Viris foszforral és fémtitannal végzett nemesités
wutdn 10 perceel vett minta szovetképe, N = 150 »

40. dabra. Viras foszforral és fémtitannal végzett nemesités
utan 60 perccel vett minta szivetképe, N = 150 »

Annak ellendrzésére, hogy milyen hatassal
volt az id6 milasa a szemese durvulasira a hd-
mérséklet csokkenéséhez képest, ismételten 780
(°-ra hevitettitk az olvadékot és amint a 36.
abrdan lithaté, a szemcsenagysag joval finomabb
lett, kb. megfelel a 33. abranak. A helyes ontési
hémérséklet tehat 750—780 C°. A nemesitést kb.
2—2,5 éranként meg kell ismételni. (Ez killonben
a laboratériumi kisérletekb6l is megéllapithaté
VOlt.) B
Az tjranemesités ideje természetesen a le-
hiilési sebességtsl is fiigg.

Nemesités viros foszforral
Voros foszforral végzett kisérleteink soran

0,0259%, foszfort adtunk a 800 C°-0s fémbe. Az -

ontés homérséklete 780 C° volt. A 37. dbra a
nemesités utan 15 perccel, a 38. dbra 120 perc
miulva vett prébak képét mutatja. Jol lathaté a
fokozatos durvulas (30—60 ).

Nemesités PCls-vel

A PCl;-vel torténd nemesitéskor az olvadék
erbsen frocesent, mert a kimért PCl; igen gyor-
san veszi fel a kornyezet nedvességét és elbomlik.
Ezért iizemben valé hasznalatat — eldnyos tulaj-
donsdgai pl. oxidtalanitds, giztalanités ellenére —
nem javasoljuk.

Nemesités komplex nemesitoszerekkel
Nemesités P+ Ti-nal

Bar a laboratériumi kisérletek soran az volt
a tapasztalatunk, hogy a titdnnak a primér
sziliciumra gyakorolt hatasa elmarad a foszfor
mogott, irodalomban tébb utaldst taliltunk arra,
hogy kiilfoldon erre a célra sikerrel hasznédlnak
titantartalmi nemesité szereket. Ezért mi is ki-
probaltuk, milyen eredménnyel jar. ha a foszfor
mellett titant is hasznalunk. 800 C°-on 0,029
P + 0.29, Ti-nal nemesitettiink. A foszfort voros
foszfor, a titant segédotvozet alakjiban vittilk az
olvadékba. Az ontési hémérséklet 780 (° volt.
A 39. dbra nemesités utan 10 perc (25 ), a 40.
dbra 60 perc (40 p). a 41. dbra 120 perc (60 )
milva vett préba szovetét mutatja. A szilicium
kristdlyok atlagos szemnagysiga finomabb. mint
a csak foszforral nemesitett Gtvizetben.

Nemesités P -+ T + B-ral

Itt nehézséget okoz a bor bevitele az olva-
dékba. Célszeri lenne a bért aluminium-bér
segédotvozet alakjiban az olvadékba adni, mert
s6bdl valé redukdlaskor a fiirdé bértartalma igen
nagymértékben viltozhat, ez pedig bizonytalanna
teszi a nemesitést.

41. dabra. Vords foszforral és fémtitannal végzett nem€
sités utdn 120 perccel vett minta szivetképe, N = 150 %

o A3$-52 %
RYTFFT .

42. dbra. Foszforral, titinnal és borral egyittesen neme-
sitett otvozet szovetképe, N = 150 X

AP S
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Horvdth Cs.—Tarjan B.: Hipereutektikus Al-Si dugattyistvozet. 11. rész

Az aluminium-bér segédotvozet a kereske-
delemben nem kaphaté, hazilag torténé elkészitése
pedig nehézkes. Irodalmi adatokkal ellentétben
mindossze 0,29, boért sikeriilt az aluminiumba
redukialnunk B,O,-tartalmi sékeverékbdl. Ez a
koncentricié = segédiotvizetnek nem elegendd.
A 42. dabran olyan szovet lathaté, melyet el6zik-
ben leirt mdédon foszforral és titdannal nemesi-
tettiink, és még B,0,-tartalmi sékeverékbdl bért
redukaltunk bele. Az 6tvizet bortartalma 0.029,
volt. A primér szilicium étlagos szemnagysiga
kisebb, mint az osszes tobbi esetben (20 ).

Osszefoglalas

A laboravériumi és iizemi kisérletek alapjan
egyarant a voros foszfor mutatkozik a legjobb
szemesefinomitonak. Az ezzel val6 szemesefinomi-
tas technikailag is a legjobban vihetd keresztiil.
A foszforral végzett szemcsefinomitis hatasat
novelhetjiik komplex szemesefinomité hasznalata-
val. gy P-Ti és P-Ti-B segitségével még fino-
mabb szemesézetet érhetiink el. Ezek koziill az
utébbi a leghatdsosabb, de iizemi koriilmények
kozott eredményesen csak akkor haszndlhaté, ha
rendelkezésiinkre 4ll alominium-bér segédotviozet.
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Folyékony aluminiumétvozet formaban valé 4ramlasanak
vizsgalata rontgen-késziilékkel

BUZANSZKY ALBIN
Csepeli Fémmii

A Csepeli Fémm{iben a Kozponti Anyagvizs-
gald segitségével és berendezésével tijékozédé ki-
sérleteket végeztiink kiillonbo6z6 beomlé rendszer-
ben folyé aluminiumétvozet dramlisinak meg-
figyelésére.

Erre a célra harom kiilénbozo tipust bedmlo-
rendszert vélasztottunk ki :

1. Als6 megvagis (1. dbra).

1. abra

2. Két bevégison keresztil torténd ontés
(2. dbra).

2. abra

3. Fels6megvigis, a fém kozvetleniil a for-
méaba zuhan (3. dbra).

O

3. abra

A kisérlet lefolytatdsanak eszkizei a kovet-
kezbk voltak :

Atvilagité rontgengép :
tipus.

Seifer 120 kW-os

DK : 539.26 : 621.746.4 : 669.715

Beontott fém : MSZ 3715 OAISiMg.

Leontott darab : homokba formazott 150 mm
@-jli téresa, amelynek a ledntott siulya beémld
nélkiil 1 kg (4. dbra).

4. dbra

Az els6 két beomlénél az abrakon jelzett
arany F,:F,=1:3 volt.

A kisérlet lényege a kivetkezd volt :

A homokformat rontgensugarakkal atvilagi-
tottulk, mikozben a folyékony fémet a formaba on-
tottiik. fgy megfigyeltiik a fém dramldsit a be-
oml6kben, illetéleg a forméban. A fém dramldsit,
mozgasat egészen j6l meg lehetett figyelni és igy
a kovetkeziket tapasztaltuk :

1. Alulrél torténs ontéskor a forma feltii-
néen nyugodtan egyenletesen telt meg. A fém fel-
szine az emelkedéskor nyugodt volt.

2. Két bevagason keresztiil torténd ontéskor
a fém egyszerre folyt a két megvagason it a for-
maba. Kz nyugtalan fémmozgdst valtott ki,
amit a felsé megvagas okozott, ahogy a fiirdofelii-
letre rdazuhant. Ez addig tartott, amig a fém el nem
érte a felsé megvagdst, ezutan a fém felszine nyu-
godtta valt. ‘

3. Feliilrdl, zuhanva torténé ontéskor a fém
er6sen frocskélt, azonban kezdettsl fogva csok-
ken& mértékben, amig a forma meg nem telt. A fém
mindvégig erdsen hullamzott, nyugtalankodott.

A tapasztaltak szerint tehit a legmegfelelobb
beomlést akkor kapjuk, ha a format csak alulrél
vagjuk meg. Leghullamzobb, froceskols fémmoz-
gdst — ami az aluminiumétvozetre kiilonosen ka-
ros — a kozvetleniil feliilr6l torténs ontéskor kap-
tuk. Tehét ez a bedmldrendszer felel legkevéshé a
hdrom kozil a vizsgéalt formara.

Erkezett: 1961. II. 7-én.
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Ontvények eldallitasa gombgrafitos nyersvashél

TOTH JANOS okl. koh6émérndk (Dunai Vasmii)

Az elmilt években a Szovjetuniéban kisér-
leteket folytattak a kohdnyersvas szilardsdgi
tulajdonsdgainak megjavitdsira Mg-os kezelés-
sel [1, 2], hogy az igy nyert gombgrafitos nyers-
vasat kozvetleniil felhasznaljak gépontvények els-
allitasara.

A kisérletekhez felhasznalt kohdényersvas
Osszetétele és mechanikai tulajdonsdgai a kovet-
kezsk :

3,254,849, C; 2,04—3,73% Si ; 0,6—0,849,
Mn; 0,021—0,036% S; 0,35—0,429% P; 0,07—
0,11% Cr; 0,03—0,119, Ni;

op=2856—11,2 kg/mm?; o= 26—31
kg/mm? és HB = 143 — 171 kg/mm?2.

A szovetszerkezet durva grafitlemezekbdl,
lemezes perlithél és nagy mennyiségi foszfideutek-
tikumbdél allt.

A kohényersvasat 1500 C°-on csapoltik a
100 t-a4s szabvényos iistbe, amelybél azutin egy
2 t-as tisthe ontotték at. A 2 t-ds iistben a koho-
nyersvas hémérséklete 1450 C° volt. A magné-
zinmmal kezelt nyersvas Onthetdsége 1400 C°-on
és C 4 Si = 5,8 — 6,7%-nal 1000—1400 mm. Az
ilyen j6 onthetdség valdszinii a nagy karbon-
és foszfortartalommal és a kis kéntartalommal,
valamint a magnéziumtartalommal magyariz-
haté.

