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A nem zetközi együttm űködés 40  éve az öntészetben
P  I  § E  K , M . F .,  a  C seh sz lo v ák  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  ta g ja
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Ez a nemzetközi Öntödei Kongresszus a 30-ik 
az Öntödei Műszaki Egyesületek Nemzetközi 
Bizottságának megalakulása és tevékenységének 
m egindítása óta. Az első világháború u tán  a 
Francia Öntödei Műszaki Egyesület rendezésében 
m eg tarto tt első Nemzetközi Öntödei Kongresszus 
óta 40 év te lt el. Ugyanúgy, m int első szervezetünk, 
a Csehszlovák Öntödei Műszaki Egyesület meg
alapítása óta. Nagyon örülünk, hogy éppen ebben 
az évben üdvözölhetjük fővárosunkban külföldi 
kartársainkat, és kereshetjük velük együtt ezen, 
a  résztvevőkben oly gazdag kongresszuson a köl
csönös együttm űködésnek — amely m ár eddig is 
annyi pozitív eredm ényt hozott — további fo r 
m áit, lehetőségeit.

Amikor ma végigtekintek sorainkon, meg kell 
állapítanom , hogy az öntők rendszeres nemzetközi 
kapcsolatai megindulásának egyik utolsó tanú ja  
vagyok. Megilletődve említem meg elhúnyt b ará 
taim  nevét, m int B alley , D em our, D elport, E sp a h a ,  
E step , Gesteeranus, GierdziejewsJci, G ranström , L ob- 
stein , M alcem son, M oldenke, O liver, P iw o w a rsk i, 
Portevin , R am as, R icard , R onceray, R o p sy , Schw itzke, 
P ., Shannon , a két V anzetti, Werner. Ugyancsak 
m eghatottan emlékezem minden csehszlovák bará 
tom ra a  Csehszlovák Öntödei Műszaki Egyesület 
tevékenységének első éveiből.

Mi vezetett bennünket az öntödei műszaki 
egyesületek nemzetközi együttm űködéséhez és az 
egyes országokban szervezetük határozott kiala 
kításához?

Hogy az 1920. évi helyzetet megérthessük, 
távolabbra kell visszatekintenünk, azoknak a 
szervezeteknek kialakulására, amelyeket a műszaki 
haladás elősegítésére hoztak létre. Érdekes volna 
azokkal az akadém iákkal és tudós társaságokkal 
kezdeni, amelyek az új kor kezdetén a tudom ányos 
forradalom következményeképpen születtek. Mű
szaki egyesületek alapítására csak a X IX . század 
nak az ipari forradalom következtében lé tre jö tt 
gyors ipari fejlődése ado tt jelentősebb bázist. 
Az ipar és a szállítás fejlődése m indenütt szakem 
bereket igényelt. Sem az idősebb és ifjabb D arby, *
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a nagyolvasztó megalkotói, sem pedig W ilk in son , 
a kupolókemence feltalálója nem já rtak  műszaki 
iskolába.

U gyanakkor Európa különböző helyein, 
S e lm e c b á n y á n  1763-ban, F reiberg-ben és P éter-  
váro tt 1765-ben bányászati főiskolákat alap íto t 
tak , hogy bányászati és kohászati szakembe
reket képezzenek ki. Ez a fejlődés fokozatosan 
minden szakm ában kibontakozott és rendkívül 
meggyorsult a  X IX . század második felében. 
Ez a fejlődés ugyanakkor a szakiskolákban kikép 
zett, az ipar és közlekedés magasabb funkcióinak 
betöltésére alkalmas új szakember-típus kialaku 
lásához, valam int műszaki egyesületek alapításá 
hoz vezetett, amelyek folyóiratok kiadásával, 
konferenciák és kongresszusok szervezésével járu l 
tak  hozzá tagjaik továbbképzéséhez. Ezeknek az 
egyesületeknek gyakran feladatuk volt tagjaik 
szakmai érdekvédelme is.

Az öntők m unkája hosszú ideig kim aradt 
ebből a fejlődésből, még a legfejlettebb ipari 
állam okban is. Ez abból adódott, hogy az öntészet 
elégedett meg legtovább azzal a  kézműipari 
tapasztalatta l, amellyel az előző korszakok a X IX . 
század ipari fejlődéséhez hozzájárultak. Az öntő 
m unkájának színvonalát egyelőre nem érin tették  
mindazok a szervezeti változások, amelyek levá 
laszto tták  a vasöntödéket a nagyolvasztóktól és 
amelyek k ialak íto tták  a  gépgyárakhoz kapcsolt 
öntödéket és a független béröntödéket.

A rendelők egyre nagyobb követelményei az 
öntvények minőségével kapcsolatban, az árak 
leszorítása, az öntödék egymás közti versenye a 
X IX . század végén és a X X . század elején a  m ű 
szaki színvonal jav ítására  irányuló erőfeszítéseket 
eredm ényezett. E  törekvések egyik megnyilvánu 
lása volt az öntödei műszaki egyesületek létre 
hozása. Az első az 1896-ban alap íto tt Amerikai 
Öntők Egyesülete volt. Az öntödék addigi fejlődé
séből következett, hogy egyetlen egyesület sem 
ír t  elő belépési feltételként bizonyos típusú és 
fokozatú iskolai képzettséget. A X IX . század 
végéig valóban nem törődtek az öntők szakiskolai 
képzésével. Az öntödei egyesületek különleges sze
repe azért vált nagy jelentőségűvé, m ert az öntöde
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más anyagok és gyártási módszerek versenytár 
sává vált, másrészt új lehetőségeket ny ito tták  meg 
előtte az új anyagok : a  könnyűfém  ötvözetek és 
egyre inkább az ötvözött acélok öntése. Ezek a 
bonyolult tényezők az egyes országokban külön 
bözőképpen hato ttak , de m indenütt fontosnak 
ta r to ttá k  a műszaki tapasztalatcserét, am int ezt 
az öntödei szakfolyóiratok létrejö tte  és ta rta lm a 
is bizonyítja.

Cseh nyelvű kohászati lapunk 1900 óta van, 
amely öntödei kérdésekkel is foglalkozott, de ilyen 
törekvések csak az első világháború u tán  váltak 
állandóvá, am ikor az új köztársaság területén 
m aradt a régi monarchia kohó- és gépiparának 
nagy része. Az első világháború u tán i években 
az új köztársaság korm ánya nagy érdeklődést 
tanúsíto tt a műszaki iskolák iránt. Ekkor, 1921-ben 
neveztek ki a brünni Műszaki Egyetem  tanárává. 
Feladatom at nemcsak a csehszlovák öntészet 
pedagógiai tevékenységgel, hanem tapasztalat- 
cserével való segítésében is lá ttam .

A Csehszlovák Öntödei Műszaki Egyesület 
1923-ban alakult meg. A tagok közötti legszoro
sabb kapcsolat kiépítése érdekében négy szekciót 
hoztunk létre Prágában, Pilzenben, Brünnben, 
Vitkovicében, ahol a tagok havonta ültek össze 
szakmai konferenciák és v iták  ta rtására . A Cseh
szlovák Öntödei Műszaki Egyesület közgyűléseit 
minden évben az egyik szekció székhelyén ta r 
to tta  meg, legtöbbször külföldi résztvevőkkel.

1923-ban a Csehszlovák Öntödei Műszaki 
Egyesület tanu lm ányu tat szervezett Párizsba a 
Nemzetközi Öntödei Kongresszusra és az első 
Nemzetközi Öntödei K iállításra. Tagjaink i t t  nem 
csak a francia öntőkkel, hanem más öntödei 
egyesületek tagjaival is kapcsolatba kerültek. 
A francia öntödék megtekintésével öntőszakembe
reink betekintést nyerhettek a francia öntvény 
gyártásba, melynek következm ényeként néhány 
Franciaországban meghonosodott eljárást nálunk 
is bevezettek.

A 2. *Nemzetközi Öntödei Kongresszuson 
D etroitban 1926-ban hangsúlyozták, hogy a külön 
böző öntödei egyesületek a nemzetközi kongresszu 
sokat tetszésük szerint rendezik, gyakran ke ttő t 
egyszerre és keresték a rendterem tés m ódját. 
R o p sy , M . P a Belga Öntödei Műszaki Egyesület 
elnöke javasolta az Ö ntödei M ű sza k i E gyesü letek  

N em zetközi B izo ttsá g a -nak létrehozását és e célból 
1926. december 14-én konferenciát h ívott össze 
a brüsszeli Metropol Szállóba. Ezen az ülésen 
m egalakult az Öntödei Műszaki Egyesületek Nem 
zetközi B izottsága, amelynek alapító tagegyesüle 
tei az angol, belga, francia, holland, ném et és 
csehszlovák voltak. A Nemzetközi B izottság m á 
sodik ülésén, 1927. április 9-én m eghatározták 
tevékenységük legfőbb szabályait, amelyek szerint 
a B izottság tag ja  minden országból csak egy 
öntödei egyesület lehet. Minden évben egy nem zet
közi kongresszus rendezhető kiállítással vagy a 
nélkül. Minden nemzeti egyesületnek egy kong 
resszusra egy hivatalos csere-előadást van joga 
küldeni. A Nemzetközi B izottság keretében külön 
böző nemzetközi m unkabizottságok működhetnek.

Rövidesen m egindult az öntvényvizsgálati 
módszerek, az öntödei műszaki szótár és az öntvé- 
vényhibák feldolgozásával foglalkozó bizottság 
munkája.

A Nemzetközi B izottság alapszabálya önként 
vállalt rendszerben szabályozta a  nemzetközi ülé 
sek szervezetét, am elyet sohasem sértettek  meg. 
A kongresszusok egyre növekvő jelentőségű nem 
zetközi szakmai találkozókká váltak, amelyekhez 
gyakran kiállítások kapcsolódtak és mindig együtt 
já rtak  üzem látogatásokkal és a kongresszust kö 
vető utazásokkal.

A Nemzetközi B izottság működése nemzeti 
öntödei egyesületek létrehozását is elősegítette 
azokban az országokban, ahol még nem voltak.

1939-ig 12 eredményes m unkával teli év te lt 
el. Csak általában emlékeztetek az 1927. évi 
párizsi, az 1928. évi barcelonai, az 1929. évi lon 
doni, az 1930. évi Liège-i, az 1931. évi milánói és 
az 1932. évi párizsi kongresszusokra. A gazdasági 
válság ellenére sem féltünk megrendezni Prágában 
1933-ban a Nemzetközi Kongresszust, kiállítással 
egybekötve. Ez volt egyesületünk tízévi tevékeny 
ségének csúcspontja. Egyesületünknek ekkor közel 
400 tag ja  volt. Ez alkalommal régi és új művészi 
öntvényekből rendeztünk kiállítást. Mintegy száz 
külföldi öntő v e tt részt a kongresszuson.

Sajnos, a gazdasági helyzet nem te tte  lehetővé, 
hogy Csehszlovákiából valaki is részt vegyen az 
1934. évi philadelphiai kongresszuson. Ezzel szem 
ben részvételünk jelentős volt 1935-ben Brüsszel
ben, 1936-ban Düsseldorfban, 1937-ben Párizsban, 
1938-ban Varsóban, 1939-ben Londonban. Ez 
azonban m ár a második világháború küszöbén 
volt, amely évekre m egbénította egyesületünk és 
a Nemzetközi B izottság tevékenységét is.

Felszabadulásunk u tán  azonnal felújítottuk 
egyesületünk tevékenységét. A tagok száma gyor
san n ő tt és 1951-ben m eghaladta az 1400-at. 
1946 óta öntőinknek a kohászokkal közösen a 
H u tn ické  L is ty  (Kohászati Lapok) a folyóiratuk, 
1953 óta pedig a S léváren stv i (öntészet). Ebben az 
időszakban résztvettünk minden olyan megbeszé
lésen, amelynek célja a Nemzetközi B izottság 
tevékenységének felújítása volt, először az Ameri
kai Öntők Egyesületének 1946-ban Clevelandban 
ta r to t t ,  kongresszusán, ahol az első tájékozódó 
jellegű tárgyalások folytak.

Számos érdekes előadás hangzott el a háború 
u táni első Nemzetközi Kongresszuson Prágában 
1948-ban. Sok m egszakadt kapcsolatot ú jíto ttunk  
fel, sok ú ja t hoztunk létre és a bizottságok tevé 
kenysége is felújult.

A háború u tán i éveket ezután az 1949. évi 
am sterdam i, az 1952. évi A tlantic City-i, az 1953. 
évi párizsi, 1954. évi firenzei, 1955. évi londoni, 
1956. évi düsseldorfi, 1957. évi stockholmi, 1958. 
évi Liège-i, 1959. évi m adridi, 1960. évi zürichi, 
az 1961. évi Bécsi és 1962. évi detroiti kongresszu 
sok, valam int a  Nemzetközi B izottságban képvi
selt nemzeti egyesületek szám ának gyors növeke
dése jellemzi. Pontosan 30 éve, az első prágai 
kongresszuson a tagegyesületek száma 10 volt, 
míg 1961-ben 22.
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Ez az év szám unkra a Nemzetközi B izottság 
gal való együttm űködésünk csúcspontja nemcsak 
azért, m ert a kongresszust mi szervezhettük, 
hanem  azért is, m ert azon 22 nemzeti öntödei 
egyesület és más országok képviselői vesznek részt. 
E  kongresszus rendezését azért is vállalhattuk, 
m ert egyesületünk m a nagyon erős. A Csehszlovák 
Műszaki és Tudom ányos Társaságnak 150 000 
csehszlovák műszaki szakember tag ja  van, köztük 
26 000 öntő.