A visszamaradé magnéziumtartalom 0,017—
0,060%, kozott ingadozott. A magnézium adago-
lis kovetkeztében lényegesen megjavultak a me-
chanikai tulajdonsigok : o5 = 30 — 45 kg/mm?;
on = 49— 101 kg/mm?; HB = 217 — 271 kg/mm?;
60=2—4,6%; f (300 mm) = 3,0 — 6,0 mm.

A 0,017% visszamaradé magnézium eseté-
ben a grafit gombalaku volt. A 0,020 — 0,026%,
Mg esetében, 300 mm-es falvastagsagi otvények-
ben is gombalaki volt a grafit, a fémes alap perlit-
bol, kevés ferrithol és foszfideutektikumbdl allt.
A 0,042—0,069%, Mg-tartalmi nyersvasban a gomb-
grafit mellett ledeburit is jelentkezett.

Egy masik szerzé [2] megéllapitotta, hogy
a tiszta magnéziummal kezelt koh6nyersvasakban
fehér toret jelentkezik, amely azonban elkeriil-
heté, ha a kohdényersvasat Mg — FeSi otvizettel
kezelik, vagy a magnéziummal valé oltds utén
még kiilon FeSi-mal is oltanak. Az oltéskor be-
vitt szilicium mennyisége legalabb 0,79%,. Ha a be-

vitt Si mennyiségét 0,79, folé novelik, a gémb-
grafitos kohényersvas képlékenysége javul. Igy
elérheté 7,5%,-os nyitlas is, amelyet az ontvény
lagyitasival 15—17% ra lehet emelni a szilard-
sdag jelentds csokkentése nélkiil.

A magnéziummal kezelt kohdnyersvas szi-
lardsagi tulajdonsigai tehdt 3—4-szer jobbak az
eredeti kohényersvasénal, a sziirke és médositott,
kupolékemencébSl nyert vas tulajdonsigait s
tulhaladjak (GOSZT 1412 — 54) (MSZ 2591 — 54
és MSZ 5729 — 52).

Vizsgélatnak vetették ald a gombgrafitos
kohényersvas duzzadisit és revésedését is. Az
eredményt az 1. tablizat tartalmazza.

1. tabldzat
Adag- Duzza- | Revésedés
sz&m Nyersvas dés % | g/m2/6ra
| >
1. | Lemezes grafittal..... — ‘ 9,91
Gombalakt grafittal .. — | 4,25
2 Lemezes grafittal..... ' 1,6 | 9,6
| Gombalaka grafittal . . 0,064 3,95

A magnéziummal kezelt kohényersvasbél 6n-
tott kisérleti alkatrészek, igy pl. a salakszallité
iistok billenté mechanizmusanak csavaranyéi
(tiszta sily 50 kg), agyagérlé gép fogaskerekei
(parban 180 kg), habarcskeverogép fogaskerekei,
ontogépi csészék (86 —120 kg) iizemi koriilmé-
nyek kozott megfelelé tartéssagot mutattak, sét
a tébb mint 300 db éntégépi csésze kétszer jobb
tartéssigot mutatott, mint a kupolékemencébdl
kikeriilt csészék.

A kisérletek igazoltik a gombgrafitos koho-
nyersvas felhaszndlisinak elényeit, kiillonosen
salakszillité istok, hengermiii hengerek, ontodei
fémforméak és mas, foként a kohéaszati iizemekben
hasznalatos ontvények gyartasahoz.
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Lapszemle

Masecré, C.—Lefebvre, A.: Giazfelvétel levegibdl és
tiistgdizokbo6l konnyiifémek olvasztdsakor. Giesserei, 46.
(1959) 7. sz. 153—159. p.

A vizsgdland6 olvadékbdl kb. 80 g prébat vesznek
és ontottvas kokilliban 35 mm ¢-jfi és 35 mm magas
kipot 6ntenek, melyet lassti evakudlissal kb. 60 Hgmm
nyomdson megdermedni hagynak. Ily nyomadson a ke-
letkezé gdzhdlyagok még teljesen a proébdban marad-
nak bezarva. Meghatdrozzak a proba latszélagos d, és
valédi d, sfirfiségét. Ezekbdl szamitjik a gdztartalmat
konvenciondlis egységekben :

1000 1000

d dy

Ha a nyomds eltér a 60 Hgmm-t6l, akkor (1)
képletet az aldbbi dsszefiiggéssel médositani kell :

()

0,01551
SERYE Ay e @
&P p?

ahol ¢ = a 60 Hgmm nyomésnak megfelel§ géztarta-
lom, ¢p = a ldtszolagos géztartalom p nyomds esetén
Hgmm-ben. Az idedlis géztérvénnyel dtszdmitds esz-
kozolhetd, mely szerint

10 konvenciondlis egység = 0,025 Nem?® gdz/100 g
otvozet. 10 konvenciondlis egység esetén a gazfelvétel
gyakorlatilag nulla, 100 egység feletti gdztartalom a
szokésos ontodei viszonyok k 6zt nem l1ép fel, esak mester-
ségesen érheté el, akkor azonban a gézok egy része
megdermedés el6tt eltdvozik a prébabol.
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1. dbra. Gazfelvétel és gazleaddis 50 kg 8% Cu = és 49 Si-
tartalma ~ twozetnek olajtiizelésii tégelyes  kemencében
torténd olvasztaskor

Az 1. dbrén a kisérleti otvozet gdztartalmait ldt-
hatjuk kiilonbozé hémérsékleteken az idS fiiggvényé-
ben. A kisérlet alatt a 15 C°®o0s levegé nyomdsa 762
Hegmm volt 609% relativ nedvességgel. Elgézologtetd
olajégbvel semleges langgal tiizeltek.

Az olvadék kezdetben (780—790 C°) gdzmentes
volt. Nedves burgonydt meritve az olvadékba, a giz-
tartalom hirtelen 56 egységre ugrott fel, "ezt a gdz-
tartalmat az olvadék azonban kb. 30 perc alatt ismét
leadta. Kiilon kisérletekkel megdllapitottdlk, hogy a
természetes gazleaddis kisebb hdmérsgkleten gyorsabb.

Az o6ntodékben szokdsos hémérsékleteken tehdt
az olvadéknak gyakorlatilag gézmentesnek kell lennie.

Hirtelen hémérsékletnéveléskor az oOtvozet csak

némi késéssel, de akkor hirtelen sok gzt vesz fel, ez a
tilgdzosodds jelensége. A fiités ledllitdsa utdn a gdz-
tartalom meredeken csikken a normilis értékig.
Mindezekb6l megdllapithaté, hogy kb. 950 C° koriil
kritikus hémérsékletkoz talilhat6, amelyben az olva-
dék tulgdzosodik.

A fiird6 hidrogéntartalma a flitGolaj szénhidrogén-
jeibdl, illetve a levegd és fustgdzok nedvességébdl
szarmazhat. K két lehetGség szétvilasztdsdra egy
nagyobb tégely olvadékdba ugyanilyen olvadt fémmel
telt kisebb tégelyt merftettek. Azaz a nagyobb, kiilsé
tégelyben levd olvadékra a szokdsos éntodei viszonyok
hatnak, tehdt a fiird6 felszinén keresztiil az atmoszféra,
mig a tégelyfalon keresztiil a fistgdzok. A kis tégely-
ben levé dtvozet azonban csak a levegével dll érint-
kezésben, mert a fiistgdzokt6l elzdrja a kilsé firddst.
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2. dbra. Az olvadéle gdzfelvétele és gdzleaddsa egymdsba
dllitott tégelyek esetén

A 2. ébrdn az A—B—C—D—E—F gorbe a
kiilsé tégely olvadékdnak, mig a P—V gorbe a belsé
tégely gaztartalmdnak véltozdsat mutatja az id6,
illetve a hémérséklet fiiggvényében. Zdrdjelben a fém-
hémérsékletek lathaték. Az olajhozzivezetés ledllitd-
sdval, de tovdbbi levegd fuvatdssal 900 C°-on a kilsé
olvadék igen hirtelen gzt ad le, s6t kb. 700 C°-on
gyakorlatilag gdzmentes lesz. A bels6 tégelyben levd
olvadék csak jelentds idébeli eltoldssal koveti a kiilsé
tégely hémérsékletviltozdsait. 900 C° elérése utdn
30 perc alatt itt is bekévetkezik a tilgdzosodds dllapota,
mely 730 C‘?-'g val6 hiitéskor gyakorlatilag nulldra
csokken. E kisérlet bebizonyitotta, hogy a kiilsé olva-
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3. dbra. Gazfelvétel a lefedett belsd tégelyben
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dékban levé hidrogén nem adédik &t a belsé fiird6nek.
Vagyis a két tégelyben lev6 olvadék egymastol fiigget-
lentil vesz fel és ad le gdzt.

Amikor a belsd tégelyt lemezfeddvel lattdk el és
ez ald szdraz nitrogéngdzt vezettek a levegs kizdrdsara
akkor a kiilonb6z6 homérsékleteken a 3. dbrdn lathatd
gaztartalmakat kaptdk. A kiils6 olvadék gdzfelvétele
az el6z6h6z hasonld volt. A belsd tégelyben még
1035 C®-on is esak kis gdzfelvétel dllt el6, a préba-
vételek megszakitdsival a gdztartalom még e h6mérsék-
leten is csokkent. A fedé leemelése utdn sékezelést
eszkozolve hirtelen gizfelvételt tapasztaltak.

. E kisérletek szerint a kiilsé levegdtol teljesen elzdrt
olvadék még a kritikus h6mérséklet felett is csak kevés
gdzt vesz fel. A kils6, meglehetésen szdraz levegd
egymagdban is okozhat gdzfelvételt, amit a fiirds
sGkezelése csak novel. -

Utolsé kisérletiikkben kiemelték a kis tégelyt és a
nagy tégelyt takartdk le fedével és nitrogéndrammal.
Megallapitottdk, hogy az olvadék hasonléan wvett fel
gézt, mint fed6 nélkiil, annak ellenére, hogy az elsd
probat esak a kritikus hdmérséklet dtlépése utan vették,
hogy a prébafelvételek okozta gézfelvétel lehetdségét
kizarjak. gy bebizonyitottdk, hogy a gizok a tégely
f('ieéllfll)(én és oldalfaldn keresztiil jutottak be az olva-

a.