A Nemzetközi B izottság egész tevékenysége 
azt bizonyítja, hogy az öntők nemzetközi együ tt 
működése, amely az 1920-as években indult meg, 
ma is időszerű. M int rám uta ttam , ezek a kapcso 
latok olyan időszakban jö ttek  létre, amelyben az 
öntészet védekező helyzetből keresett új lehetősé 
geket. A két világháború közti időszakban a tudo 
mányos dolgozók, különösen a fizikokémikusok és 
fémfizikusok közreműködésével az öntők gyorsan 
meggyőződtek a vegyelemzések és metallográfiái 
vizsgálatok jelentőségéről és igyekeztek egységesí
teni a szilárdsági tulajdonságok vizsgálati m ód 
szereit. —

A helyzet ma is hasonló, bár más vonatkozás 
ban. Új anyagok kerültek előtérbe különböző 
műszaki területeken és bizonyos ágazatokban éle 
sedik a harc a fémes és nemfémes anyagok között. 
Ez az öntészet háttérbeszorulásának jele volna? 
Nem hiszem. • Inkább az a  meggyőződésem, hogy 
az öntészet szám ára új lehetőségek nyílnak az 
olyan fémalakatrészek gyártásában, amelyeknek 
anyaga sem nem alakítható, sem nem forgácsol
ható. A m int az utóbbi 10 év tapasztalatai m u ta t 
ják, e különleges fémes anyagok száma nő.

Kell-e félnünk például a műanyagok verse 
nyétől? Nem tudom , mikor fogják az öntők érezni 
ezeknek, a még nagyon drága anyagoknak valódi 
versenyképességét. Mindenesetre készen kell áll 
niuk, hogy megoldják a problém át, m int ahogy azt 
sok helyen az acélcsőgyártók te tték . Figyelemmel 
kell teh á t kísérnünk az olyan módszereket is, 
m int például a poliamidok nálunk kidolgozott 
öntési módszere. De van időnk és van még sok 
tartalékunk, hogy ugyanarra à felhasználási te rü 
letre könnyebb fémekből gyártsuk öntvényeinket

jobb folyékony fém kihasználással, jobb minőség
ben, pontosabb m éretekkel és ugyanakkor olcsób
ban.

A Nemzetközi B izottságban képviselt orszá 
gok száma bizonyosan nőni fog. A fejlődő országok 
iparosítása szintén öntödék építésével jár ezekben 
az országokban, és meg vagyok győződve arról, 
hogy a következő évek új lendületet adnak az 
öntödei ismeretek és tapasztalatok  cseréjében. H a 
a mi nem zedékünk m egtette az olyan első lépése
ket az öntők egym ást megértéséhez vezető úton, 
m int például a  nemzetközi öntödei szótár kiadása, 
bízom abban, hogy az u tánunk  következők a 
Nemzetközi B izottság keretében sokkal merészebb 
feladatokkal is meg akarnak birkózni.

N apjainkban például m ár nem elégszenek 
meg azzal, hogy minden ország egyetlen csere
előadással vegyen részt a kongresszuson. Az egyéni 
előadások m egtartásával erre megoldást is ta lá l 
tak . N ekünk is gondot okozott e kongresszus 
rendezésekor, hogy több nagy ország kérte, hogy 
több előadást küldhessen. T arto ttuk  m agunkat 
az előre m egállapított korlátozásokhoz még akkor 
is, amikor nagyon érdekes előadásokról volt szó. 
Ezeket szerzőjük hozzájárulásával lapunkban k í 
vánjuk közölni. E z t annak bizonyítására említem 
meg, hogy gondolkozni kell a kongresszusra fel
a ján lo tt előadások problém ájának megoldásáról. 
Véleményem szerint ez a nyomás nőni fog és 
szigorúan őrködni kell a felett, hogy a nemzeti 
egyesületek á lta l a  Nemzetközi Kongresszusra 
szánt előadások vagy eddig nem közölt kutatások 
eredm ényeit tartalm azzák, vagy adjanak kezde
ményező, kritikai és átfogó összefoglalást az 
öntészet valam ely ágazatáról. U gyanakkor meg 
kell vizsgálnunk a szűkebb területre vonatkozó 
tém ákkal foglalkozó konferenciák lehetőségeit és 
a kongresszusok alaposabb előkészítését a  külön 
böző országok öntödei folyóirataiban.

B ár kongresszusunk ősszel'nyílik, reméljük, 
hogy a nemzetközi kapcsolatokban tavasz kezdő 
dik. Az öntészetben e ltö ltö tt 50 év u tán  hiszek 
találkozásaink term ékenységében és azt kívánom 
a Nemzetközi B izottságnak, hogy m unkája a 
jövőben is jelentős hozzájárulás legyen a békés 
versengéshez és ezzel az emberi haladáshoz.

Lapzártakor érkezett a szomorú hír, hogy

S Á R I  V I N C E
o k i *  f é m k o h ó m é r n ö k

1963. december 29-én tragikus hirtelenséggel elhunyt. — Temetése a Farkasréti 
tem etőben 1964. január 7-én volt. N ekrológját közölni fogjuk.
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M inták készítése héj form ázáshoz*
S  É  M E  T H  J Á N O S  (G anz-M ávag)
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Bevezetés

A héjformázás a m intákkal és magszekrények 
kel szemben nagyobb műszaki követelményeket 
tám aszt, m int a hagyományos formázás. A ha 
gyományos formázó eljárások formázó m unka 
eszközét, a „gyártóeszközt” — m intának, illetve 
magszekrénynek nevezzük. Ez a megnevezés a 
héjformázó ,,gyártóeszköz” -re közelebb van a 
szerszám megnevezéshez, és gyakran használjuk 
is a „héjformázószerszám” megnevezést. H a jó, 
használható héjm intát akarunk készíteni, meg 
kell ismernünk, a héjformázás elvét és technoló 
giáját.

A héj magkészítés és héjformakészítés azon 
az elven alapszik, hogy ha felm elegített fémformát 
gyantás homokkal m egtöltünk, a homok felveszi 
a form a alakját, bizonyos idő m úlva a forma- 
felület m entén a gyanta  megolvad és a homok 
a m intához tapad, a hom oknak az a része, amely 
nem melegedett fel visszaönthető és ezáltal a 
forma belső része üreges lesz. A form ában m a 
rad t héjszerű anyagot tovább melegítve szilárd 
héj form át vagy magot kapunk.

Az üzemi gyakorlatban a magszekrényeket és 
m intalapokat 200—400 C°-ra melegítik fel. A fel- 
melegítést általában villamos vagy gázfűtésű 
kemencében végzik és a m egkívánt hőmérsék 
le te t autom atikus kapcsolóberendezések állan 
dósítják. H asználnak olyan megoldásokat is, 
amikor a m intalap vagy magszekrény közvetlen 
fűtőberendezéssel van ellátva.

A héjminták általános követelményei

Az előbbiekből következik, hogy a héjform á 
záshoz 400—500 C°-ig hőálló m inta szükséges. 
A töm eggyártás követelményeinek a fémek közül 
az acél és öntöttvasból készített m inták felelnek 
meg a legjobban. 1000 db-on aluli mennyiség 
gyártásához a m inták és magszekrények könnyű 
fémből is készíthetők. Nagy m éretű formák moz
gatásakor — súlycsökkentés céljából — szintén 
alkalm asabb a könnyűfémből készített m inta 
vagy magszekrény. Vékony m intarészeket, főleg 
bordákat bronzból készíthetünk. A bronz hő 
vezetése és hőtároló képessége igen jó, ezenkívül 
szépen m egm unkálható sima felületet ad, így 
ilyen célra előnyösen használható.

Irodalm i adatok szerint legjobban megfelel 
az MSZ 2 5 9 1 -5 7  szabvány szerinti öv. 26, vagy 
az MSZ 5729—52 szabvány szerinti Möv. 28 
minőségű öntöttvas, a megmunkálás előtt hő 
kezeléssel fesztelenítve vagy öregbítve.

Hőtágulás
Különféle fémeknek 100 mm hosszon m ér

hető hő tágulását az 1. táblázat ad ja meg.

E lő a d á sk é n t e lh a n g z o tt a  M in ta k é sz ítő  S zak cso p o rt re n d e z é 
sé b en  1963. V. 16-án.

1 . t á b lá z a t
100 mm hosszra eső tágulás

y  „ A  m in ta  a n y a g a

m é rsé k le t,I  ö n tö t tv a s !  ac é l | b ro n z  | s z ilu m in

m m

200 0,20 0,25 0,37 0,43
250 0,25 0,32 0,46 0,54
300 0,30 0,38 0,55 0,66
350 0,36 0,45 0,64 0,78
400 0,41 0,52 0,73 0,90

A táblázatból kiszám ítható, hogy ha ö n tö tt 
vasból készített m intalapra könnyűfém m intát 
szerelünk fel, akkor 200 mm hosszú m intával 
400 C°-on a két anyag között közel 1 mm hőtá- 
guláskülünbség jelentkezik. Ez gyakorlatban azt 
eredményezi, hogy a m inta a hőtáguláskülönbség 
m iatt a felerősítő csavarokat elnyomja, deform á
lódik és végül fellazul a m intalapról. Az eredmény 
a két fél-forma eltolódása.

Fontos és betartandó követelmény, hogy a 
m inta részei és a géplap azonos anyagból vagy 
közel azonos hőtágulású anyagból készüljenek.

Saját műhelyi tapasz ta la tunk  és más szerzők 
adatai szerint törekedni kell egy darabból kim un 
kált szerszám készítésére, ez természetesen nem 
oldható meg minden esetben. Már a tervezéskor 
gondolni kell az összeépíthetőségre, megmunkál- 
hatóságra, deformálódásra. Válasszuk inkább a 
körülményes m egm unkálást, hogy ezzel a szerszám 
részeinek szám át csökkentsük. Ez a megm un 
kálási többletköltség később megtérül, m ert a 
jól szerkesztett és készített ön tö ttvas szerszám 
ról több tízezer forma vagy mag készíthető.

Felületi minőségek

A gyantás homok tap ad  a meleg mintához, 
ezért a  szerszámok felületét leválasztó anya 
gokkal vonják be. Ilyen leválasztó anyag a 
montánviasz és a szilikonolaj vizes oldata.

A héjm inták állandó használatakor a m ontán- 
viasz lerakódást m űszakonként leégetik a m in 
táról, ehhez a m in tá t 500 C° körüli hőmérsékletre 
hevítik. Ez az egyik szempont, am iért a könnyű 
fém héjm inta készítéséhez mellőzendő. A leégetés 
hőmérséklete viszonylag közel van a könnyű 
fém olvadáspontjához. A szilikonolaj használata 
kor ez a szempont elesik, vas- és acélm intákhoz 
gyakran használják. Ilyenkor azonban a m inták 
simább felületi kidolgozására van szükség.

Természetes, hogy a megfelelő felületi minő
ség eléréséhez a leválasztó anyag használata 
egymagában nem elegendő. A héjm inták és mag 
szekrények felületét sim ára kell csiszolni, esetleg 
polírozni. Ez különösen a függőleges oldalakon 
fontos.

Különös gonddal kell ügyelni a formázási 
ferdeségek kialakítására. A szerszám alámetsző 
felülettel egyáltalán nem használható. Bemaró-
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dások, anyaghibák, lyukacsosság nem engedhetők 
meg, m ert a forma vagy a mag kiemeléskor eltörik.

M indenütt lekerekítéseket kell készíteni, saját 
anyagból. Á ltalában irányadó szempont, hogy a 
héj m intán sem pozitív, sem negatív élek ne 
legyenek, ezeket kerekítsük le.

L ejárórészek

Lejárórészeket kerülni kell, kiemelésük kö 
rülményes, használatuk lassítja a  m unkát. A 
szerkesztővel történő megállapodás szerint inkább 
hajtsunk végre konstrukciós változtatásokat azért, 
hogy az öntvény könnyen és jól form ázható 
legyen.

Zsugorméret
A zsugorméret m egállapításakor figyelembe 

kell venni, hogy a szerszám m unka közben a 
felmelegedés m ia tt kb. 0,4% -ot tágul, a mag 
vagy héj viszont lehűléskor nem zsugorodik ily 
m értékben.

Az öntö ttvas szerszámok belső m éreteként 
célszerű 0,7—0,8% zsugorodással számolva készb 
teni a külső m éreteket pedig 1%-kal. íg y  kényes 
m érettartáskor is van még mód — a próba 
darab bemérése u tán  — a korrekciók elvégzésére.

H é jm in tá k  m érettűrése

A héj m inták és magszekrények m érettűrése 
általában ± 0 ,1  mm. E rre a viszonylag szoros 
tűrésre azért van szükség, hogy vasöntvények 
héjform ázásakor jó m intával és gondos m unká 
val az alábbi pontosság elérhető legyen :

10 m m  ö n t v é n y m é r e t i g .........................  ± 0 , 1 — 0,2  m m
10— 50 m m  ö n tv é n y m ó r e t i g ......... .. ± 0 , 1 — 0,3  m m
50 m m  f e le t t i  ö n tv é n y m é r e tk o r  . . . .  ± 0 , 3 — 0,8  m m

Formázási ferdeségek

A formázási ferdeségek elkészítésekor ügyelni 
kell a m érettúrésekre és azok középértékét ne 
lépjük túl. A ferdeség azonban 30’-nél kisebb és 
2°-nál nagyobb ne legyen. Vitás esetben legjobb 
a szerkesztővel megegyezni és a  m unkadarab 
rajzán érvényesíteni a k ívánt ferdeségeket. Erős 
ferdeséget minden olyan helyen bátran  készítsünk, 
ahol szerkezeti szempontból megengedhető, m ert 
ezzel elősegítjük a mag, illetve forma könnyű 
kiemelését.

Héjformázó magszekrények készítése
A héjformázó üzemekben gyakran alkalm az 

nak női dolgozókat, ezért arra  kell törekedni, 
hogy a magszekrények súlya 5—6 kg-ot ne haladja 
meg, m ert egy műszak a la tt többszáz db m agot 
kell elkészíteni. További szempont a  magszekrény 
tartóssága és jó hővezetése.

Ezeknek a szem pontoknak legjobban meg
felel, ha a mag k on tú rjá t követő 5—8 mm fal- 
vastagságú öntö ttvas magszekrényeket készítünk, 
szélein bordákat, sarkain lábakat, illetve illesztő 
csapok részére erősítéseket készítünk. A lábak jó 
félfekvést biztosítanak és a levegőáramlást sem 
akadályozzák.

Kijáró dugó

1. ábra . Osztott  h é jm a g sze k r é n y  k i já ró  d u góva l

Az 1. ábra szerinti magszekrénybe külön be 
ép íte tt darab rögzítése a  szoros illesztésen kívül 
még sárgarézzel végzett forrasztással is biztosít 
ható.

A termelékenység növelése céljából egy 
szerűbb magokhoz iker magszekrény készíthető. 
E bben az esetben a fúvógép fúvónyílására illeszt
hető elosztóra van szükség. Ilyen megoldás a 
2. ábrán lá tható .

2. ábra. Osztott iker magszekrény elosztófejjel

3 .  á b r a .  D ie s e l - m o to r  h e n g e r f e jé n e k  v í z t é r m a g j a  [a lu lr ó l  
é s  f e lü l r ő l  n é z v e

A 3. ábrán Diesel-motor hengerfej öntvényé 
nek víztérm agját, a  4. ábrán ennek m agszekrényét 
lá tha tjuk . A bonyolult fa magszekrény megoldás 
a héj magkészítésre való áttéréssel — a zárt alakzat 
m ia tt egyszerűbb lett. E lm arad tak  a hidak és 
lejáró részek, igaz, hogy a form ázhatóság érdeké 
ben tö r t  osztósíkot kellett k ialakítani és középen 
m egm aradt a kijáró dugórész. Ehhez a magszek
rényhez különleges szorítószerkezetre és elzáró 
lapokra van szükség. Mérete és súlya m ia tt két 
személy dolgozik vele, de még így is kifizetődőbb, 
m int a  régi hagyományos m ag használata. Ez a
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350 Zárószerkezetek

A 6. ábra nagym éretű magszekrényhez készí
te t t  elzáró és szorító szerkezetet ábrázol. E z t a 
szerkezetet a magszekrénnyel együtt kell elkészí
teni. A m agot fúváskor a magszekrényhez szorítják 
és a magszekrény oldalnyílásait zárják.

A magszekrény sajá t anyagából kiképzett 
fecskefarok szerű ékes szorító használata is meg
felelő osztott, egyszerű magszekrényhez. Ilyenkor 
fogantyúval e lláto tt zárókulcs készítése szükséges. 
E  biztos, könnyen kezelhető zárószerkezet a 7. 
ábrán látható .

4. ábra. A  3. ábrán látható mag szekrénye

megoldás lehetővé te tte  a ké t részből álló víztérm ag 
pontos összeillesztését és összeragasztását, m iáltal 
a belső térben elm aradt a korábbi öntési fánc, 
am i cirkulációs zavarokat okozott a víztérben.

Illesztőcsapok
A két félmagszekrény összeillesztéséhez hasz 

nálhatók a hagyományos m intacsapok. Célszerű 
a m agszekrényt 400 C°-ra felmelegíteni és ekkor 
a csapokat beütni, m ert így a m agszekrény a

Az 5. ábrán lá tha tó  3 furatos kompresszor
henger héj magszekrénye. Nagy m éretű m agnak 
szám ít és kizárólag a bordák tisz ta  és tökéletes 
form ázhatósága m ia tt készül gyantás homokból.

A magszekrény kézi mozgatású, rugó nélküli, 
táv ta rtó s  kilökőszerkezettel van ellátva, anyaga 
szürke vasöntvény. A magszekrény alaplapja alul
ról ny ito tt, a  lamellaszerűen egymás mellé építe tt 
bordaelem eket 3 db félpersely tájolja. A borda 
elemeket csavarokkal fogják á t és illesztő csapok 
kal és csavarokkal erősítik a félperselyhez.

A külső keret leemelése u tán  a tá v ta r tó t kulcs 
segítségével el kell fordítani, ezután enyhe ütöge- 
tésre a szerszám a m agot sajá t súlya által kilöki. 
Az egyenletes nyomás biztosítására a bordaközök 
ben is vannak kilökő csapok.

Igen fontos követelm ény e szerszám formázási 
ferdeségének jiontos betartása, valam int a simára 
kidolgozott felület, a pontos szerelés a fenék és 
kilökőlap, illetve a kilökő csapoknál. A csapok 
mozgó részén a könnyű járás m ia tt 0,3—0,5 mm 
hézagot kell alkalmazni.

Ilyen nagy méretű, kényes szerszámot célszerű 
használat elő tt melegen ellenőrizni, a csapokat 
bejáratn i és u tána  szabályozni. Meleg állapotban 
a  szerelési pontatlanságokat igen ham ar észre 
lehet venni.

6. ábra. Szorító szerkezet a hengerfej mag szekrényéhez

5 ábra. Kompresszorhenger héjmagszekrénye

7. ábra. Ékes szorító
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csapra rászorul. Hidegen való beütéskor a csapokat 
a  8. ábra szerinti módon kilazulás ellen átfúrással 
biztosítani kell.

' Krresztülfúrva, biztosítva
lő. 3 - 9~!

9. ábra. Illesztöcsap és hüvely

Költségesebb, de jobb megoldás lá tható  a
9. ábrán. Ezek az illesztőcsapok a perem és csavar 
anya segítségével biztos módon beszoríthatok, az 
anya biztosítása u tán  a kilazulás lehetetlen.

Héjformázó mintalapok készítése
A héjformázó m intalapok készítésekor á lta lá 

ban azok a szempontok érvényesítendők, melyeket 
m ár a magszekrények készítésekor tárgyaltunk  
(anyag, felületi kidolgozás stb.). A kivitelezéskor 
azonban fontos tudni, hogy milyen rendszerű 
formakészítő géphez készül a mintalap. A m in tákat 
a gép rendszerének megfelelően m éretezett, kilökő 
lappal és csapokkal e lláto tt m intalapra szereljük. 
H azai viszonylatban általában rugó nélküli, tá v 
ta rtó s  megoldásokkal találkozunk. Ilyen megoldás 
lá tha tó  a 10. ábrán. A szerelés szempontjából 
nagyon fontos a formázó és kilökő lap pontos 
összefúrása. A lapok feltétlenül azonos anyagból

C-resztet Mintalap

C- resztet 

В-kivitet

készüljenek. Célszerű a kilökő csapok vezetőfura 
ta it  0,4— 0,5 mm átm érővel bővebbre fúrni. A 
csapok fejeit lencseszerű kiképzéssel készítjük, az 
„A” kivitelnél kissé süllyesztve, „B”-nél egyszerűbb 
lapos kivitelben. A csatlakoztatás a  kilökő lappal 
a menetes végeken történik. Szereléskor rugós 
a látétte l és anyával kell rögzíteni, és célszerűen 
biztosítani az anyákat kilazulás ellen.

A héjformázó lapokon a beömlők is elhelyezést 
nyernek, továbbá a magokból kivezető gázcsator
nák és a  m intalapok, illetve form alapok vezető 
csapjai. Sokszor szükséges olyan megoldás, amikor 
az egybe form ázott lapot leemelés u tán  ketté-

10. ábra . T á v ta r tó s  m in ta la p

8. ábra. Illesztőcsap biztosítása

11. ábra . H é jm in ta la p  törőléccel

12. ábra. Törőléc a mintalapon

та- 'Д1
13. ábra . L é g h en g er  h é jfo rm a
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törik, ilyenkor törőlécet is készítünk a lapon. 
A felülnézetben ábrázolt héjm intalapot а 11. 
ábrán m u ta tjuk  meg.

Törőléc szerepét a  12. ábra m utatja .
A hőtárolóképesség a csúcsokon kicsi, ezért i t t  

a héj vastagsága lecsökken és a leemelt forma 
könnyen eltörhet.

A 13. ábrán alsó beömlőrendszerrel, á llíto tt 
öntéshez form ázott léghenger félm intalaprajza, 
míg a 14. ábrán "fürtöntéshez készített apró ön t 
vény sütőlapja látható.

V ezetőcsapok

A héjform ák vezetőcsapjai homokból valók, 
ezért azok negatív részeit a m intalapokon el kell 
helyezni. Célszerűbb külön esztergált betétdarabo 
k a t használni a 15. ábra szerinti kivitelben, és 
azokat a m intalapokba besüllyesztve csavaranyá 
val rögzíteni. Ezek könnyen átszerelhetők, ha a 
lapokon valam i igazítani való van.

Beömlő védőszegélyele

Olyan szereléskor, m int a 13. ábrán látható  
léghenger, amikor a beömlő m intarész a fordító 
edény széléhez ér, tanácsos a beömlő mintarészhez 
védőszegélyt kiképezni. Ez biztosítja a beömlő 
m ellett a héj oldalfelületének sima kiképzését és

Horn okolo fordlto -

16. ábra Beömlő védöszegély

azt, hogy a héjréteg nem szakad be*a visszafordítás 
u tán  a lap felemelésekor. Ez a megoldás a 16. 
ábrán látható .

Csökkentő keretek

Esetenként szükséges lehet a lapm éret csök
kentése, de a  rendelkezésre álló gép forgató 
edénye — k ö tö tt m érete m ia tt — ezt nem teszi 
lehetővé. Ilyen esetekben a k ívánt mérethez 2—3 
mm vastag vaslemezből csökkentő keret készíthető 
a m intalap és a hóm okoló edény közé. A csökkentő 
keret belső m éretét a kívánt, k isebbített kon tú r 
szerint vágjuk ki, kívül pedig a szabványos lap 
m éret szerint. így  elérhető, hogy kisebb héjlap 
készülhet a meglevő gépen. A csökkentő keretekből 
célszerű több darabot készíteni, hogy m unka köz
ben cserélhetők legyenek. A 17. ábra szerint az

ad o tt m éretű lapra 2 db m inta nem szerelhető fel, 
1 db m inta felszerelése pedig nem gazdaságos, 
csak a héjm éret csökkentése esetén. Az „af’-szel 
jelölt rész a  meleg m intalapot e ltakarja  és ezért 
o tt  héjképződés nem történik.

Konstrukciós módosítások
A konstrukciós módosításokról is szükséges 

beszélni, m ert a helyes form akialakítás gyorsabb, 
pontosabb, szebb ön tvényt biztosít. Főleg akkor

14. ábra. Sütőlap fürtöntéshez

15. ábra . V ezetőcsap

17. ábra . C sö kken tő  keret
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kell ezzel a  gondolattal foglalkozni, ha lejárórésze 
ket lehet vele kiküszöbölni, vagy ha a falvastag 
ságok helyes kialakítása, táplálása csak így b izto 
sítható. A m intakészítő számára formázástechnikai 
szempontból előnyös kialakításra kell törekedni. 
Mivel héjformázás esetén töm eggyártásról beszél
hetünk, célszerű az öntvényrajz elkészítése.

Ez a rajz a  form ázhatóság és oszthatóság 
figyelembevételével a m intára és magszekrényre 
is terjedjen  ki. A szükséges ferdeségeket, kiugró 
szemek és munkalécek m ódosítását beszéljük meg 
a szerkesztővel és kérjük a rajz m ódosítását úgy, 
hogy az vegye figyelembe a héjform ázhatóság 
jellemzőit. M unkánk terjedjen ki arra  is, hogy az 
ism erte tett m érettűrés felhasználásával igyekez
zünk minél több felületen a mechanikai megmun
kálást elhagyni vagy annak m értékét csökkenteni.

Mintakapacitás tervezése

Az egyes üzemek eltérő adottságai m ia tt 
általános szabályt kimondani a tervezhetőségre 
nem lehet. G yakorlati tapasz ta la t szerint olyan 
m intakészítő üzemben, ahol az üzem felszerelése 
fém m inták készítésére megvan, a héjm inták 
kapacitás igénye 2—4-szerese a hasonló fém 
m inta garnitúrákhoz képest. Ez azzal m agyaráz 
ható, hogy leggyakrabban öntöttvasból készülnek 

h é  m inta garnitúrák. Kilökőcsapos m intalapokat

kell készíteni. A magszekrényeket a term elékeny 
ség biztosítására több példányban kell elkészítem, 
szorítószerkezeteket és sok esetben levegő szúró 
sablonokat vagy készülékeket is kell készíteni. 
Szükség lehet elosztó fejekre, fogantyúkra, ezek 
a gyártáshoz szorosan hozzátartoznak. A héjm in 
tá k  kidolgozásakor nagyobbak a m éretpontossági 
és felületsimasági követelmények is, ez is szám ot
tevően befolyásolja az elkészítési időt. Á ltalában 
a m inták és magszekrények ön tö tt részeinek elő- 
m intái nem bonyolultabbak, m int a fém m inták és 
fém magszekrények előmintái.