E hédrom kisérlet tantisdga szerint a hidrogén be-
juthat az olvadékba a nyitott fiird6feliileten keresztiil
a levegl vizgbéze és szénhidrogénjei dltal, mésrészt a
tégelyfalon keresztiil a fiistgdzokbol kisérletei szerint
minél nagyobb a hevités sebessége, anndl kisebb lesz
a gazfelvétel kritikus hémérséklete.
~ Az aluminium-hidrogén rendszer egyensilyi viszo-
nyaibdl megdllapitjik, hogy az egyensulynak megfelels
érték Gtszor-hiiszszor nagyobb mint az olvadékok

~ gyakorlati gédztartalma. A gdzalakia hidrogént6l gya-

korlatilag mentes atmoszférabél az aluminium olvadék
nem vesz fel gdzt. Vagyis forditva ilyen atmoszférdban
minden gdztartalma fiirdé természetes tGton leadni
képes géaztartalmdt, mégpedig kisebb hémérsékleten
er6sebb mértékben.

Az aluminium-hidrogén-vizg6z rendszert két éllan-
dbéan és egymds mellett végbemend reakei6 hatdrozza
meg :

2A1 4 3H,044: — ALO,; -+ 6Hodgon (gdzfelvétel) (3)

6H 101t — 3H, gaz (gazleadds) (4)

Ha a (3) reakci6 gyorsabb, mint a (4), akkor a
hidrogéntartalom né az aluminiumban és forditva.
A gazfelvételt novekvd hémérsékleten elbsegiti az a
tény, hogy az Al,O,-hirtya siir(isége 900 C°-ra melegitve
gyorsan ndé, ezzel takaréképessége csokken. E feltétele-
zés Osszhangban 4ll a kritikus felileti h&mérséklet
felfogdsdval. (A fémfiirdd feliilletének hdémérséklete
150 C*-kal nagyobb lehet, mint a belsejéé.)

Ezek szerint 6vakodni kell az olvadék tulhevitésé-
t6l, de a helyi thlheviilésektsl, azaz a szirélangoktol is.
A ldng ne érje kozvetleniil a fiirdé felilletét. Minél na-
gyobb a levegé hémérséklete és relativ paratartalma,
anndl nagyobb a gizfelvétel veszélye. A flit6olaj fiist-
gézai semleges ¢s tokéletes lang esetén 10 stlyszdazalék
vizgbzt is tartalmazhatnak, ami nagy veszélyt jelent.
Az olvadéknak ontés elGtti héntartdsa akkor hatédsos,
ha 700 C°-on legaldbb 20 percig, vagy 800 C°-on tobb
mint 1 6rdig tartjik, de csak akkor, ha a szildrd
fémek adagoldsa és a sékezelés jéval a pihentetés el6tt
tortént.

Pilissy

Pellegh, Joshua: Kupoléhél ontott feketetiretii
terepontvények szilirdsigi tulajdonsigai

Megjelent a , Foundry” 1960. oktéberi szdmdban, 110—113. old.

A fémek, de kiilénésen a temperontvények fizi-
kai tulajdonsdgait, az osszetételitktdl eltekintve, szd-
mos tényezs befolydsolja. Igy pl. az olvasztds mddja,
a forma kiképzése és h6mérséklete, az ontvény falvas-

tagsdga, az oOntési hSmérséklet, a hiilési viszonyok
stb. mind hatdssal vannak a szakitészildrdsdgra, az
alakithatésdgra, keménységre sth. Mivel viltozék
minden egyes kombindcidja egy-egy meghatdrozott
szovetszerkezet kialakuldsdval jir, azért az egészséges
ontvények szovetszerkezetébdl bizonyos fokig kovet-
keztetni lehet anyaguk fizikai tulajdonsdgaira.

A laboratériumi vizsgélatokhoz az utébbi ot
esztendd szokvédnyos tizemi prébapdledit haszndltdak
fel. Az eredmények a szdamos viltozé kovetkeztében
természetesen nem adtak abszolut pontos értékeket, de
j6l réavildgitanak a kupol6bél éntétt temperontvények
szildrdsdgi értékeire. Az ismertetett eljards alkalmas
lehet mads gydrtdsi eljarasok esetén is az egyes fizikai
tulajdonségok vizsgdlatdra.

A karbon egyenérték (CE) és szakitdszilirdsdg
osszefliggése. A feketetoret(i temperéntvények szovete
ferritb6l és a hékezelés folyamdn a fehérvas grafitosos
désakor keletkezett temperszénbdl 411. Mivel a szili-
cium a grafitosoddst erésen befolydsolja, azért a karbon
egyenérték kiszamitdsakor azt tekintetbe kell venni.
A karbon egyenérték (CE = C;% -+ 1/ Si9%,) felvildgo-
sitdst ad arrdl, hogy az Osszetétel mennyire kézeliti
meg az eutektikus karbontartalmat, a 4,239%-ot.
Altaldban a CE kiszémfitdsakor a foszfortartalmat is
szdmitdsba veszik, de jelen esethen, mivel a temper-
vasban azt gondosan dllandé értéken tartjik (tehdt
nem valtozd), attél el lehet tekinteni. A temperontvé-
nyek szakitoszilirdsdga, mint vdrhat6, nagy mérték-
ben fiigg a karbontartalomtél, minél nagyobb ugyanis
a karbontartalom, anndl tébb grafit képzédik, mely
a szOvet folytonossdgdt megszakitva, csokkenti a szi-
lirdsdgot. Lerdgzithetjiik tehdt, hogy a szévetszerke-
zet tulajdonsdgainak mdédositdsa a grafit mennyiségé-
nek, nagysdginak, alakjdnak és eloszldsdnak fiiggvénye.

A vizsgdlatokhoz felhaszndlt {izemi prébapél-

cék  szovetszerkezetitk - szerint lettek csoportositva.

Az ,,A” csoportba a tisztén ferrit-grafit szovetli pél-
cak, a ,,B” csoportba azok a pédledk keriiltek, melyek
szovetében a perlittartalom 50%-ndl kevesebb, mig
a ,,C” esoportha azok, melyek perlittartalma 50—1009,
volt. Perlites szévetszerkezet{i temperdntvényeket nem
allitottak el6 tudatosan, mivel mind az 6sszetételt, mind
a hdkezelési ciklust a ferrites temperdéntvényeknek
megfelelden dllitottdk be. A perlites szovetszerkezet
megjelenésének okaival ezért nem is foglalkozunk,
csupdn annak hatdsat vizsgdljuk a fizikai tulajdonsé-
gokra.

Az 1. dbra a szakitészilirdsdg és a CE kozotti
osszefliggést tinteti fel. A két teljes vonal a szilirdsdgi
értékek felsé és alsé hatdrdt jelzi abban az esetben,
ha a szovetszerkezetben ldthaté grafit témér csomodk-
b6l &ll, mig a szaggatott vonalak egyéb pl. szétszért,
megnyilt, esetleg primér grafithoz hasonlé kevés, dend-
rites temperszén esetén jelzik a szildrdsdgi hatdrokat.
A nagyobb szakitészildrdsdg, mint wvarhaté volt, a
kisebb CE értékeknél mutatkozik és a CE névekedésé-
vel a szakitészilardsdg csokken. A szokdsostdl eltérs
alaki temperszén azonos CE esetén esékkenti a szildrd-
sdgot.

A hatdrolé egyenesek egyenletét két ismert pont-
bél koénnyen meg lehet hatdrozni. Az 1. dbrdban az
x’ = 3,174, y' = 37,6 és 2’ = 3,62, y’* = 30, akkor
a fels6 hatdrolé egyenes egyenlete

Yy =yt

xl —— x’ ..cll a3 xl
ahonnét
Yy = i”:l,(.r, —a’) +y' = —21,4x 105 kg/mm?2
' —w

A mez6 alsé hatdrdt jelzd egyenes egyenletét ha-
sonléképpen kaptuk :

Y = — 16,72, + 84 kg/mm?

Csomds temperszén esetén (mikroszképi vizsgdlat),
hogy a szildrdsdgi értéket megkapjuk, az elemzési
adatokbdl kiszémitjuk a CE értéket és azt az egyen-




Lapszemle

Ontode 1961. 4. sz. 93

+=Csomos temperszen
o=Jzelszort temperszen

i l

b

P
=
%
|
|

.

rdsag kg/mm? ——
&

sS40
8ot
£25
&
Ba am a0 30 350 de0 370 3%
LES, | B3E7-1]

1. dbra. Szakitészilardsag a karbonegyenérték fiiggrényében szakité wizsgalatol: alapjdan

letbe behelyettesitjiik. Igy pl. CE = 3,39 esetén a

szakitészilardsag értéke
¥, = —21,4.3,3 + 1056
¥y = —16,7.3,3+ 84

Hasonlé az eljirds ha a szévetképben kis mennyi-
ségli szétszért, megnyilt vagy esetleg dendrites grafit
van jelen. Ekkor a szilirdsagi értékek a szaggatott
vonalak alkotta mezébe esnek.

A szaggatott egyenesek egyenlete jelen esetben

= 34,4 kg/mm?*

= 28,9 kg/mm? kozé esik.

Yy = — 16,32, 4+ 84,4 kg/mm? és

Yy — — 21,72, + 97,6 kg/mm?

A szakitészilardsig CE = 3,39, esetén, 30,6 ¢és
25,9 kg/mm? értékek kozé esik.

Az dbrabdél az is kiolvashato, hogy kis CE értékek
esetén a szakitdszildrdsigok mezeje szélesebb, mely
mezb a CE névekedésével szfikiil, mig szétszort grafit
esetén (szaggatott vonalak) ennek a forditottja érvé-
nyes. Ez teljesen érthetd, ha tekintetbe vessziik, hogy
nagy CE értékek mellett alig lehetséges, hogy megszi-
larduldaskor primér grafit kivdlds nélkili fehér toretet
kapjunk.

Nagy CE esetén csak akkor kaphatunk primér
grafitmentes szovetet, ha karbidstabilizilé elemek van-
nak jelen (Cr, Mo sth.); a Mn : S ardnya kiesiny, az
olvasztas oxiddlé légkorben torténik stb. A szaggatott
vonalak hatdrolta mezében, kis CE mellett, dermedés-
kor csak akkor keletkezik primér vagy szétszort grafit,
ha az otvozetben grafitosité elemek (Al, Ti, Zr stb.)
vannak. A 2. dbra kupolob6l éntott jellegzetes szovet-
szerkezetet mutat ,szabdlyos’ esoméds grafitképzédés-
sel, CE = 3,339, esetén. A 3. dbrdban az elSbbivel

egyezb CE érték mellett szétszort grafit ldathato a ferri-
tes szovetszerkezetben. A szilirdsdgi tulajdonsdgok
rosszabbak. A grafit dllapota nagv befolydst gyakorol
az anyag tulajdonsdgaira.

3. dabra. Ferrites szovetszerkezet szétszért temperszénnel

A perlittartalom (4. dbra) is erésen befolydsolja
a szilardsdgi tulajdonsdgokat. Ennek vizsgilatdra
hasonlé médon hatdroztdk meg a szilardsdg és a CE
kozotti osszefiiggést, ill. a szildrdsdgi mezdéket hatdrold
egyenesek egyenletét 0—50%, és 50—1009% perlit-
tartalm temperontvényekre vonatkozéan.

A szakitészilardssg felsé hatarat 509% perlit-
tartalomig az y; — — 30z, + 140 kg/mm?2, az alsé
hatért pedig az y, — — 30,62, + 123,56 kg/mm? egyenes
hatdrozza meg. Ezeknek az egyeneseknek hajlasszoge

2. dbra. Ferrites szbvetszerkezet csomds temperszénnel.

4. abra. §0% perlitet tartalmazo szévetszerkezet
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nagyobb, mint az 1. dbrdn feltintetett egyeneseké. Ez
annak a kovetkezménye, hogy a szovetszerkezethen
levé perlit a szakitészilardsdgot, killondsen kisebb CE
esetén, noveli. Ugyanezek a viszonyok érvényesek az
50—1009%, perlitet tartalmazo szovetszerkezet esetén is.
A szildrdsdgi értékek felsd hatdarat a megszerkeszthetd
diagramban az y, = — 5562, -+ 229 kg/mm?2, mig az alsé
hatéart az y3— — 51,3 24+ 207 kg/mm* egyenes jellemzi.
Ezeknek az egyeneseknek hajlisszoge még nagyobb,
mint az 509, perlitet tartalmazé szovetszerkezetekre
vonatkozé. A nagy mennyiségii perlit tehdat nagyobb
mértékben néveli a szakitoszildrdsdgot.

A CE és a nyulds viszonya.

A tokéletesen kildgyitott temperontvény az egyet-
len vasanyag, melyben az osszetétel valtozasa ugyan-
olyan irdnyban befolydsolja a nyildst és a szilardsdgot,
ami azt jelenti, hogy a temperéntvény nyildsa nagyobb
szildrdsdaga mellett nagyobb, ami a kiilénleges ferrites
alapszovetnek és a temperszénnek tulajdonithaté.
Magdnak a ferritnek a nyuldsa 30—509, (a Si, C stb.
tartalomt6l  fiiggben). A temperszéncsomdék a fémes
szovetszerkezet folytonossdgat megszakitjak. Mivel
a szakitoszilirdsig a CE figgvénye, feltételezhetd,
hogy a CE névekedésével a nyilds, éppen tigy mint
a szakitoszildrdsdg, csokken. Ezt az Osszefiiggést az
5. ébra szemlélteti. A felsé gorbe a ,,szabdlyos”
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5. dbra. A nyulds és a OF dsszefiiggése

szovetli tempervasra vonatkozik. Természetes, hogy
a szétszoért (vagy megnyult grafit néveli a szévetben
' a megszakitasok szdamat és nagysdgdt) és igy csokkenti
a nyuldst. Az alsé gorbe ilyen grafitot tartalmazé
ferrites szovetszerkezetre vonatkozik. A perlit esok-
kenti a nyuldsi értékeket. Perlites temperdntvényt
a megfeleld Osszetétel és a kotott karbon tokéletlen
bomldsdat biztosité hékezelési ciklus megvilasztdsdval
dllitanak el6. Mivel az ilyen éntvény szévetében tébb
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6. dbra. A perlittartalom hatisa a nytldsra

‘a perlit és kevesebb a temperszén, azért a perlites tem-

perontvények szakitoszilirdsiga nagyobb, nytldsa pe-
dig kisebb. A nytlds a perlitmennyiségt6l fﬁggG!:m
29},-ig esokkenhet. A 6. dbra a nytlds és a perlittarta-
lom kozotti Osszefiiggést mutatja CE = 3,45 esetén.

Perlites temperontvény nytjthatésdgit szemesés-
perlitre torténé hdékezeléssel ndvelni lehet. Egy kb.
669, szemesésperlitet tartalmazé CE = 3,479% temper-
vas szakitoszilardsdga 29,6 kg/mm2, 929 nytlds
mellett.

A szakitoszildrdsdg és a folydsi hatdr viszonya.

Az bsszes vasanyagokra jellemz6, hogy a szakité-
szildrdsdg novekedésével a folydsi hatdr is né. Temper-
ontvényekre vonatkozélag ezt a torvényszeriiséget
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8. dbra. A szakitészildardsig és a perlittartalom viszonya

a 7. dbra szemlélteti. Feltételezhetd, hogy a folydsi
hatér a CE névekedésével csokken, mivel a folydsi
hatdar a szakitészildrdsdggal egyenes ardnyban wval-
tozik. A folydsi hatdr és a CE viszonyit az értékek
nagy szordsa miatt nem sikeriilt diagramban dbrd-
zolni.

A szakitoszildrdsdg és a perlit viszonya.

A perlit, mivel ferrit és cementit lemezekbdél &ll,
egy erds, kemény szovet, a perlites szovetszerkezet
tulajdonsdgai a lemezek vastagsdgatol figg. A 8. dbrd-
ban a perlittartalom és szakitészilardsag osszefuggése
lathaté CE = 3,459, esetén.

A keménység és szakitoszildrdsag viszonya.

Temperontvények Brinell-keménysége 100—150
kozott, de a szokvdanyos érték 110—120 kozétt mozog.
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9. dbra. A Brinell-keményséy és a szakitdszildrdsig A kozolt egyenletek és diagramok esak kupol6bél

dsszefiiggése

A szakitészildrdsdg és a  Brinell-keménység kozotti
osszefiiggés madot ad arra, hogy Brinell-vizsgdlatokkal
kivdlogassuk a hékezeletlen és az elégtelentil ldgyitott
(perlites) oOntvényeket.

A 9. dbra két CE értékre vonatkozdéan tiinteti fel
a Brinell-keménység és a szakitészilirdsdg kozotti
osszefiiggést. A CE érték épp gy befolydsolja a Brinell-
keménységet, mint a szakitdszilirdsigot, azaz a CE
novekedésével a Brinell-keménység esokken. Emlitésre-
mélté, hogy szirke- vagy fehérintvények Brinell-
keménysége az oOsszes karbontartalom novekedésével
nd, mivel a karbontartalom novekedésével a primér
cementit mennyisége is mnagyobb lesz. A szovetszer-
kezetben perlit vagy cementit alakjdban jelenlevé
kotott karbon keménységi vizsgdlatokkal kimutathato.
A szovet perlittartalmdnak novekedésével a Brinell-

ontott fekete temperontvényekre érvényesek. A diagra-
mok jelentésége abban van, hogy azok dltaldnossdgban
ravildgitanak arra, hogy hogyan befolyédsoljik az egyes
tényezdk, mint a karbonegyenérték, a perlites szovet-
szerkezet és a grafit minésége a fekete temperdntvény
fizikai tulajdonsdgait.

Ontodék, melyeknek ninesen szildrdsdgi vizsgdla-
tokra berendezett laboratériumuk, az ilyen diagra-
mokat joél felhaszndlhatjik a temperontvények f6
fizikai tulajdonsdgainak meghatdrozdsdra, ha mikrosz-
kép segitségével megdllapitjdk a szovetszerkezetet és
a vegyl osszetételbsl a CE értéket.

Az ismertetett adatokbdl kévetkezik, hogy a szét-
szort vagy dendrites grafit hajlamos a temperontvények
szildrdsdgi tulajdonsdgait lerontani. A temperdéntvé-
nyek karbon egyenértékének novelése az Osszes mecha-
nikai tulajdonsdgokra kdros, a szovetszerkezetben levé
ierlit a szakitészildrdsdgot, a nyuldsi hatért és a Brinell-

eménységet néveli, de a nyildst esokkenti.

( Folytatds a 8§. oldalrdl )

British Foundryman
53. kot. 11. sz. 1960. november

McOonnel, J.: Mozdonyokhoz valé Ontott acél
csapagytestek gyartdsinak néhany szempontja. 469—
476. old. — Goodison, J.—White, J.: Rendellenes
tdgulas agyaggal kotott Lkvarchomok lehfilésekor.
477—479. old. — Turton, J — Waters, B. H. C.: A B.S.
3100: 1957 : 592 Grade C szabvény szerint késziilt
otvozetlen acélok mikroszovete és néhany megjegyzés
ezekrdl az acélokrél. 480—482. old. — Stolarczyk,
J. E.—Hudson, D. A— Ashbolt, D.: A bizmut, a vas,
az arzén és az antimon hatésa a homokba oOntott
agyufémekre. 482—499. old.