Összefoglalás

Ism erteti a  héj m intákkal szemben tám aszto tt 
általános követelm ényeket (hőtágulás, felületi 
minőség, anyag, zsugorméret, ferdeség). M ajd a 
héjformázó magszekrények készítését taglalja, 
k itér a zárószerkezetekre, illesztőcsapokra. Leírja 
a héj formázó m intalapok készítését is.
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1 8 -án  e lh ú n y t  Forsthoffer Ernő, a  c sep e li a c é lö n tö d e  
ü z e m v e z e tő je .

M á r  a p j a  is  v a s ö n tő  v o l t  a  c sep e li v a s ö n tö d é b e n . 
Ő  m a g a  1 9 2 8 -b an  a  L á n g  G é p g y á r  ö n tö d é jé b e n  k e z d te  
ta n u ln i  a z  ö n tő s z a k m á t,  1 9 3 2 -b en  k e z d e t t  e l ö n tő k é n t  
d o lg o z n i a  G an z  V a g o n g y á rb a n , d e  1 9 3 5 -tő l m á r  a  W eiss  
M a n fre d  a c é lö n tö d ó jé b e n  t a lá l ju k .  1 9 4 0 -b en  e lv é g e z te  
a  M a g y a r  Ö n tő  S z a k e m b e re k  E g y e s ü le te  á l t a l  s z e rv e 
z e t t  h á ro m  és fé l év e s  ö n tő m e s te r  to v á b b k é p z ő  t a n 
f o ly a m o t.  1 9 4 2 -tő l m ű v e z e tő , 1 9 4 5 -tő l ü z e m v e z e tő 
h e ly e t te s ,  1 9 4 9 -tő l p e d ig  ü z e m v e z e tő  a b b a n  az  ü z e m b e n , 
a m e ly b e n  c s a k n e m  30 é v e t  d o lg o z o tt .

A z a c é lö n tv é n y g y á r tá s b a n  s z e r z e t t  n a g y  g y a k o r 
l a t i  t a p a s z t a l a t á r a  tá m a s z k o d v a  e r e d m é n y e s e n  i r á n y í 
t o t t a  ü z e m é t.  J ó  sz e rv e z ő k é p e s sé g e , h a tá r o z o t t s á g a ,  
s z o rg a lm a  p é ld a m u ta tó  v o l t  m u n k a tá r s a i  e lő t t .

T ö b b  ú j í t á s a ,  k ü lö n ö s e n  a  lá n c ta g -  é s  a  p ilg e r -  
h e n g e r -g y á r tá s  te rü le té n ,  p é ld á z z a  k e z d e m é n y e z ő -k é s z 
s é g é t.

M u n k á já n a k  e re d m é n y e s s é g é t S z ta h a n o v is ta ,  K i 
v á ló  D o lg o zó , S z a k m a  K iv á ló  D o lg o z ó ja  k i tü n te té s e k  
j u t t a t t á k  k ife je z é s re .

M u n k á s s á g á t  a  C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k  50 év e s  
ju b i le u m i ü n n e p s é g é n  M in isz te r i  E lis m e rő  O k lev é lle l 
f é m je le z té k  1962. s z e p te m b e ré b e n .

A  sú ly o s  b e te g s é g  s z a k m á já n a k  élő , le lk es  ö n tő  
s z a k e m b e r t ,  h a t á r o z o t t  ö n tö d e  v e z e tő t  r a g a d o t t  e l 
k ö z ü lü n k  é le té n e k  49. é v é b e n .

U to ls ó  J ó  S z e re n c sé t !

K álm án Lajos

Hibaigazítás

Lapunk 1963. évi 10. szám ában G rüner E de—Szende György—Tokár 
Is tv án : „G yártm ányválaszték-felm érés a KGM vállalatok öntödéiben” c. 
cikkében a 4. táb láza t hibás címmel jelent meg. A ,,szociális rendeltetésű 
öntvény fajták” helyett ,,speciális rendeltetésű öntvényfajták” Írandó.

A szerkesztő
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A két- és többalkotós ónbronzok szerepe 
a csapágyhasználatban*

M A E E C H A L  К  A

A bronzok csapágyként való felhasználása a 
X V III. századba nyúlik vissza. Szerepük a csap- 
ágy készítésben változó. Annak ellenére, hogy 
1839-ben B abbit bevezette az azóta széles te rü 
leten használt fehérfémeket (Babbit-fém, Britannia 
fém stb.) a bronz jelenleg is a legelterjedtebben 
használt csapágyanyag.

E zt az előkelő helyet az aránylag kedvező 
előállítás és megmunkálás, a javítás, ill. pótlás 
könnyű lehetősége, a javításból eredő hulladék 
gazdaságos feldolgozásának lehetősége, továbbá 
viszonylag jó korrózióállósága és főleg a jó sikló
képessége biztosította.

A bronzok terhelését keménységük és szilárd 
sági tulajdonságaik m ia tt a fejlődéssel párhuza 
mosan állandóan fokozni lehetett. Ehhez az önté- 
szet fejlődése is hozzásegített, am ennyiben a 
szövetszerkezet k ialakítását céltudatosan irányí
tan i lehetett s így az egyre nagyobb követelmé
nyeket is ki lehetett elégíteni. H átránya kis rugal
massága, rossz futóképessége, kis szárazonfutó 
képessége, mely csak az ólom tartalom  esetleges 
növelésével javul. Mivel az ónbronzok csak kis 
m értékben képlékenyek, ezért érzékenyek az el
nyom ásra. A csap- és csapágypárosítás is igen 
fontos kérdés. E hátrányos technológiai tu la j 
donságok m ia tt lépett az előtérbe a m últban a 
fehérfém, amely az utóbbi hátrányokat messze
menően kiegyenlíti.

A tervezők és a TMK szervek kedvelt színes
fém anyaga az ónbronz (MSZ 2675—61, DIN 
1705 szerinti Bzö 12, ill. GBz 12. Az MSZ 710 
megszűnt, helyette az MSZ 2675—61, illetve az 
előkészítés a la tt álló MSZ 8579 szám ú szabvány 
lép életbe), melynek összetétele 12% ón (esetleg 
0,1—0,3% foszfor), a m aradvány réz. Az idézett 
szabvány ism erteti az összetételt, a megengedett 
szennyezőket, a mechanikai tulajdonságokat. A 
„Megjegyzés” rovat néhány felhasználási példát 
is ism ertet. A felsorolás nem teljes s így ez csu
pán tá jékoztató  jellegű.

Az összetétel szempontjából van: 

két- és
többalkotós bronz.

Zömben a többalkotós bronzokat használják.
Az egyes minőségeket öntés vagy alakítás, 

teh á t hengerlés, sajtolás, húzás, stb. ú tján  dol
gozzák fel.

Az ónbronzban levő ón drága s akárhány 
szor nehezen hozzáférhető. Stratégiai értékénél 
fogva — politikailag feszültebb időszakban — 
be sem szerezhető. íg y  a háborús, ónszűk időben 
az ón egy részét más fémekkel, főleg cinkkel 
igyekeztek helyettesíteni. Ilyen és egyéb gazdasági 
okokból fejlődtek ki az ún. vörösötvözetek (Vöt-

* E lh a n g z o tt  az  1962. n o v . 20— 22-én t a r t o t t  „ S ik ló c sa p á g y -  
a n y a g o k  g azd aság o s k iv á la s z tá s a ”  t á rg y ú  k o n g resszu so n .

B O L Y  oki. m érn ö k
DK. (5G9.018.24:B69.35.6

féleségek). Ezek az ipari felhasználás sok területén 
jól beváltak és helyettesíteni tu d ták  a kétalkotós 
ónbronzokat, s helyzetüket békésebb időben is 
fenntarto tták .

Az MSZ 710 számú szabvány öntési célra 
jelenleg csak egy kétalkotós ónbronzot nevez meg, 
a Bzö 12-t. A többalkotós vörösötvözetek közül 
a  Vöt 9, Vöt 8, Vöt 5 és Vöt 4 szerepel. Term é
szetesen ez a felsorolás nem m eríti ki az összes 
lehetőséget. A szovjet és am erikai szabványok 
a mienkénél jóval bővebb választékot nyújtanak.

Az öntés során az öntödei szakember igen 
sok nehézséggel áll szemben. A fém az olvasztás 
során füstgázokkal és egyéb mechanikai szennye
zőkkel érintkezhet. Többek között pl. a füstgáz 
ból eredő kén sok selejtnek okozója. A képződő 
rézszulfid ridegítőleg ha t, ezáltal az anyag csap 
ágykészítésre m ár nem alkalmas, A ném et állam 
vasutak a bronz, de különösen a vörösötvözetek 
á tvételé t a teljes kénmentességhez kötik.

A különféle olvasztási előírások, főleg az 
oxidáló atm oszférában végzett olvasztás meg
felelő takaróréteg használatát követelik. A cink 
a fürdőben levő oxigén nagy részét leköti ugyan, 
de az ón az oxigénnel S n 0 2 (ónsavat) képez, 
mely kem ény krisztallitjaival az acélt is karcolni 
képes.

Ellenszere a gondos dezoxidálás. A dezoxi- 
dálásra, m int ismeretes, foszfort vagy foszfor
rezet használnak. 0,1—0,3% feletti foszform arad 
vány a fémfürdőben oldódik, és m int rézfoszfid 
második fázist képez. A bronz jó hővezetőképes 
ségének biztosítása céljából a  foszfortartalm at 
azonban az oldási határon kell ta rtan i. Ennél 
nagyobb mennyiségű foszfor az ötvözetet ridegíti.

N yílt kérdés még a foszfor szerepe az eutek- 
toidképzés és a kiválások tekintetében. K étség 
telen, hogy a foszfor a bronzot keményíti, az 
eutéktoidot körülveszi. A cinktartalm ú ötvöze 
tekre a foszfor káros, ettő l rideggé válnak.

Az ónbronzok pórusos szövetszerkezete az 
anyag jó siklóképességét m ár károsan befolyásolja.

A különféle öntödei minőségjavító eljárások 
nak az a célja, hogy az öntvény finom szemesé- 
zetű legyen. A kokillaöntés vagy fokozottabb 
m értékben a pörgetett öntés töm örebb szerke 
zetet ad. Ezzel az öntésm óddal nagyobb szilárd 
ság érhető el, az öntvény fajlagos terhelhetősége 
nő. Ez különösen a Vöt 5 minőségre jellemző, 
melynek futóképessége egyébként is kiváló.

A vázolt kokilla vagy pörgetett öntési e ljá 
rással a homokformánál jobb a hőéi vezetés, azért 
finom abb, egyenletesebb a szövetszerkezet, amely 
a siklási tulajdonságokra is kedvező. A technoló 
giával teh á t az ötvözés ú tján  biztosítható jó 
tulajdonságokat eredményesen lehet elérni.

A Vöt-féleségek szövetszerkezetét és ennek 
kapcsán szilárdsági tu lajdonságait is döntően
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befolyásolják az olvasztási és az öntési körül
mények. A V öt-fajták jóformán feszültségmente 
sek és így melegrepedésre sem hajlamosak, ezért 
lehet csapágycsészéket és perselyeket kokillába 
is önteni. A legújabb irányzat a vörösötvözetek 
folyamatos öntése (rúd és persely öntése).

A szakirodalomból és az A. G. Schivietzke [1] 
düsseldorfi pörgető öntöde kísérleti osztályának 
bulletinjaiból ismeretes az 1. ábra. Ebből kitűnik, 
hogy a pörgetett öntésű Vöt 5-ös ötvözet kopás- 
állósága jelentékenyen nagyobb, m int a hom ok 
form ába ö n tö tt 8—9% -kai több ónt tartalm azó, 
nálunk nem szabványosított Bzö 14 minőségű 
ónbronz. A különféle eljárással ön tö tt öntvények 
szilárdságváltozását az 1. táblázat ism erteti [2].

0,003 g

0,002

0,001

1. ábra . Vöt ■> és B zö  14 ö tvözetek ko p á sá lló sá g a  
S c h w ie tzk e  szerint,

'Q-15 - T I

N éhány ötvözetet az öntésen kívül alakítás 
sal is lehet feldolgozni, lásd MSZ 710—53 2. tábl. 
(csak félgyártmányokhoz), ez a megállapítás első
sorban a 7—8% ónt, 0,1 -0,3% -nál nem több 
foszfort tartalm azó ónbronzra vonatkozik. E zt 
az ötvözetet a hazai használatban m int Caro- 
bronzot ismerik. Ez az egyébként kiváló siklási 
tulajdonságokkal rendelkező bronz, annak elle
nére, hogy szövetszerkezete homogén, erősen te r 
helhető. A nagym értékű alakítás m ia tt az elemi 
krisztallitok egymáson m intha elcsúsznának. A 
mikrocsiszolaton észlelhető csúszási vonalak ezzel 
a jelenséggel hozhatók összefüggésbe. Az alak íto tt 
8%-os bronzok terhelhetősége kb. 20—:30%-kal 
nagyobb, m int az öntötté. Hazai gyártás sajnos 
csak 0  16 m m -ig . van, gyakorlatilag teh á t je 
lentéktelen. Külföldön ezzel szemben több vállalat 
foglalkozik ilyen összetételű, pontos m éretre hú 
zo tt féltermék gyártásával.