Fonderie

177. sz. 1960. oktéber

Roth, J.: Hagyomanyos szerszimokkal végzett
magkészités pontossiga 1j szintétikus gyantik fel-
haszndldsa esetén. 409—418. old. — Plénard, E.: Az
ontottvasak nagy csillapitasanak gyakorlati jelentosége.
419—432. old. — Tokéletesitett probatestkokilla on-
tott acélok ellenbrzéséhez. 433—435. old.

Fonderie Belge
30. kot. 10. sz. 1960. oktéber

Rasschaert, R.: Szirke és gdombgrafitos Ontottvas
ontvények ultrahang vizsgalatanak néhény szempontja.
257—262. old. — Leton, J.: Ontodei szakoktatés.
263—266. old. — Otvozetlen sziirkevas Ontvények
nllgrettﬁrései és megmunkalasi rdahagyésai. 267—275.
old.

Foundry Trade Journal

109. kot. 2287. sz. 1960. oktéber 6.

Taylor, L. S.: Precizi6s tntés vakuumban. 419—
427, old.

109. kot. 2288, sz. 1960. oktéber 13.

Léatogatisi mnap angol iizemekben. 455—462.
old. — Parkes, A. R.: Zirichi naplé. 463—470. old.

109. kot. 2289. sz. 1960. oktéber 20.
Steele, J.: Ontdde formaszekrények nélkiil. 489—

490. old. — Latogatési nap angol iizemekben. 493—
500. old,

109. kot. 2290. sz. 1960. oktéber 27.

Cumberland, J.: Ontoéttvas rudak gyartdsa és
tulajdonsfgai. 5$23—533. old. — Parkes, A. R.: Ziirichi
naplé. 5356—542. old.

Foundry
88. kot. 10. sz. 1960. oktéber

Miért és hogyan haszndljuk a héjmagokat ?
92—105. old. — MacLaren,J. L.: Eurépai hagyomanyos
ontési eljardsok. 106—109. old. — Pelleg, J.: A kupol6-
ban gyfrtott tempervas néhdny mechanikai tulajdon-
saga. 110—113. old. — Bishop, H. F.: Acélontvények
tapfejei. - 114—119. old. — Dean, L. W.: Keramikus
formaban készilt éntvények gyrtisa és felhasznialésa.
142—146. old. — Watts, C. H—Carr, L. E.: Egy prob-
léma megoldésa egytittmiikédé kutatassal. 149—1560.
old. — Huskonen, W. D.: A texmelés novelése gépesitett
nagysebességli formaszaritdssal. 164—156. old.
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Giesserei

47. koét. 20. sz, 1960. oktéber 6.

Patterson, W.: Alakitds Ontéssel. 543—548. old. —
Umhéfer, E.: Munkavédelem nyomésos oOntddékben
nehezen lobbané hidraulikus folyadékok hasznélatéval.
548—550. old. — Nicolaz, J.: REFA mutatészimok
tablizata Ontoédei kalkuldciéhoz. 550—554. old. —
Remmeke, L.: A formazas koltségszamitéasinak ujabb
vizsgélata. 555—556. old.

47, kot. 21. sz. 1960. oktdber 20.

Scheider, Ph.: A Verein Deutscher Giesserei-
fachleute 1959—60. évi tevékenysége. 56 7—589. old.

47, kot. 22. kot. 1960. november 3.

Orths, K.: Az olvasztés és a tilhevités hatdsa
az Ontdttvas néhiny hibajara és mechanikai tulajdon-
sigaira. 595—608. old. — Siepmann, H.—Pacyna, H.—
Hauptvogel, H. W.: Az acéltoredék arfnya az elegy-
ben ontottvasnak kupol6ban val6 olvasztasakor. 608—
614. old. — Miihlberger, H.: A gombgrafitos éntottvas
sztatikai és dinamikai szilardsigi tulajdonségair6l.
614—622. old. — Zeuner, H.—Hdihner, K. FE.: Gyen-
gén Otvozott Cr—Mo-, Cr—Ni- és Cr—Ni—Mo-acél-
ontvény szivossiga kis hoémérsékleteken kiilonféle
hékezelések utan. 623—633. old. — Brunhuber, E.:
A kokilladntés gépesitése. 634—639. old. — Wolf, W.:
Nyomésos ontési cinkhulladékok feldolgozisa és Gjra-
felhasznéldsa. 640—644. old. — Remmeke, L.: A kolt-
ségek modosulasa 6tvozott Ontottvasfajtalk gydrtasa-
kor. 644—645. old.

47. kot. 23. sz. 1960. november 17.

Emley, E. F.: Fejlédés az ontészeti magnézium-
otvozetek technolégidjaban. 663—671. old. — Venus,
W.: A nyoméasos ontégépek szerszamzarasanak prob-
lémajaval kapesolatos szempontok. 672—680. old.

Giesserei-Praxis

1960. 19. sz. oktéber 10.

Reininger, H.: Példak gyakorlatilag bevélt bevé-
gasi eljarasokra. 336—341. old. — Gehrke— Marten, G.:
Az tlizem vilagitdsinak hatésa a dolgoz6é6 emberre.
342—344. old.

1960. 20. sz. oktober 31.

Reininger, H.: Az Ontvények minOségének javi-
tasa rontgenvizsgilat segitségével. 351—364. old. —
Kohrs, H.: Torbvizsgilatok a sziirke Ontdttvas meg-
itélésére. 3656—368. old. — Monsberger, S.: Szallit6-
berendezések egy korszeri féktuské-ontdodében. 368—
373. old.

Giessereitechnik

6. kot. 10. sz. 1960. oktober

Kiihne, H.: Az 6ntodétdl a gépgyartas figyelembe
veendd fejlesztési iranyzatiig. 289—292. old. — Haas,
W.: Kisérletek kupoloban karbidadalékkal végzett
olvasztéssal. 293—295. old. — Friedel, W.: Xiilon-
leges intézkedések kupoléban yal6 olvasztéskor. 295—
296. old. — Mollitor, D.: Uzemi tapasztalatok az
IMSK 250, 250 kg-os kozépfrekvencias kemencével.
297—299. old. — Rosenberger, H.: Tapasztalatok a KS 2
maglévbégéppel. 300—301. old. — Bohme, H.: A héj-
forméak meéretei és a héjformézé gépek teljesitménye.
301—303. old. — Heelemann, W.: Méretpontos ont-
vények sablonoknak a magkészitésben valé hasznéla-

taval. 303—305. old. — Krumnacker, M.: Magnézium
gyakorlati leégése hipoeutektikus ontészeti AlSi-6tvo-
zetekben. 306—307. old.

Litejnoe Proizvodszive

1960. 10. sz. oktober

Zuszman, L. L.: Ontodék 6cskavas beszerzési
forrasai. 1—3. old. — Szin, M. K.: A szélhevités hatdsa
a kupol6ban véghemené égési folyamatra., 4—6. old. —
Genin, A. B.: A szilard tiizeldanyagok kupol6ban valé
elégésének kérdéséhez. 7—S8. old. — Osernobrovkin,
V. P.—Anan’in, A. A.: Azelégési z6na nagy kupol6k-
ban. 8—9. old. — Kagan, I. Sz—Gerstenkern, Sz. Ja.:
Az ontvények Onkoltségszmitasinak kérdéséhez. 10—
13. old. — Kwaszman, M. G.—Tunik, A. A—Begun,
B. E.: Nagy diesel-forgattytastengelyek ontése. 13—
15. old. — DV-30 tipusi motor forgattytstengelyei-
nek 6ntéstechno]6gié.;ca a vlagyimiri trai(torgyérban.
16—17. old. — Borowik, M. G.—Szolomon, L. Sz.: Rege-
neraloberendezések  Ontvények hidraulikus tisztita-
sahoz. 17—21. old. — Szolob'er, L. P.: Ontvények
viz- és viz-homok-sugaras tisztitasa. 22—23. old. —
Szankov, I. I.—Zibenberg, A. I.—Zsukow, V. Sz.:
Az ontvénytisztitas teljes gépesitése és automatizélésa.
23—26. old. — Rasztimesin, N. I.— Agafonov, A. A.—
Lamaszov, A. A.: A ,ZIL” félautomatikus magfivé-
és maglovogép. 26—28. old. — Romanowszkij, N. T.—
Budavej, V. Ju., stb.: Uj normik 6ntddei berendezések
amortizéciés leirdsara. 28—31. old. — Migaj, V. P.:
Centrigufdk hasznélata hidraulikus tisztitéberendezé-
sekben. 31—32. old. — Berg, P. P.—Fejgel’szon,
B. Ju.: Fémformék vékony bevonattal. 32—33. old. —
Dobatkin, V. I.—Szimakovszkij, B. I.: Aluminium
kristalyosodasinak vizsgilata rddiéaktiv izotépokkal
folyamatos ontéskor. 34—36. old. — Balasov, M. I.:
Kén az acélontvények feliileti rétegeiben. 36—38.
old. — Zelencow, P. N.: A szemcseosszetétel zart rend-
szerben torténd vAltozdsanak idészamitdsa. 38—39. old.

Przeglad Odlewnietwa

10. kot. 10. sz. 1960. oktéber

Komorouwski, S.: Megjegyzések az egyenletes
keresztmetszeti kupol6é mfiikddésérdl. 277—284. old. —
Kocur, J—Wystrach, H.: A Malapanew kohészati
tzemek 1959—60. évi miiszaki fejlédésénck néhény
kérdése. 284—291. old. — Lempiczks, J.: A vibralas
hatasfokinak szamitdsa a forméknak és a mintdnak
formézogépen val6 elvélasztisakor. 292—294. old. —
Buciewicz, J.: A kolloidalitis vizsgélata mint kisegitd
v]i?sgé.lat a formazéhomokok értékeléséhez. 294—297.
old.

10. kot. 11. sz. 1960. novemb;ar

Szreniawski, J.: A Pinczow melletti Gorki-bol
szarmaz6 bentonit széritdsi hémérsékletének hatésa
kotési tulajdonsédgaira. 301—304. old. — Lewandowski,
L.: A szintétikus formézéhomokok  folyisinak kér-
dése. 304—316. old. — Bydalek, A.: Konnyfifémek
finomitésa sziiréssel. 317—320. old.

Slévarenstvi

8. kot. 10. sz. 1960. okt6éber

Dlezek, J.: Formézis nagy fajlagos nyomdssal.
341—347. old. — Mazanee, K.—Hwuwvar, L.: Kodzepe-
sen Otvozott Cr—Ni acélontvények hibainak javitasa
autogénlianggal és karbonelektrodaval. 347—351. old.
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Felhivas

Kérjitk tagtarsainkat, hogy az egyesiilet kézponti adminisztraciéjanak csokkentésére, toviabbé
a Kohiszati Lapok zavartalan, folyamatos kézhezvétele érdekében, tagsigi dijaikat lehetSleg ne havon-
ként, hanem legalibb negyedéves tételekben egyenlitsék ki.
A lapot esak annak kiildhetjitk meg, akiknek tagsagi dija kiegyenlitést nyert. Elkésett befizetés
- utdn a lap pétldlagos megkiildését nem szavatolhatjuk, mivel a nagymérvii igények kivetkeztében a
rendelkezésre 4ll6 példinyszamok hamar elfogynak. B

Kérjiik tagtdrsainkat, hogy cimviltozasukat azonnal kézoljék az Egyesiilet titkarsagdval (Buda-
pest, V., Szabadsag tér 17. I11. em. 306.), mert a Kohédszati Lapok folyamatos megkiildését médsképpen
biztositani nem tudjuk. y

Egyszamlaszam egyesiileti tagok részére : Nemzeti Bank 61.770

EGYESULET TITKARSAGA

Palyazati felhivas

Az Orszdgos Magyar Bdnysdszati és Kohdszati Egyesiilet Vaskohdszati Szakosztdlya pdlydzatot hirdet
vasiparunk tovabbfejlesztésének irdnyelveil meghatdrozé tanulményok kidolgozdsdra.

A tanulmdany keretében elméleti, gyakorlati és gazdasigi meggondoldsok alapjdn indokolni kell, hogy kazai
viszonyaink kozétt milyen eljardsokat célszerdi 28 sziikséges fejleszieni, és érdemes-e vjabbakat megvalésttani. Szem el6tt
tartandé, hogy vasiparunk, illetve gydrtmdinyaink mind mindség, mind ér szempontjabél a vildgpiacon is verseny-
képesek legyenek.

Kiindul6 adat az, hogy az 1960. évi acéltermelést kb. két és félszeresére kell fokozni, az ehhez sziikséges nyers-
vas mennyiség biztositdsival és az egész acéltermelést hengerelt, 6ntott, kovdesolt féltermékre kell feldolgozni.

Elstérbe kell helyezni, a hazai nyersanyagoknalk és energidnalk (ére, szén, olaj, f6ldgdz, dram) messzemend hasz-
nositdasdt. A kulféldrsl behozandd nyersanyagokra vonatkozélag mérlegelendé és szdmitdsba veendd a foldraj-
zilag legelényosebb beszerzés, szdllitds, tovibbd az importdland6 anyagminéség kivilasztdsdhoz a feldolgozds gaz-
dasdgossiga. Gazdasdgi megitéléskor els6sorban az energiasziikségleteket (tiizelGanyag) kell 6sszehasonlitani,
'~ azeket vissza kell vezetni az alapanyagokig. Pl. nyersvasgydrtdshoz nem elegendé csupédn a nagyolvaszté koksz-
séglotét alapul venni, hanem be kell szimitani az érceldkészités, pl. a zsugoritds, vagy a Krupp-Renn-eljdrds
“ziikségletét is. A konverter eljdrdshoz azt is figyelembe kell venni, hogy a konverter nagyobb nyersvasbetét-

“bb nyersvas és ennek elSéllitdasdhoz esetleg nagyobb vagy t6bb nagyolvasztd, valamint t6bb koksz kell.

pélydzati téma hdrom részre oszlik :

@) nyersvasgydrtis
b) acélgyirtis és
¢) hengereltirn termelés (melegalakitis).

sindhdrom rész-téma kiilon-kiilon 6ndllé pélydzatnak szdmit, tehdt pl. csupdn a nyersvasgydrtdsra, vagy
zerelésre vonatkozé munkdval is lehet pdlydzni. A pélydzat egyiittes dija

30 000.— Ft,
mely 6sszeg legfeljebb hat pilyamunka kozéit oszthaté meg. A dijnak a témacsoportok kozotti felosztdsédt és egy-eg
pélydzat jutalmdanak Gsszegét a pdalyamunkik értékelése alapjdn a birdlé bizottsdg fogja eldénteni. Ha a pélydzato
; nem iitik meg a kivdnt mértéket, a pdlyadij kifizetésre nem keriil.

A pilydzat dlialinos feltételei :

1. A pilydzat cime :
Vasiparunlk fejlesztésének irdnyelvei

A pélyamunkdn fel kell tintetni, hogy nyersvasgydrtdsra, acélgydrtdsra, vagy mindhdrom témdra vonatkozik.

l 2. Pilydzhat minden egyesileti lag, egyénileg vagy munkacsoportok keretében, a munkacsoportokban nem egye-
siileti tagok is kozremiikodhetnek.

! 3. A pdlydzatok jeligések, tehit a bekildott pdlyamfivek boritélapjén a vélasztott jeligét olvashatéan fel kell

‘ tiintetni. A palydzat mellé zdrt boritékban meg kell adni a pdlydzé vagy pélydzok teljes nevét, lakeimét, és
munkahelyét (tehdt a munkacsoport minden tagjdnak adatait). A boriték kiilsejére a wvilasztott jeligén kiviil

{ mdst rni nem szabad.

4. A pélyamfiveknek eddig még le nem kozilt vagy elbaddson el nem hangzott ondlld munkdlknak kell lenniok. A vélasz-
tott témdval olyan részletességgel kell foglalkozniok, hogy a javasolt médszert vagy kozolt adatgy(ijteményt
a pilyam(i lefrdsa alapjin haszndlni lehessen.

5. A pilyizatot kiiré szervnek jogdban éll mind a dfjazott, mind a nem dijazott munkdkat felhaszndlni. Nyomtatds-
ban kozléskor a szerzi tiszteletdij a szerz6t megilleti. Ha a pédlydzatra bekiildott anyag taldlmdnynak vagy
djitdasnalk mindsiil, igy az ezzel jard jogok csorbithatatlanok maradnak, s6t az Egyesiilet az ujitds kidolgozdsat,
dijazdsit és bevezetését tdémogatja.

6. A pélyamunkdkat feliilvizsgdlé bizottsig az OMBKE Vaskohdszati Szakosztdlya, a Vasipari Kutaté Intézet,
az OT, a KGM és néhiny tizem képvisel6jébsl tevadik ossze.

7. A beadds hatdrideje : 1961. dec. 31. Cim: Orszégos Magyar Bdnydszati és Kohdszati Egyesiilet, Budapest,
V., Szabadsdg tér 17. III. emelet.

Vaskohdszati Szakosztdly Vezetdsége
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Fenti konyvek

Je///tiviu/e figyelmeét
az alébbi szakkényovekre :

Pattantyts — Gépész- és villamosmérnokik kézikonyve 2. kitet

Alaptudominyok — Anyagismeret
ROmpp: Vegyészeti lexikon I, kitet A—Gy-ig
Rompp: Vegyészeti lexikon II, kétet H—O-ig
Erdey-Griz Tibor: Az anyagszerkezet alapjai
Dr. Gyorgyi Géza: Elméleti magfizika
Balint Lajos: A forgacsolé megmunkalds tervezése 2, kiadds

Becske Odon: Ontémintakészités 2. Atdolgozott kiadas
Nyarady—Szilagyi—Vasarhelyi: A vilig miiszaki miazeumai

Pachné—Frey: Vektor és tenzoranalizis

Lozinszkij: Izz6 fémek metallogrifiai vizsgilata vaikuumban
Kismarty Lérand: Szerkezeti acélok és dntvények 2. kiadas
Beckenbach: Modern matematika mérnikiknek
Visnyovszky Ldaszl6: Nyersvasnyartas

RAcz Istvan: Méret és nagysagrend

Weltner Margit: Szén-, koksz- és gazvizsgilatok

Kerpely Kédlméan: Az elekiroacélgyartas gyakorlata
Kerpely Kalméan: Kohaszati tablazatok

Schén Gyula: Feliileti edzés

Kerpely Kéalméan: Az acélingot ontése

Janszky Lajos: Miszaki bibliografia 1900—1955,

Comings: Nagynyomasiu technolégia

beszerezhetdk, illetve megrendelheték az
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SZAKBOLT:

MUSZAKI KONYVESBOLT
Budapest, VIL, Lenin krt, 7,
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COONEP)XAHMUE:

Hoanayo, A.: Bonpoc oueHKH JuTeHHOro 4yrysa
H POJb CTPYKTYPbI OCHOBHOro meraiana..... P

Onpepesienne NOHSTHS Kayecrsa JUTeHOro 4y-
ryHa. CpasHeHHEe 4YMCJIOB TNPOYHOCTHBIX OTHO-
WEHM JNTeliHOr0 YyryHa, NpoM3BeJleHHOr0 npH
PASJIMYHLIX  METAJIVPTHYECKHX M 3aBOJCKHX
yea0Busx. OTHOCHTEILHAS TBEPAOCTD, KAaYeCTBEH-
Hbll pakrop ¥ moauduumpoBanne. TBEpPAOCTDL 10
BpnHeabo 1 BTOPHMYHAS CTPYKTYpA JIMTEIHOrO
Yyryaa. Yuci0 NpOYHOCTHEIX OTHOLIEHMH, Mexa-
HUYecKHe cBoicTBA M (eppHUTH3ALMS JIMTEHHOrO
yyryHa. HoBsle nyTH IIPOM3BOJACTBA BBLICOKONpPOY-
HOI'0 4VryHa.