Szovjet gyártm ányú m otorok hajtókarjaiban 
és egyéb csapágyazott helyeken lemezből hajlíto tt, 
n y ito tt perselyekkel lehet találkozni. Összetételük 
ГОСТ 5017 szerinti Бр ОЦС 4—4—2,5 esetén 
Sn =  3,5—4,5%, Zn =  3—5%, Pb =  1,5—3.5%, 
vagy БрОЦ 4—3 szerint Sn =  3,5—4,5%, Zn =  
=  2,7—3,3%.

Hasonló az Egyesült Államok beli gyakorlat. 
I t t  autóbronzként m ind nagyobb m értékben az 
SAE 791 szerinti 4% ónt, 4% cinket és 4% ólmot 
tartalm azó, hidegen hengerelt lemezeket hasz 
nálják. A lemezek anyaga összetételük következ 
tében heterogén szerkezetű s ez m agyarázza kiváló

D
1

N
 

1
7

0
5

 
“

il
á

rd
sá

g
i 

H
o

m
o

k
b

a
 

ö
n

tö
tt

 ö
n

tv
é

n
y

 s
z

il
á

rd
sá

g
i 

K
o

k
ff

la
 

ö
n

tv
é

n
y

 
8

z
il

á
rd

sá
g

i 
é

rt
é

k
e

i 
P

ö
rg

e
te

tt
 

ö
n

tv
é

n
y

 
sz

il
á

rd
sá

g
i

A
n

y
a

g
m

in
ő

sé
g

i
je

le



12 Öntöde 1964. 1. sz. Maréchal К.: Ónbronzok szerepe a csapágyhasználatban

sikló tulajdonságukat. Az ilyen lemezből ha jlíto tt 
perselyek a gyakorlatban igen jól beváltak. 
Magyarországon lemezből csapágyakat nem gyár 
tanak, de a közölt összetételben lemezt sem.

A kétféleképpen előállított, teh á t az ön tö tt 
és az alakítással g y árto tt félgyártm ányból készült 
csapágyak tartóssága, kopásállósága, terhelhe 
tősége egymástól erősen eltér, am int ez a 2. ábrán

Fajlagos csapnyomás, kg/cmz ° 
Csapagy hézag 0,08 mm 
Kerületi sebesség v = 5 mjmp

2. ábra. Különböző csapágy anyagok melegedése 
a csapnyomás függvényében

lá tható . Közös hátrányuk — az aránytalanul nagy 
keménységük m ia tt — a körülményesebb bejá 
ra tó  képességük. A képlékenységük hidegen kicsi 
vagy semmi, ezért a kevésbé finom futófelület 
könnyen berág. A hézagolás és a felületi finomság 
i t t  döntő jelentőségű, m ert a berágáskor az ón 
bronzok használatakor súlyos tengelykárok kelet 
kezhetnek.

A két- és többalkotós bronzok szilárdsága, 
összetétele és egyéb anyagi jellemzői között a 
csapágyra való alkalmasság, teh á t a siklási tu la j 
donságok tekintetében sok kapcsolat van.

A csapágykészítéskor az anyag szilárdsága 
csak kisebb jelentőségű. Feltehető, hogy a kemé
nyebb és szilárdabb anyagnak nagyobb a terhel 
hetősége, de a keménység nem adja  azokat a 
tulajdonságokat, am iket általában tőle várnak. 
A csapágyra jellemző értékek inkább technológiai 
vizsgálatok eredményei, amelyekre m int tényleges 
értékekre a szám ítást alapozni lehet.

A szabványban szereplő szilárdsági értékek 
valóságos értékek, mivel azonban az anyag soha 
sem azonos összetételű, illetve előállítása nem 
történ ik  azonos körülm ények között (pl. öntési 
hőmérséklet, öntési sebesség, form aanyag stb.) 
a  különböző értékekben eltolódások keletkezhet
nek. A minőségjavítás érdekében teh á t ezzel a 
feladattal sürgősen és behatóan kellene foglal
kozni, m ert számszerű anyagjellemzőket lehetne 
kimunkálni, ami az egész csapágykérdés-komplexu- 
m ot jóval előbbre vinné.

Sajnos az előbb em lített kísérleti eredmé
nyeken kívül nincs egyetlen olyan anyagtulaj 
donságot meghatározó m utatószám  sem, amellyel 
valam ely anyagminőség csapágyazásra való al
kalm asságát lehetne kifejezni. Az általánosan

ism ert p, v és p 'V  értékek ugyanis nem anyag- 
jellemzők. Bach [3] szerint a p - v szorzat csak tá jé 
koztató érték, m elyet anyagminőség szem pontjá 
ból nemcsak siklási tulajdonságok szempontjából 
lehet alapul venni. E zt vallja Niemann, Buske, 
Heidebroek, Kämmerer [3] és Vogelpohl [4] is, akik 
inkább a kenéstechnikai problém ákat minősítik 
döntőnek a csapágykérdésben.

Minden csapágyanyagnak az a fő feladaia, 
hogy ra jta  üzem közben állandó kenőfilm ala 
kuljon ki, és a legnagyobb nyom ásnak maradó 
alakváltozás nélkül ellen tud jon  állni, vagyis 
az igénybevétel az anyag folyáshatára, a Ojt 
a la tt m aradjon. Buske ezzel szemben arra utal, 
hogy a siklófelület teljesen töm ör legyen. Hasonló 
m egállapítást tesz K äm m erer is, aki a hőelveze
tés intenzitása m ia tt teljesen töm ör felületet 
kíván abból a meggondolásból kiindulva, hogy a 
pórusos keresztm etszet hővezetése lassúbb, m int 
a töm ör keresztmetszetűé, nem szólva a csökkenő 
teherbírásról. A pórusosság azonban nem hason 
lítható  össze a porkohászatilag előállított term ék 
pórustérfogatával, hiszen ezek a csapágyak csak 
korlátolt csapnyomás felvételére alkalmasak.

A K äm m erer kísérleteiből levonható követ
keztetések alapján m egállapítható:

1. A p • v értékek csupán a csapágyüzem 
m utatói, de a csapágyanyagra nem jellemzők. 
A p • v értékek a csapágyszerkezet term ikus 
terhelésének első közelítő értékelését teszik lehe 
tővé.

3. A csapágyszám ításban egyetlen anyagot 
érintő fajlagos vagy technológiai érték sem ju t 
kifejezésre annak ellenére, hogy az anyagtulaj 
donság mindenkor döntő.

Az elm ondottakból főleg arra  lehet követ
keztetni, hogy a csapágyszám ítás főleg a hőel
vezetés, ill. a jó kenéstechnika függvénye. Az 
anyagkiválasztás is főleg a tulajdonságok alapján 
történik.

A csapágyazásra alkalmas egyes színesfémek 
tulajdonságai a következők:

Az ónbronzok (Bzö) siklóképessége jó, köze 
pes kerületi sebesség m ellett közepesen terhel 
hetők. p  =  150 kg/cm 2, v = max. 4—5 m/mp. 
Hővezetőképességük jó, a befutó és idomuló 
képességük ezzel szemben rossz, élnyomásra érzé 
kenyek.

R ajtuk  az olaj jól tapad, ami kenéstechnikai 
szempontból előnyös. A szárazon futóképességük 
rossz, olaj kim aradása esetén hirtelen hajlamosak 
a berágódásra. Nagyobb hőmérsékleten a réz 
ötvözet reze a  tengelyanyagba bediffundálhat s 
ezáltal meleg törést idézhet elő.

A vörösötvözetek (Vöt) — teh á t a többalkotós 
ónbronzok — ugyancsak jó siklóképességűek. 
Egyik-másik féleségük siklóképessége jobb, m int 
az ónbronzoké, ezeknél valamivel kisebb m érték 
ben terhelhetők (p =  100— 120 kg/cm 2, v = kb. 
5 m/mp), de Szükségfutó képességük jobb, m int 
az ónbronzoké. Általános nézet, hogy a Vöt 5 
minősége jobb, m int pl. a Vöt 9-é. A berágódásra 
alig hajlamos, ra jta  az olaj tapadóképessége igen
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jó, a befutó és idomuló képessége jobb, m int a 
Bzö fajtáké.

Az MSZ 702 szerinti ólombronzok siklási és 
szárazon futóképessége jóval meghaladja az MSZ 
710 szabványban szereplő anyagokét. A terhel 
hetőség kb. 50% -kai nagyobb lehet (p = 300 
kg/cm 2, V = 10 m/mp). A befutó és idomuló 
képesség is kiváló.

A kétalkotós ólombronzok nagy hátránya 
az, hogy szilárdságuk aránylag kicsi és em iatt 
töm ör csapágyak készítésére nem alkalmasak. 
Ennek kiküszöbölésére acélból vagy nálánál szi
lárdabb fémből készült tám asztó csészéket hasz 
nálnak. (Kettősfémcsapágyak.)

A felsorolt anyagok tulajdonságait elsősorban 
a csapágykészítés szemszögéből vizsgáltuk.

A szerkezeti alkatrészek, m int pl. csiga- és 
fogaskerék, valam int más, siklással kapcsolatos 
alkatrészek céljára általánosan Bzö minőséget 
használnak annak ellenére, hogy szilárdsága más 
fémekhez viszonyítva, aránylag kicsi. Ezek p ó t 
lására tö rténtek  kísérletek könnyűfémekkel, Vöt- 
féleségekkel, különleges sárgarezekkel és alum í
niumbronzokkal. Még a könnyűfémekkel végzett 
csigakerék kísérletek is biztatók voltak. A külön 
leges sárgarezek és alumíniumbronzok megfelelő 
acéllal párosítva külföldön m ár nagy terü letet 
hódítottak. Csak szovjet és amerikai példára 
kívánok utalni, ahol az iparban az ónbronz m ár 
alig vagy nem szerepel, pedig ezeknek az orszá 
goknak az ónellátottsága lényegesen jobb, m int 
a  miénk. Szovjet vonatkozásban acélművi hen 
gersorok alkatrészei kizárólag KSrö 54 és Bp—АЖ 
9—4 jelű bronzból készülnek, m int ahogy azt a 
D unai Vasmű hengersora is m utatja .

A szovjet szabványokban a mi fogalmaink 
szerinti Bzö 12 minőséget nem isism erik. Elvétve 
használnak BpO 10—4, esetleg БрОЦ 10—2 jelű 
a  hajdani Vöt 10-hez hasonló ötvözetet. Ezek he- 
lyetesítésére БрА-10. БрА Ж  9—4, ЛКС 80—3,5, 
Л  58—2—2 jelű ónmentes minőséget javasolnak, 
m int olyant, amelyek a célnak részben jobban 
megfelelnek.

A ГОСТ 5017—49-ben szereplő БрОФ (3,5— 
0,4 alakítható  bronz helyett ugyancsak БрА Ж  
9—4, БрА Ж Н  10—4—4 minőséget javasolnak, 
vagy pedig különféle ónbronzokat.

Az N D K -ban a Bzö 12 — bár a D IN  és a 
TGL-ben még szerepel — csakis különleges enge
dély alapján használható fel.

A hazai gyakorlat ezzel egészen ellentétes. 
A tervezők előszeretettel írják elő és használ
ta tjá k  az ónbronzokat annak ellenére, hogy ezek 
nél jóval szilárdabb és jobb siklóképességgel ren 
delkező ötvözet választék felett rendelkezünk. 
Ezzel az általános szemlélettel szembe kell helyez 
kednünk, m ert a felmerülő problém ák más fémek 
kel, sőt részben műanyaggal is megoldhatók, 
am it az is bizonyít, hogy sok célra, ahol jelenleg 
ónbronzot használnak, az 1940-es években Vöt 
5— 10-es anyagot használtak fel eredményesen. 
Előfordul, hogy a felhasználó ok nélkül nagy ón 
ta rta lm ú , Bzö 16—17, sőt 20-as minőséget kér 
olyan helyen való beépítésre, am it a kevesebb
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ón-gonddal küzdő nyugati ipar sem ta lá l indokolt
nak. Pl. amerikai szerszámgépipar főleg a 2. táb
lázat bronzait használja [5].

Az eddigi kutatóm unka szinte kivétel nélkül 
azt m u ta tta  ki, hogy a csapágy szerkezetén, a 
felület finomságán, a csap-csapágy anyagának 
megfelelő párosításán s ta lán  legfőképpen a kenés- 
technika helyes alkalmazásán múlik egy csapágy 
sorsa, ill. üzembiztonsága.

Végeredményben minden heterogén felépítésű 
anyag megfelel csapágy céljára, ha tömör. A 
tömörség viszont nem anyagjellemző, hanem ön t 
vény-követelmény. Mivel az öntvény tömörségét 
biztosítani lehet, azért a rendelőnek csak arra 
kell törekednie, hogy jó, tömör, lunker- és pórus 
mentes fém öntvényt biztosítson magának, m ert 
minden ötvözetből készült öntvényt — persze 
megfelelő gonddal — töm örre lehet önteni. Az 
öntödéket rá kell szorítani, hogy töm ör öntvényt 
szállítsanak.