Ap. Xaidmo, H.: 3aBHCHMOCTb MEXAY JAHAMETPOM
JUTOH UHIHHAPHYECKOH npodbl M TOALLWHHON
CTEHKH JIHTbA OXJAXKARKWUMXCA € OJAHHAKOBOH
CKOPOCTBIO ......... A 0 St SO B A R o0

ITo anTeparypHLIM [AAHHLIM TPH  OJIMHAKOBOM
XHMHUECKOM COEP/KAHNH, CTPYKTYPA LHIHHAPH-
YecKoit mnpoisl ¢ AUAMETPOM 2r COOTBETCTBYET
CTPYKTYPE IUIHTBl ¢ ToJibluHOH r. ITpoBeacnusie
HCCAEI0BAHNA NOKA3aiaM, UTO TaKasi 3aKOHOMEp-
HOCTb TOJBKO B TOM CJIy4ae CnpaBejlsIMBa, eciu
r npubaH3NTeNnbHO paBeH wian Ooabuie 15 mm.
Mexcay OXNOKACHHEM TUINT H NPOGLI  HMEETCsH
COBEPUICHHO ApPYIasi 3aBHCHMOCTb €CJIM 7 MeHblie
15 mm. CpaBrenme KAMHOOGPASHBIX NPO6 M ILINT,
NPUMEHSEMBIX HA 3aB0O/laX Kak nMpoOHMILI, MOKa-
344, YTO CTPYKTYPA IUIHTBl COMCPYKUT GOsblne
LEMEHTHTA, YeM CTPKTYpa KanHooGpasHol npolu
B MOMNEPEYHOM CCUYCHHMHM DPABHOM TOJBHIMHE IUIHTLL

Collaud, A.: Das Problem der Bewertung des Guss-
eisens und die Rolle des Gefiiges der Grund-

TIRASAE SRR, . o o aoohs Rgia o e are: 475 b i@ s 5SS 23] 0a B
Allgameines tber den  Qualitiitsbegriff des
Gusseisens — Vergleich des Reifegrades von
unter verschiedenen metallurgischen Bedin-

gungen betriebsmiissig erzeugten Gusseisen
— Reifegrad, relative Hirte und Impfung
— Die Brinellhiirte und das Sekundiirgefiige des
Gusseisens Reifegrad, mechanisches Verhalten
und Ferritisierung des Gusseisens Neue Wege
zur Erzeugung von hochwertigen (Gusseisen.

Dr. Hajté Nandor : Die Aenderung des Gefiige-
aulbaues im Zusammenhang mit dem Dureh-
messer des gegossenen Stabesund der VW andstiirke
bei gleicher Abkiinlgeschwindigkeit ........ Lig

Laut literarischen Angaben werden das Gefiige
und die Eigenschaften des zylindrischen Pro-
bestabes mit einem Dmr. von 2 #» nur dann
die (leichen einer Platte von der Dicke » sein,
wenn ihr Material identisch ist. Die erfolgten
Versuche zeigten, dass dieses Verhiltniss
bei etwa 15 mm und grosseren Wandstirken
richtig ist, das Abkihlungsverhiltniss der
diinneren Wandstiirken weicht aber von den
Zahlenmassig entsprechenden Stangendurchmes-
ser bedeutend ab. — Der Vergleich der in
den Giessereien verwendeten Keilproben und
Platten zeigte, dass der Zementitanteil im
Gefiige der Platten immer grosser is, als in dem
der Wandstérke entsprechendem Keilquer-
schnitt,
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Xopsam, Y. u. Tapsan, B.: U3meNbuenne CTPYKTY pbl
3a3BTEKTHYECKOr0 nopwHeBoro cmniaea Al-Si.. P

Ha ocHoBanmun 1a60patopHLIX M 3aBOJICKHX HCCTe-
NOBAHUAX Hauayduwell Humenbyawmeil cnocod-
HOCTLIO o0aagaer kpacusiit pocdop. Uamenbyenue
CTPYKTYpPBI € MpHUMEHeHHEM KpacHoro ¢ochopa
SIBJISIETCST CAMBIM TIPOCTHIM M VO0HBIM TEXHOJ10-
THYeCKHM TnpoueccoM. I(GeKTUBHOCTL JeiicTBHS
Kkpacuoro ¢ocopa MOKHO VBEJIMYHTD C NPUMEHE=
HHEM KOMIMJIEKCHOT0 H3MeJbYauero Merasia.
Hanpumep ¢ npumenennem P-Ti waun P-Ti-B
CIIaBoB jocTuraercs 0osiee TOHKAas CTPYKTYpaA.
W3 uux nocnepHuil cniaB siBJSIETCs CaMbiM 9¢-
(eKTHBHBIM, HO TOJbBKO B TOM CJIYYaE MOXKHO
NPHMEHSTh, ecau umeercsi cras Al-B.

Bysancku, A.: HcceneloBaHHS Te4YeHHS UMAKOTO
cnnasa anlOMHUHMA B GopmMe C MNOMOMbIO PEHT-
TRROBCKBX TLYHBIK 510 i slare s nisrsiaron suina baios Ao

B TpEéX passaMuHBLIX JMTEHHLIX CHCTEMAx HCCIem0-
BajM TeYeHHE AJIOMHHHEBOrO Cmjasa € 0=
MoIbI0 peHTrenoBekoro nputopa tuna Ceiidepa.
B pesyabTaTe HCCHe0BAHHMIT VCTaHOBHJM, YTO
NpH HIDKHEH Hapeske NOBEPXHOCTb MeTanja Ha-
xomurest B nokoe. Ilpy 1BYX Hapeskax nopepx-
HOCTb MeTas1ia OecrnokoiiHa 10 Tex mop noka ypo-
BeHb METAJIJIa HE [0CTHrJia BepXHeil Hape3ku B
Jureitnoit cucreme. Ilpy JuTBE CBEPXY MeETaJI
CHIbHO Pa3bpbLI3ruBaer.

INHALT:

Horvith Os., Tarjin B.: Kornverfeineruug der
hypereutektischen Al-Si Kolbenlegierung .... P

Auf Grund erfolgter Laboratoriums- und* Be-
triebsversuche zeigte sich der rote Phosphor als
der beste Kornverfeiner. Mit ihm ist auch die
Kornverfeinerung technisch am besten durch-
filhrbar. Die Kornverfeinende Wirkung des
Phosphors kann man mit komplexen Kon-
verfeinern noch weiter erhohen. — So ist z. B.
mit der Verwendung von P-Ti und P-Ti-B
eine noch feinere Kornung erzielbar. Von diesen
ist der letzt genannte der Wirksamste, er ist
aber unter Betriebsverhialtnissen nur dann er-
folgreich verwendbar wenn eine Al-B Hilfs-
legierung zur Verfigung steht.

Buzinszky, A.: Untersuchung der Stromungs-
verhiilinisse einer fliissigen Aluminium-Legie-
rung in der From, mittels Rontgenapparat . ... P

Die Strommung der Al-Legierung wurde in drei
verschiedenen Eingussystemen, mit dem ,,Sei-
fer"-schen Rontgenapparat untersucht. Laut
den Versuchen verhielt sich die Metalloberfliiche
bei der Verwendung eines unteren Anschnittes
stéindig ruhig. Bei der Verwendung von zwei
Anschnitten war die Badoberfliche solange
unruhig bis dass Metall den oberen Anschnitt
erreichte. Beim fallendemn Guss, spritzte das
Metall heftig.
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CONTENTS:

A.: Determining the C-curves of
SIORIREINE Ll e s e I N e N O P
A high-precision instrument was constructed in
the Iron and Steel Research Institute for
determining the C-curves of steels. The appli-
cation of the instrument is shown in the inves-
tigation of some Hungarian steels.

Szdke, L.: Experiences gained at the Csepel Steel-

works with the vacuum pouring of steel... P

The experiments were performed with different
types of steel in a furnace of 8 tons capacity
intended for the vacuum treatment of liquid
steel. Rimming and killed steels were poured
in the vacuum chamber by top and bottom
pouring methods and during pouring from one
ladle into another the pouring stream was
degassed. The bars of* 0.7—3.6 tons weight
cast at a pressure of 20 to 40 torr exhibited
chiefly radial, but also some axial inhomoge-
neities.

Lemm, H. P.: Designing high-capacity wire and llmla’

rod-drawing lines ..............
The principles used in designing the most
modern wire and fine rod-drawing lines are re-
viewed with special reference to the fact that
according to modern requirements in high-capa-
city drawing the tolerances also should be held
within close limits. The layout of modern wire
and fine rod drawing lines is described.

Baldzs, B.— Beljajev, A. I.. A new method for

investigating aluminium losses
alumina melts
The new method consists in fixing the moment
of clearing up which accompanies the complete

in eryolite-
P

145

151

157

165

Dr. Fekete, L.:

solution of the aluminium fed into the melt.
With a mole ratio of 2,7 NaF/AlF, aluminium
losses are highest at an alumina content of 5 to
7 per cent. Aluminium losses are lowest in the
presence of magnesium fluoride.

Strompl, A.: Calibration of Mannesmann piecirng

rolls and results of experiments performed on
the 6—12’ piercing stand of the Csepel Tube
RABTE 5 5 S (eI e a9/ e e o AT A Tl o o e e P

After a short historieal review the experiences
gained from the examination of the roll shape
at the piercingstands of several tube plants are
described. The piercing methods of several
tube plants are evaluated. The method of de-
signing the piercing roll at Csepel and the re-
sults obtained with the new rolls are detailed.

Molndr, I.: Determining the economically optimal

loading for a eertain type of aluminium elee
trolysing bath

The adjustment of the optimum loading is des-
cribed for an earlier type of bath. The tech-
nical variations caused by the variation of cur-
rent intensity can be studied graphically on a
nomogram. The development of electrolysis
affords a possibility for raising production
economically by reconstruction of earlier bath-

types.

Graphical ecalculation of matte
in the metallurgy of cooper ............... P

Explains the construction and use of the new
nomograms destined to abreviate the calculation
of matte.

—_— —«wwN—————
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Lioaarayo, A.: Bonpoc OueHKH nutedHOro uyryua
H PONb CTPYKTYPbI OCHOBHOr0 meranaa .... JI

OnpepnesieHUe NMOHATHA KayecTBa JIMTEHHOro uv-
rviHa. CpaBHeHHe YHCJIOB MNPOYHOCTHHIX OTHO-
meHuit JuTeifHOro YVrvHa, IpoH3BeJleHHOr0 NpH
PasNMYHBLIX METANNYPrMYECKHX M SaBOJACKHX
venosusix. OTHOCHTEIbHAS TBEPAOCTL, KAYECTBEH-
Hulil paxTop u mogudpuuuposanue. TBépaocTs no
BpHHENbI0O M BTOPUYHAS CTPYKTYPA JHTEHHOro
YyryHa. Yucno npoyHOCTHBIX OTHOIIEHHH, mexa-
HHYeCKHe cBoMcrBa M (eppuTH3auMs JUTEHHOro
uyyryHa. HoBble NyTH MPOM3BOJICTBA BHICOKOIIPOY-
HOr0 YYrVHa.

Jlamm, P.: TlonoyeHHe Mpou3BOACTBA (eppUTHOrO
KOBKOrO YYryHa ............ A ORI RS §

ITonoskenue npou3BoACTBA (EPPUTHOrO KOBKOro
YYryHa M3JI0raercs Ino ciaeaviomemy o0pasy. :
B nepBoii vacT H3JI0XKEHBI BONPOCHI PASBHUTHS
NPOU3BOACTBA (PEPPUTHOrO KOBKOr0 YVI'VHA BO-
obme M pansbHeiimme 3apnayd. Bo Bropoit uactu
M3JI0>KEHB! HACTOsIIEE IMOJI0YKEeHHe NPOUSBO/ICTBA
M BHEJApeHHst B NMPOM3BOJCTBO Crnoco6oB noay-
YeHHUs1 (eppUTHOr0O KOBKOr0 YVryHa B Haeil
CcTpaHe W janbHeifmine 3ajgauyn B aToi obnactu.
IlpyHUMasT BO BHHMAHME TO, YTO 3arpaHHUy M-
POKOLPACCNPOCTPAHEH DTOT KOBKHII UYIYH M pas-
JIMYHBIE KOHCTPYKIHH M3 TAKOI'0 YVI'VHA CeNalor,
janee To, UTO B Hamel cTpaHe npousBo/CTRO (hep-
PHTHOI'O KOBKOI0 YYI'VHA HMEET 9KOHOMHUECKOE

Collaud, A.: Das Problem der Bewertung des Guss-
eisens und die Rolle des Gefiiges der Grund-
masse

Allgemeines iiber den Qualititsbegriff des
Gusseisens — Vergleich des Reifegrades von
unter verschiedenen metallurgischen Bedin-
gungen betriebsmiissig erzeugten Gusseisen
— Reifegrad, relative Hirte und Impfung
— Die Brinellhiirte und das Sekundiirgefiige des
Gusseisens Reifegrad, mechanisches Verhalten
und Ferritisierung des Gusseisens Neue Wege
zur Erzeugung von hochwertigen Gusseisen.

Lamm, R.: Stand der Herstellung von schwarzem
0 VgLt S R S Y Y P

Diese Arbeit befasst sich in zwei Teilen mit der
Lage des Schwarzen Tempergusses.

Im ersten Teil wurden kurz die Entwicklung
der Herstellung und die nétigsten Kenntnisse
itber Temperguss behandelt.

Der zweite Teil beschiiftigt sich mit der einheini-
schen Einfithrung und mit dem momentanen
Stand der Tempergussfabrikation und bezeich-
net auf Grund der abgeleiteten Folgerungen die
die diesberiiglich nétigen Anordnungen.

Die Tatsache dass im Ausland die konstruktio-
nele Verwendung von schwarzem Temperguss

s
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TNPEHMYIIECTBO, PaCCIpoCcTp
[IPUMEHEHHE TAKOT'0 YVIVH:
XO03sHCTBEHHAS 3ajava.

Baccea, K. Jlap, T. u Yax, H
NpoBefeHHbIE AN TpPeAyn|
BAHUS TPEIMH MPH JINTHE COJ
O P RIS s TS e SR

McenegoBanusi JUTBS CIANTKOB M3 b

Horo cnnasa Al-Zu-Mg-Cu umeromerec———————————

VIO CKJIOHHOCTh K 00pasoBaHHIO TPE

BeJH B 1a00paTOPHBIX M 3aBOJCKHMX HC

HUSX. YCTaHOBMJIHM, YTO JMTHI criias si
OYeHb XPVIKHM ; C TOBBILIEHHEM TEMIIEp.
JIMHeiiHBlE pasMephl TAKOr0 CIAMTKA M3MEHs
CKauKoo0pasHO M eciaM MSMEHeHHE JHHei.
pasmepoB Bobi3piBaeT 0o0JbliMe BHYTPEHHHE L
NPSIKEHNUs, TOBBILIEHHE TEMIEPaTYPhl VBEIH
YMBAET CKJIOHHOCTb K 00pasoBaHMI0 TpellHH.
OpTH HAMSDKEHHST VBEJHUMBAKWTCS MNPONOPLUHO-
HAaNbHO M3MEHEHHEM pasMepoB CJHTKA M NpH
auamerpe cautka ao 150—200 mm nyvrém co-
rJIaleHHs MapamMeTpoB VYAajochk OTJHTb CANTKH
¢ TOHKOiHf cTpykrypoii Ges tpemmH. [as 9roro
HeoOXxoumMo obecneuynTh HHMBKYIO TEMIEPATYpPY
JINThsI, PABHOMEDHOE OXJa)X<JIeHHe, IpPaBHlb-
HOE pacrnpejiejieHHe Mertajia TNpH JIUTbE, M0-
CTOSIHHYI) VYPOBEHb  MeTanja B JMTeHHOH
cHCTEME, CKOPOCTh JIHThsl, COOTBETCTBYIOILYIO
MECTHLIM VCJIOBHSIM.

INHALT:

97

105

im Vordergrund steht und stindig zunimmt,
ist ein Beweis dafiir dass seine Verwendung auch
hierzulande sehr wirtschaftlich ist, und seine
verbreitete Verwendung im Interesse der Volks-
wirtschaft steht.

Vassel K.—Laar T.—Csdk J.: Versuche zur Ver-
hinderung der Gussrissigkeit der Al-Zn-Mg-Cu
Legierungen mit hoher Festigkeit P

Es wurden Laboratoriums — und Betriebsver-
suche mit auf Gussrisse empfindlichen hoch-
festen Al-Zn-Mg-Cu Legierungen beim Barren-
guss durchgeﬁi%ﬂ,. Es wurde festgestellt, dass
die Legierung im Gusszustand sehr sprode ist :
bei hoheren Temperaturen treten in dem Barren
sprungweise Liingeninderungen auf, die die
Rissbildung begi‘mstigen falls sie sich mit den
grossen  inneren annungen iiberlagern.
Diese Spannungen wachsen mit den Massen der
Barre proportional : durch Zusammenstim-
mung der Giessparameter ist es gelungen bis
150—200 mm  Durchmesser gleichmaissige,
feinkérnige und rissfreie Barren herzustellen.
Um dies zu erreichen ist eine mdoglichst nied-
rige Giesstemperatur, ein Metallverteiler,
gleichmiissige ~ Wirmeabfithrung, konstantes
Metallniveau und eine der ortlichen Verthilt-
nissen entsprechende Giessgeschwindigkeit
notwendig. ;

111



CONTENTS:

Baldzs, F.— Agotai, B.: Some experiences gained
in experiments concerning the preparation of
cold rolled transformersirip . .............. P

After a short theoretical discussion of the fac-
tors influencing the Goss texture of cold-rolled
transformer steel some practical examples are
used to illustrate some of the more important
fabricating variables which could have an effect
on the quality and rollability of the material.

\ ;
Péntek I.: Deseription of oil-flame research hased
on the Ijmuiden experiments r

The experimental apparatus, the instruments
and methods employed are described from
literature data. The experiments are evaluated
from the point of view of the influence of oil
quality, the burners and the atomizing medium,
excess air ete.

Tuboly, J.: Influenee of mixed firing on the sinter-
1ol MR ol G AR S i

On the basis of literature data and his own
experiments the author describes the influence
of top gas firing —which is used in the sintering
process together with a decreased addition of
coke — on the quality of sinter and on the pro-
fitable working of the plant.

193

206

Gombds, L.:

Mester, I.: Creep properties of heat engine con-
structional materials . .................... P

The results of the experiments published so far
are shown. The published data are by no means
sufficiently complete to permit a planned
evaluation of the different metallurgical influ-
ences. If these are not cleared up systematically
there will be a continuing uncertainty about
the creep properties of steels.

moulds. by repair work
The method of repairing ingot moulds and base
plates by electrode and thermite welding is de-
seribed on the basis of extensive plant experience.
The costs and economy of repairs and the causes
of the different defects of ingot moulds are
discussed.

Horvdth, L.: Investigation of the optimum recovery

of metallurgical coking coal from the Komlé
black coal

Concentration recovery calculations were per-
formed for two coking coal samples taken
from Komlé black coal. If in the place of
tabling three different concentration methods
are introduced for three fractions the recovery
values can be raised from 28 per cent to 38—
45 per cent.

—  avBN————

Increasing the durability of steell)
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