A csapágyirodalomban tallózva, szeretném 
a figyelmet Hűmmel [6] egy tá b lá z tá r a  felhívni 
(1. a 3. táblázatot a mellékletben). Hummel ebben 
a m unkájában a c'sapágyfelhasználást a terhelés, 
a kerületi sebesség függvényében elemzi. Figye 
lembe veszi az L /D  viszonyt, a megfelelő csapágy- 
hézagkiképzést, a kenést, a terhelés m ódját, fu tó 
felület minőségét és az üzemközben előálló hő- 
mérsékleti viszonyokat.

Hum mel 2600 kísérlete alapján is a p -v é rté 
két kénytelen alapul venni s a terhelés nagysá 
gához adja meg a kerületi sebességet.

Jellemző azonban, hogy a táb lázat e) po n t 
jában, csak ,,bronz-vörösötvözet” -csoportot nevez 
meg, és erre adja meg a vonatkozó Bzö 12-től a 
Vöt 5-ig összefoglalva az azonos p-v  értéket. 
Ebből az adatból is világosan látható , hogy az 
anyagminőség alárendeltebb, m int a többi szám 
szerűen kifejezhető jellemző.

A táb lázat szerint a legértékesebb az ólom- 
bronz-ötvözet, mely m ind terhelhetőség, m ind az 
alkalm azható nagy kerületi sebesség szem pont
jából jóval felülmúlja az ónbronzok hasonló é rté 
keit. Az N D K -ban jelenleg is ez a gyakorlat s 
a színesfém-csapágyak kb. 60— 63% -át ólom- 
bronzból gyártják.

Az ónbronz és a vörösötvözetek között össze
hasonlítási alap nincs, az egyes ötvözetfajták 
között különbséget sem Hummel, sem más kutató  
nem tesz annak ellenére, hogy összetételben és 
minőségben nagy eltérés van.

Amint lá tható  a csapágyak anyagkiválasztási 
kérdése nem egyöntetű. A régi irányzattal —- 
„m indent bronzból” — , szemben áll az új, gaz 
daságosabban felhasználni akaró felfogás, az, hogy 
újabb technológiákkal gyárto tt jobb minőségű 
anyagok, porkohászati term ékek és műanyagok 
kerüljenek széleskörű felhasználásra.

A csapágygyártás terén a színesfémek külön 
féle minőségei továbbra is nélkülözhetetlenek 
annak ellenére, hogy jelenleg arra  törekszünk, 
hogy minél több helyen gördülő csapágyakat és 
m űanyagokat használjunk fel. A háromalkotós 
ólombronzok töm ör vagy kétréteges megoldásban

változatlanul ta rtják  elsőbbségi helyüket, m in 
denütt, ahol nagy fajlagos terhelés és nagy kerületi 
sebesség és csendes járás szükséges. Így  a tapasz 
ta la t szerint jól beváltak a belső égésű motorok, 
Diesel-motorok, kompresszorok, hajtó- és forgaty- 
ty ú  csapágyakhoz vagyis ott, ahol csúcsigénybe
vétel jelentkezik. Ezek az ötvözetek porral, piszok 
kal szemben szinte érzéketlenek.

Csiszológépek és más, zajtalan, sima járású 
precíziós csapágyak részére, de nehéz gépi beren 
dezések nagy átm érőjű csapágyaihoz is a három- 
alkotós ólombronz ugyancsak a legmegfelelőbb. 
U tóbbi célokra különösen a nagyobb óntartalom  
előnyös, főleg egyenletes, finom elosztásban. 
Pl. csőkemence berendezésekhez, törőm űvekhez, 
hengerszék, kalander, liideghengerművek henger
csapágyaihoz, továbbá keverőművekhez.

Ahol a kerületi sebesség v «=> 4,5 m/mp-nél 
nagyobb, kétségtelenül a Csf 80 a legalkalmasabb 
csapágyanyag, jó olajtapadóképessége, a csaphoz 
való iclomulóképessége és igen jó hővezetőképes 
sége erre a célra predesztinálják.

Lengő csapágyak, mezőgazdasági és járm ű 
csapágyak, a prés és könyökprés 0  100 mm-nél 
nagyobb csapjához az MSZ 711, Albzö, ennél 
kisebb csaphoz az Albz 10 a megfelelő anyag [7].

A kiválasztás, a felhasználás felelősséggel 
jár. Viszont felelőtlen megoldás, ha m indent 
Bzö-ből kívánunk készíteni, m ert ez sem a célt, 
sem a népgazdasági érdeket nem szolgálja.

Összefoglalva az eddig elm ondottakat, arra 
lehet rám utatn i, hogy a sok bronzminőség közül 
mindig azt kell kiválasztani, am it a cél megkíván. 
H elytelen gyakorlat az ónigényes ónbronzot indo 
kolatlanul mindenhova felhasználni, annál is 
inkább, m ert az ónbronz nem az az egyetemes 
bronz, amely minden cél kielégítésére megfelelő 
volna.

Az ónbronz — éppen ónigénye m ia tt — arány 
ta lanul drága, más bronzokkal szemben, sikló
képessége nem a legjobb s csak közepes kerületi 
sebesség esetén állja meg helyét. Fehérfémbélés 
kötése sem olyan jó, m int pl. a Vöt-féleségeknél.

A csapágykészítésre alkalmas fémek területén 
az utóbbi években fejlődés nem m utatkozik. 
Technológia szempontjából főleg a pörgető öntés 
vonalán van fejlődés, s legújabban a V öt-fajták 
folyamatos öntésével értek el jó eredményeket. 
A két eljárással g y á rto tt ún. takarékötvözetek 
értékei (Vöt 5 és 9) még a klasszikusnak ism ert 
ónbronz értékeit is felülmúlják.

A csapágyfémek anyagjellemzőit még nem 
ismerjük teljesen. Az anyag kiválasztása az 
eddigi gyakorlat szerint fo ly ta to tt kísérletek és 
becslés alapján történik.

Hazai felhasználás érthetetlen módon nem 
kezdeményez és hajtha ta tianu l k ita rt az ónigényes 
ónbronzhasználat mellett.

A színesfémek válogatás nélküli használata 
a népgazdaság devizakészletét veszi igénybe. 
A színesfémek helyes kiválasztásának alapjául 
talán a külföldi példákat kellene tanulm ányozni 
és az okot keresni, hogy az o tt használt anyagok 
m iért felelnek meg.
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к Z s u g o r í t o t t  fé ra c s a p á g y 1 -2 1 -5 Az ö n k e n é s  t e r ü l e t é n  
b e l ü l  á p o l á s r a  д е т  
s z o r u l .  A határsor- 

l ő d é a  e s e t é n  k o p á s 
á l l ó

t a k a r é k  é s  n e m e s í t h e t ő  a c é l o k ,  
kem ény  a c é l  :!>  200  HB! a  fe lh a s z 
n á l ó k  m é r e t  m eg a d ása  s z e r i n t

1 S a j t o l t  m űanyag á l t a l á n o s a n  nem h a  na 

n á  I h a t ó ,  c s a k  k ü l ö n l e 
g e s  c é l r a ,  m in t  h e n g e r -  
m űvi c s a p á g y ,  v e g y i p a r i  
b e r e n d e z é s e k h e z  s t b .  
a lk a lm a s

V e g y i le g  i n a k t i v 3 e t á t — é s  n e m e s í th e tő  a c é l o k .  

Kem ény a c é l o k  a  g y á r t ó  m eg ad ása  

s z e r i n t

га K ü lö n le g e s  ö n t ö t t v a s Á l t a l á n o s a n  nem h a s z 
n á l h a t ó ,  c s a k  k ü l ö n l e 
g e s  c é l r a

B e t é t — é a  n R íü G u ith e tő  a c é l o k



C e a p á g y a ry a g o k  k u l c s t á b l á z a t a  

Hűm nél s z e r i n t

A c s a p á g y  m in d e n  i g é n y b e v é t e l e  eg y  a l a p v e t ő  t e r h e l é s r e  é s  a l a p v e t ő  m o zg á sra  b o n t h a t ó

3. táblás«

A )

T e r h e l é s J e l

3 )

M o z g á s
J e l

1 T e r h e lé s  a  f o r g a t ó  n y o m até k  á l t a l © 1 P e r i ó d i k u s  v a g y  a p e r i ó d i k u s  l e n g ő  m ozgás m ely  n y u g a lm i  
h e ly z e t é b e  v i s s z a t é r

r
2 Nyugvó t e h e r

Q

2 Lengő niozgée a n y u g a lm i  h e ly z e t b e  v a l ó  v i s s z a t é r é s  
n é l k ü l ,  p e r i ó d i k u s  é s  a p e r i ó d ik u s  m ű k ö d te té s s e l

r  \
X ß ssu  k ö r f o r g á s  i r á n y v á l t o z á s  n é l k ü l ,  v = l - 2  m /m p -ig О

<1-23 P e r i o d i k u s  é s  nem  p e r i ó d i k u s  l ö k é s s z e r ű  

t e r h e l é s

3

4 L a s s ú  k ö r f o r g á s  i r á n y v á l t o z á s s a l ,  v = l - 2  m /m p -ig О
<1-г

4 K ö r f o r g ó ,  e g y e n l e t e s  t e r h e l é s

©
5 О уогз f o r d u l a t ,  g y a k o r i  i r á n y v á l t o z á s  n é l k ü l ,  v á g f o r -  

d u l a t  vE a x ~  2  m/mp 0
>2

5 K ö r f o r g ó ,  s z i n u s z  fo rm á b a n  v á l t o z ó  t e r 
h e l é s ©

5 G y o rs  f o r d u l a t ,  g y a k o r i  i r á n y v á l t o z á s s a l ,  b iz o n y o s  
v é g ső  f o r d u l a t t a l  2  в /щ р

О
>2

6 K ö r f o r g ó ,  p e r i o d i k u s a n  v á l t o z ó  t e r h e l é s .  

(à  p e r ió d u s  t e t s z ő l e g e s e n  á l l  b e . ) © 7 K i n t  5» é s  5« e o e t b e n ,  c s a k  e r ő s e n  v á l t o z ó  f o r d u l a t -
szám m al

0 
>2 I

S z e r k e z e t i  e l ő f e l t é t e l e k

C sa p á g y h o ssB  = 0 ,7 5  — 1 ,1 5  

Hézag m e le g e n

0» 0 , 3  ° /o o - e  a  c s a p á tm é rő n e k  

ő  2 ° /o o  - e  a  c s a p á tm é rő n e k  

Саар é a  c s a p á g y  o v a l i t á s a  é s  k u p o ss á g a  a  c s a p á g y -  

h é z a g  <  1 5 í - a

0 1 a j s z t t r é a  n é l k ü l .  N y o m ás, k e n é s .

C y tirU ak e n és , á x l ó ,  f o r g ó g y ü r ü .

O l a j v i s z k o z i t á s  3 ,0  -  5 , 5  K ° , 50° C ° -o n  

F e l ü l e t i  m in ő sé g  - k i / «

E ü a ő  h ő m é r s é k le t  : — 1 0  + 50  C ° - lg

Б )

ü z e m i  f e l t é t e l e k

É r v é n y e s  a  g é p ip a r  á l t a l á n o s  c s a p á g y a i r a  é s  a  m o to ro k  e g y é b  c s a p á g y a i r a .  K ü lö n le g e s  c s a p á g y a k ,  m in t  b e ls ő é g é s ű  m o to ro k  f ő -  é s  h a jtó k a r c B a p á g y a i,  

h e n g e rm ű v e k  é s  t u r b i n á k  c s a p á g y a i  e s e t é b e n  a  h i v a t a l o s  a n y a g je g y z é k  m e g f e le l ő  a d a t a i t  i s  f i g y e le m b e  k e l l  v e n n i

A n y a g c s o p o r t

M egnege  d e t t  
i g é n y b e v é t e l K ü lö n ö s

M e g fe le lő  c s a p a n y a g

-------------- . -----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------  -

le g n a g y o b b  t e r h e l é s i  á r tó k o k

T e r h e l é s i  

A e sc

M ozgási 

J t e k  В

a lk a lm a s s á g ( k i f o g á s t a l a n  k o n s t r u k c i ó t  f e l t é t e l e z v e )

a  F e h é r fé m , ó lo m a la p u  
c sa p á g y fé m  
( tá m a s z tó o s é  s z é v e i )

H ro -F»
-

3 -6 B e f  ü t ő k é p e s s é g ,  
B e á g y a z á s i  k é p e s s é g .  
S z ü k o é g f u tá n i  k é p e s 
s é g

Kemény a c é l :  HB =  1 7 0 - t S l .  
B e t é t  é s  n e m e s í t h e t ő  a c é lo k  a  
le g n a g y o b b  t e r h e l é s r e

p  _  3 0 0 ; 2 5 0 , 2 0 0 ,  1 5 0 , 1 0 0 ,  5 0  kp/cm 2

V -  0 ,5  3 ,0  4 , 0  4 ,5  5 , 0  7 , 0  и/щ> 

B á lé s f é ju v a a ta g s á g  < 1 ,5  ima

„  „  350 í 300  2 5 0  200  1 5 0  1 0 0  50 k p /cm 2
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A kérdés természetesen nem egyszerű. Sajnos 
e téren számszerű adatok nem állanak rendelke 
zésre, s ilyen term észetű kísérlet beállításáról 
sincs még tudom ásunk.

Összefoglalás

A dolgozat a drága ónbronzok sokszor indo 
kolatlan hazai felhasználására m uta t rá. Felhívja 
elsősorban a szerkesztők figyelm ét arra, hogy 
igen sok célra az ónszegény vörösötvözetek vagy 
ólombronzok jól, sőt nem egy esetben az ónbron 
zoknál jobban megfelelnek. Felhívja a pörgető 
öntésre a figyelmet.
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Lapszemle
A  4. N e m z e tk ö z i N y o m á s o s  Ö n tő  K o n fe re n c iá n  

(1963 . m á ju s  6— 10, M ü n c h en ) , 757 r é s z tv e v ő  je le n t  
m e g  az  1960. é v i S tre s a - i  k o n fe re n c iá n  m e g je le n t 400 
r é s z tv e v ő v e l s z e m b e n . A  le g k ö z e le b b i n y o m á s o s  ö n tő  
k o n fe re n c iá t  1 9 6 6 -b an  L o n d o n b a n  re n d e z ik .

A  s a j tó k o n fe re n c iá n  15 b e l- és k ü lfö ld i  s z a k s a j tó  
tu d ó s í tó  je le n t  m e g , a k ik k e l  a  n y o m á s o s  ö n tv é n y  g y á r tá s  
h e ly z e té t  i s m e r te t té k .  K ü lö n ö s e n  az  u tó b b i  5 é v  f e j 
lő d é sé re  m u t a t t a k  r á ,  a m i t  a z  I .  táblázat s z e m lé lte t .

1. táblázat

1 9  5 8 1 9  5 9

C ink A lu m ín iu m M ag n é 
z iu m

S árg aré z C ink A lu m ín iu m M ag n é 
z ium

S árgaréz

B e lg iu m  ................................ 480 450 10 1 300 850 10
N S Z K ....................................... 20 135 18 615 6245 2830 24 975 23 650 9925 3485
D á n ia  ..................................... 200 500 — — 300 800 — —
F ra n c ia o rsz á g  ........................ lí) 000 18 000 — — 20 000 15 000 — —
A n g lia  ..................................... 49 870 18 000 — — 58 060 23 000 — —
O laszország  ............................ 6 000 11 000 — — 7 000 13 000 200 300
H o lla n d ia  ................................. 1 100 1 000 — — 1 000 1 000 — —
N o rv ég ia  ................................. — __ __ — 600 1 000 — —
S v é d o r s z á g .............................. 800 1 800 100 800 800 1 900 100 ío o o
S p a n y o lo r s z á g ........................ 4 000 — — — 4 000 — — —
A m . E g y . Á ll........................... 229 000 131 900 1700 4500 295 000 170 300 2200 6100
A u s z t r i a ................................... 500 1 500 — — 500 1 500 — —
J a p á n  ..................................... 9 000 13 700 — —

1 9  6 0 1 9  6 1 1 9  6 2

C ink A lu m í 
n iu m

M ag n é 
z iu m

S á rg a 
réz

C ink A lu m í 
n iu m

M ag n é 
z iu m

S árga- 
’ réz

C ink A lu m í 
n iu m

M agné 
z ium

S á rg a 
réz

«
B e lg iu m  ................................. 1 570 1 065 15 1 640 1 350 15 2 000 1 270 10
N S Z K  ..................................... 31 780 31 085 17 160 4850 33 350 30 858 23 835 5015 37 250 33 325 28 435 5020
D á n ia  ..................................... 440 950 — 180 400 1 040 — 190 — — — —
F ra n c ia o rs z á g  ...................... 21 000 18 000 — — 20 000 12 500 200 100 22 000 17 000 1 313 1200
A n g lia  ................................... 64 885 27 000 — — 54 875 23 000 — — 58 452 25 415 27 —
O laszo rszág  .......................... 9 000 16 700 400 400 12 500 18 600 500 1500 17 500 25 000 — ,—
H o lla n d ia  ............................... 2 000 2 000 — — — _
N o r v é g ia ................................. 1 000 1 000 — — — —
S v éd o rszág  ............................ 1 100 2 800 100 1300 1 100 2 900 100 1500 1 000 3 100 200 1500
S p a n y o lo rsz á g  ...................... 3 400 — ' — — 3 500 — — — —
A m . E g y . Á ll.......................... 284 200 166 100 2 300 6200 270 000 176 000 2 500 6600 304 500 221 800 3 500 6500
A u s z tr ia  ................................. 450 1 300 — — 450 1 700 500 1 900 — —
J  a p á n  ..................................... 20 200

~
29 200 33 200 — —

A  tá b lá z a tb ó l  l á th a tó ,  h o g y  a  j a p á n  n y o m á so s  
c in k ö n tv é n y te rm e lé s  m a jd n e m  3 0 0 % -k a i e m e lk e d e t t  
5 ó v  a l a t t .  A z A m e r ik a i  E g y e s ü l t  Á lla m o k  te rm e li  a  
le g tö b b  n y o m á so s  ö n tv é n y t ,  d e  az  é v i te rm e lé s  t ö b b 
le te  a l ig  c s a k  3 0 %  k ö rü li.  A z e u ró p a i  n y o m á s o s  ö n t-  
v é n y te rm e ló s  n ö v e k e d é s e  c in k b ő l 200 %  és  a lu m ín iu m 
ö tv ö z e te k b ő l  400  % .

É rd e k e s  a  n y o m á s o s  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  ö n té s é 
n e k  fe jlő d é se , m íg  az  E g y e s ü l t  Á lla m o k b a n  a  m a g n é 
z iu m ö tv ö z e te k b ő l a  te rm e lé s  a lig  1 0 0 % -k a l f e j lő d ö tt ,  
a d d ig  az  N S Z K -b a n  5 é v  a l a t t  3 5 0 % -k a l n ö v e k e d e t t .  
A  n y o m á s o s  m a g n é z iu m ö n tv é n y  te rm e lé s  89 ,5  % -a  
t e h á t  a z  N S Z K -b a n  v a n .  A  tö b b i  o r s z á g b a n  a  m a g 
n é z iu m  n y o m á s o s  ö n tv é n y te rm e ló s  e lh a n y a g o lh a tó a n  
k ic s i v a g y  n u lla .

A z a lu m ín iu m ö tv ö z e tű  n y o m á s o s  ö n tv é n y te rm e ló s  
v ilá g s z e r te  n ő . A z 1958. é v i  te rm e lé s t  1 0 0 % -n a k  v é v e  
1 9 6 2 -b en  1 6 0 % -o t te s z  k i.

E z  a  h a ta lm a s  n ö v e k e d é s  e lső so rb a n  a z z a l m a g y a 
r á z h a tó ,  h o g y  e g y e tle n  ö n tv é n y g y á r tó  e l já r á s  s in c s , 
a m e ly  m in d e n  v o n a tk o z á s b a n  a n n y i r a  g a z d a s á g o s , 
m in t  a  n y o m á s o s  ö n té s .

A  m e g n y itó n  a z  e g y e sü lé s  10 év e s  f e n n á l lá s a  a l a t t  
e lé r t  e r e d m é n y e k e t  i s m e r te t té k .  A  to v á b b ia k b a n  az  
e lő a d á s o k  3 sz e k c ió b a n  f o ly ta k  :

N y o m á s o s  ö n tv é n y e k  ö tv ö z e te i  és a z o k  t u la jd o n 
s á g a i.

E l já r á s te c h n ik a  és a z  e z e k k e l k a p c s o la to s  p r o b 
lé m á k .

Ü z e m g a z d a s á g i k é rd é s e k .
A  n e m v a s  fé m e k b ő l k é sz ü lő  n y o m á so s  ö n v é n y e k  

fe lh a s z n á lá s a .
A  k o n fe re n c ia  p r o g r a m já t  a z  Ö n tö d e  3. s z á m á b a n  

k ö z ö ltü k .
(A lu m ín iu m , 1963. 6. s z á m  és G ie s se re ip ra x is  

1963. jú n .  23.)
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M intalap m elegítő form ázógépekhez
S Z E M  E U E  A N D R Á S  
C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék

DK. 621.744.8 : 662.92

Igen gyakori jelenség, különösen bonyolul
tabb  m inták formázásakor, hogy a forma a m inta 
lap kiemelésekor megsérül vagy egy-egy leszakadt 
rész a m intalapra tapad. Ilyenkor a formák 
javítása kézzel jóformán lehetetlen s a formázási 
m űveletet ú jra  meg kell ismételni. Ez a jelenség 
a m intalap melegítésével elkerülhető. Az eljárás 
módot ad  kezeletlen m inták használatára, amikor 
a  felületet száraz, poralakú (likopodium, talkum  
vagy kvarcliszt) vagy folyékony (ásványolaj, p e t 
róleum) választóanyaggal sem kell bevonni, és 
így megkönnyíti a m inta kivételét az összetömö- 
r í te tt  formázókeverékből.

Ez az előny különösen a korszerű, félig 
vagy teljesen autom atizált formázógépek hasz 
nálatakor jelentkezik szembetűnően. A bevonó
anyagok ugyanis bonyolítják a gép szerkezetét 
és vezérlését, rontják a munkakörülm ényeket 
azzal, hogy porossá, olajossá teszik és szennyezik 
a  formázógépet, valam int a munkahelyet. Sokkal 
kedvezőbb megoldás a m inta melegítése, am it 
külföldön egyre szélesebb körben használnak. 
Szerkezeti megoldása lényegében egyszerű és 
könnyen autom atizálható.

Azok az erők, melyek a formázó keveréket 
a  m intalappal és a m intával összekötik, két 
forrásból származnak. Az egyik a keverék tapadó 
ereje a m inta felületén, am elyet a forma tömörítése 
u tán  a keverék kötőanyaga és nedvességtartalm a 
okoz. A keveréket a m intával összekötő erők 
másik forrása a súrlódás a m inta felületén. A keve 
rék és a m inta tényleges összekötő erejét a tapadó 
és súrlódó erők eredője adja. A tapadó erők 
lényegesen kisebbek a súrlódó erőknél.
I A tapadó és súrlódó erők leküzdésére — az 
adottságokat és lehetőségeket figyelembe véve — 
sokféle megoldást dolgoztak ki. Jó l bevált meg
oldás a melegítés. A hőforrás milyenségét a 
rendelkezésre álló energia határozza meg. Lehet
séges a fű tő teste t pédául a törpefeszültségről 
táp lá lt ellenálláshuzalt a m intalap alá beépíteni. 
Ezzel a módszerrel is fo ly tattak  kísérletet, de 
a fű tő test nem b írta  a formázógép üzemszerű 
működéséből adódó tekintélyes rezgést és rázkó 
dást. A szigetelések és a fűtőszál rövid időn 
belül használhatatlanná váltak.

A következő megoldás egy, külön a formázó
gép mellé szerelt, zárt rendszerben levő villamos 
fűtőtestből áll. A fű tő test egy spirális tűzálló 
csőre húzott bordás szigetelő bordái között helyez 
kedik el. A tűzálló csövön keresztül szabályozott 
mennyiségű, és nyomású sű ríte tt levegő áramlik 
keresztül. A levegő először ezen a csővön halad 
á t, m ajd visszafelé közvetlenül az izzó ellenállás 
huzalok felett, m iután egy hőálló gumitömlő 
közbeiktatásával a m intalapok a la tt megfelelően 
k ia lak íto tt csatornákba ju to tt. Az egyenletes 
felmelegedés biztosításához a csatornákat fedő 
alumíniumlapon a beáramlás helyén kevesebb, 
tőle távolabb pedig több, összesen 80 db 1 mm

átm érőjű lyuk van. Ezáltal a meleg levegő meg
közelítőleg egyenletesen melegíti fel az egész 
m intalapot. Ennek a rendszernek az a hátránya, 
hogy az ipari levegőhálózatban lecsapódott olajos 
vizet nem sikerült megfelelő módon kiszűrni. 
Ez behatolt az izzó ellenálláshuzalokhoz, azo 
kon elpárolgott és elégve a szigetelőkön finom 
szénréteget képzett, azok így egy bizonyos idő 
m últán villamos vezetővé váltak  és igen gyakran 
zárlato t okoztak. Bonyolultabb szűrőberendezés 
drág íto tta  volna az eljárást és gyakran kellett 
volna tisztítani.

A-A metszet

1. ábra. Villamos melegítő mintalapokhoz

E zt az elvet továbbfejlesztettük úgy, hogy 
a szabályozott mennyiségű és nyom ású levegő 
nem lép közvetlen érintkezésbe a villamos fű tő 
testtel, hanem  egy 5 mm külső és 3 mm belső 
átm érőjű párhuzam osan (bifilárisan) tekercselt 
réz csövön áram lik át, amely teljes hasznos 
hosszában körülveszi a fű tő teste t (1. ábra) Az új 
berendezés a villamos paccó-kapcsolóból a  lég 
fojtó szelepből, az elzárócsapból, valam int egy 
jelzőlámpából áll. A villam os-fűtőtest telejsít- 
ménye ПО V tápláló feszültséggel 900W. A bekap 
csolt állapotot a jelzőlámpa kigyulladása m utatja . 
A fojtószeleppel inkább a k ívánt hőmérséklet
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szabályozása a döntő, nem pedig az átm enő 
levegő mennyisége.

Lehetőleg i t t  is szűrt levegőt kell használni, 
ami pneum atikusan m űködtete tt formázógépekkel 
nem okoz különösebb nehézséget. A felsorolt egy 
ségeket egy lapra szereljük könnyen hozzáférhető 
módon úgy, hogy a szükséges beavatkozás vagy 
cserélhetőség b iztosított: pl. a fűtőtest szükség 
esetén kihúzható a réz csőspirál belsejéből. A hő 
sugárzási veszteség csökkentésére a fű tő teste t a 
spirális rézcsővel együtt 5 mm vastag azbesztlap 
veszi körül. A felerősítőlapra dom borított, oldható 
burkolat csatlakozik. Minden páros formázógép 
oldalán 100 X 50 X 1000 mm-es lebetonozott U-szel- 
vényre erősítve és bekötve 2 db m intalap melegítőt 
helyezünk el.

Ez a megoldás csakis o tt jelent előnyt, 
ahol gőzzel vagy melegvízzel, esetleg más m ód 
szerrel felm elegített (50—60 C°-os) meleg levegő 
nem áll rendelkezésre.

Az ism erte tett melegítési eljárással igen jó 
minőségű forma kapható és teljesen megszűnik 
a m intahom oknak a m intalaphoz való tapadása 
és a formák megrongálódása a m inták kieme
lésekor.

Összefoglalás

A formázó keveréknek a m intalapra való 
tapadását különböző m intalap melegítőkkel kíván 
ják  megszűntetni. Ism erteti különböző típusaikat, 
amelyek közül az utolsó az üzemi gyakorlatban 
is jól bevált.

H írek

A z O rszág o s  M ű sz ak i F e jle s z té s i  B iz o t ts á g  m e g 
h ív á s á r a  a  L e ic e s te r  L o v e ll a n d  Go. L td .  és a  S p e n h o u se  
D e v e lo p m e n ts  L td .  an g o l c é g ek  sz a k e m b e re i  h á ro m  
ö n tö d e i t á r g y ú  e lő a d á s t  t a r t o t t a k  az  O M F B  h e ly s é g e i 
b e n  m e g h ív o t t  m a g y a r  s z a k e m b e re k  e lő t t .

N o v e m b e r  1 3 -án  és 14 -én  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á so k  
h a n g z o t ta k  el :
K in g , J . S .: E p o x ig y a n tá k  fe lh a s z n á lá s a  s z e r s z á m 

k é s z íté s re
Lemon, P.: M ű g y a n tá k  fe lh a s z n á lá s a  h o m o k k ö tő  a n y a g 

k é n t  fo rm á k  és m a g o k  k é s z íté sé re  
Whitehouse, T .:  K o rs z e rű  ö n tö d e i g é p i b e re n d e z é s e k  

A z e lő a d á s o k a t  k o n z u l tá c ió  k ö v e t te ,  a m e ly n e k  
s o rá n  n e m c s a k  a  m á r  e lé r t  e re d m é n y e k rő l ,  h a n e m  a  
fo ly ó  k ís é r le te k rő l is  t á jé k o z ó d h a t ta k  a  r é s z tv e v ő k .

K á . L .

19(33. n o v e m b e r  2 0 -án  a  C sep e l M ű v e k  M ű sz ak i 
K lu b já b a n  a  Cs. M . P á r tb iz o t t s á g a  m e g b e sz é lé s t h ív o t t  
ö ssze  a  v á l la l a tb a n  fo ly ó  m ű sz a k i-k ö z g a z d a s á g i p r o p a 
g a n d a  m u n k a  h e ly z e té rő l  és f e la d a ta iró l  fő m é rn ö k ö k  
és  a  tá r s a d a lm i  sz e rv e k  m ű s z a k i fe le lő se i ré sz é re .

T arján Ferenc, a  C sep e l M ű v e k  m ű s z a k i ig a z g a 
tó ja ,  a  M T E S Z  c sep e li ta g o z a tá n a k  e ln ö k e  v á z o l ta  a  
h e ly i  t a g o z a t  f e la d a tá t .

S z a k o s z tá ly u n k  h e ly i c s o p o r t ja  a la k u l t  m e g  e ls ő 
k é n t  C sep e len  J958  j a n u á r j á b a n  és a z ó ta  re n d s z e re s e n  
te v é k e n y k e d ik .

M a a  M T E S Z  csep e li t a g o z a tá n a k ,  a m e ly  7 e g y e s ü 
l e t é t  k é p v ise l , 880 t a g j a  v a n  :

G é p ip a r i  T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  .........................  420  fő
E n e rg ia g a z d á lk o d á s i  T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  . . 51 fő
E le k tro te c h n ik a i  T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  . . . .  40  fő
M é ré s te c h n ik a i és A u to m a tiz á lá s i  T . E ..........  20 fő
M a g y a r  K é m ik u s o k  E g y e s ü le te  ...........................  35 fő
K ö z g a z d a s á g i B i z o t t s á g ...................................... 150 fő
O M B K E  v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y .................  62 fő
O M B K E  fé m k o h á s z a t i  s z a k o s z tá ly  ..................... 60 fő
O M B K E  ö n tö d e i s z a k o s z tá ly  ................................  42  fő

A  h e ly i  t a g o z a t  e g y ré s z t  le h e tő v é  te s z i  a  k ü lö n 
b ö ző  s z a k te rü le te k  e re d m é n y e s  e g y ü t tm ű k ö d é s é t ,  m á s 
r é s z t  a  C sep e l M ű v e k  f e la d a ta in a k  tá r s a d a lm i  ú to n  v a ló  
k o m p le x  m e g se g íté sé t.

Gyárfás K álm án, a  C sepel M ű v e k  m ű s z a k i  d o k u 
m e n tá c ió s  te v é k e n y s é g é rő l a d o t t  t á j é k o z ta tó t .

M in d k é t e lő a d á s t  v i t a  k ö v e t te .

A  N I K E X  K ü lk e re s k e d e lm i V á lla la t  m e g h ív á s á ra  
1963. n o v e m b e r  11— 25. k ö z t  Frantiêeh Zednik, a  
T e c h n o e x p o r t  ig a z g a tó ja  v e z e té s é v e l c s e h sz lo v á k  s z a k 
e m b e re k  c s o p o r t ja  tö b b  m a g y a r  ö n tö d é t  m e g lá to g a to t t  
és  t á r g y a lá s o k a t  f o ly t a to t t  h iv a ta l i  s z e rv e k k e l. A  m e g 
b e s z é lé se k  s o r á n  is m e r te t té k  a  c s e h s z lo v á k  ö n tö d e i  
g é p g y á r tá s  s z á ll í tá s i  le h e tő s é g e i t ,  f ig y e le m b e  v é v e  a  
m a g y a r  ö n tö d é k  f e lm e rü lt  ig é n y e it .
Frantisek H ála, a  C s e h sz lo v á k  S z o c ia lis ta  K ö z tá r s a s á g  

b u d a p e s t i  k e re s k e d e lm i ta n á c s o s a  tö b b  m in t  100 
ö n tö d e i  s z a k e m b e r t  h ív o t t  m e g  a  c s e h sz lo v á k  
ö n tö d e i g é p e k rő l szó ló  e lő a d á s s o ro z a t ra  :

Im rich  L ip ton  : A z  ö n tö d e i  b e re n d e z é s e k  te rv e z é s é n e k ,  
g y á r tá s á n a k  és  e x p o r tá lá s á n a k  k é rd é s e i a  C seh 
s z lo v á k  S z o c ia lis ta  K ö z tá r s a s á g b a n  

M iroslav Vavrouëek : A  c s e h s z lo v á k  ö n tö d e i  b e r e n d e 
z é se k  s z á ll í tá s i  le h e tő s é g e i

Vladim ir M arek : A z ö n tö d e i b e re n d e z é s e k  és g é p e k  
k o n s t r u k c ió ja  és te l je s ítő k é p e s s é g e  
A  c s e h s z lo v á k  k ü ld ö t t s é g  lá to g a tá s a  a lk a lm a t  

a d o t t  a  m a g y a r  ö n tö d e i s z a k e m b e re k  t á j é k o z ta t á s á r a  
és tö b b  g é p e s íté s i k é rd é s  a la p o s  m e g v i ta tá s á r a .

K á . L .

A  M é rn ö k i T o v á b b k é p z ő  I n té z e t  re n d e z é s é b e n  
1963. n o v e m b e r— d e c e m b e r  h ó n a p o k b a n  ö n tö d e i e lő 
a d á s s o ro z a t  h a n g z o t t  e l a  S z a k s z e rv e z e te k  M ű v e lő d és i 
H á z á b a n ,  a m e ly n e k  k b . 40 h a l lg a tó ja  v o l t .  A z e lő a d á 
s o k  s o r re n d je  :

Szende György : A z ö n tv é n y g y á r tá s  id ő s z e rű  fe jle sz té s i 
k é rd é se i

K álm án Lajos : A z ö n tö d e i g é p e k  és b e re n d e z é s e k  k i 
v á la s z tá s á n a k  ir á n y e lv e i

Grüner Ede : G ép i a d a tfe ld o lg o z á s  sz e rep e  az  ö n tv é n y 
te rm e lé s  i r á n y í tá s á b a n  

Grüner Ede : G ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  
Cseh M iklós : G ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a s  e lő á ll í tá s a  
Tokár István  : A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a s  ö n té s z e ti  

te c h n o ló g ia i  tu la jd o n s á g a i

A  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á n a k  t e c h 
n o ló g iá ja

Hevenesi György : M ű a n y a g  k ö tő a n y a g o k  és  f e lh a s z 
n á lá s u k  az  ö n té s z e tb e n

A z e lő a d á s o k  a n y a g a  a  M T I  k ia d á s á b a n  1964. é v  
f o ly a m á n  m e g je le n ik .

Ká. L. Ká. L.
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Salakfogós öntődob
K E L E M E N  L A J O S  ok i. k o h ó  m érn ö k  

(C sepeli V as- és A célö n tö d ék )
I ) K .  6 2 1 .7 4 ( 1 .8 2 4

Szerszámgépöntvényeket gyártó  üzemünkben 
az öntvények súlya 100 kg-tól 10 000 kg-ig terjed. 
Az öntés henger alakú, n y ito tt 2,5—9,0 t  befogadó- 
képességű üstökből történik.

Az ilyen öntőüstökben a vas gyorsan hűl, 
öntéskor kézi salakolás szükséges, és az üstből 
kikerülő salakot legfeljebb a beömlőmedence 
fogja fel. H a az öntés folytonossága megszakad, 
a  beömlőmedence kiürül és a benne úszó salak a 
form ába kerül. H elytelen öntéskor vagy rosszul 
kiképzett beömlőmedencében a vas örvénylő 
mozgást végez, aminek következtében akkor is 
salakot ragadhat magával, ha az öntés folytonos
sága biztosított.

A salakfogós öntődob tűzálló falazat a
Az öntőüstök falazata szilikol-masszából 

készül.
Összetétele : S i0 2—97%, Fe„03 1,50%,

A120 3 — 0,45%, CaO — 0,28%, MgO — 0,2%.
A döngölőmassza előkészítése 120 liter ű r 

tartalm ú, 30 ford/perc fordulatszám ú, S-lapátos 
keverőben történik.

A keverék nedvességtartalm a : 17%. Tűz-
állósága 1400 C° feletti.

A falazás, valam int a m indennapi rendszeres 
takarítás  megkönnyítése céljából a  dob felső 
palást része oldható. Az elkészített keverékből

A n y ito tt öntőüstök másik hiányossága, hogy 
bennük a vas a csapolás, salakolás, szállítás közben 
erősen lehűl.

A salakfogós öntődobok használatával az 
eddig szokásos öntőüstök fenti hiányosságait 
k ívántuk kiküszöbölni.

A moszkvai „Sztankolit” öntödében az öntés 
kizárólag salakfogós öntődobokból történik. 
A ,,Sztankolit” -ban használt öntődobok 1,0 ;
2,5 ; 3,5 ; 5,0 és 8,0 t  folyékony vas befogadására 
alkalm asak. A „Sztankolit” tapasztalatainak  fel- 
használásával 3 t-ás öntődobot készítettünk.

Az öntődob 6 mm vastag hengerelt lemezből 
készült, vízszintes tengelyű henger, két végén 
rácsavarozott lemezzel zárva. A beöntő- és a  ki 
öntőnyílás a dob tengelyirányában el vannak 
tolva egymástól (1. ábra).

A beöntőnyílás a dob közepén helyezkedik el, 
mérete 300X330 mm. A kiöntőnyílás középvonala 
a fordítószerkezet irányából szám ítva a dob 
hosszának 2/3-ába esik. Az öntődob felfüggesztő és 
m eghajtó szerkezete a szokásos megoldású.

300 X 400 X 100 mm méretű lapokat formáznak. 
A falazást két dolgozó végzi. Az egyik dolgozó a 
lapokat formázza, a másik pedig ezeket a dob 
palástjára döngöli.

A dob tűzálló bélésének bedőlését a palástra 
hegesztett 5 mm 0 -jű , 50 mm hosszú kampós 
szögek akadályozzák meg.

Döngöléskor különösen ügyelni kell arra, 
hogy az egyes lapok egymáshoz jól tapadjanak. 
A falazatba egymástól 150 mm távolságra 10 mm
0 -jű  szalm afonatokat ágyaznak be, amelyeknek 

két vége a  beöntőnyílásba, illetve a  dob osztó
síkjába nyúlik. A lejáró felső részt döngölés után, 
de szárítás előtt a dobra visszacsavarozzák, a 
csatlakozó helyeken a falazatot összedolgozzák.

A falazatot ezután három órán keresztül 
lassan szárítják. A további szárítás előtt a fala 
zato t vízüveges szilikol-masszával vonják be.

A vízüveges szilikol-massza összetétele :
5 liter 48—50 Bé°-os vízüveg, melynek faj- 

súlya 1,45—1,50,
2 liter víz,
3 kg annavölgyi homok

1. ábra. Salakfogós öntődob
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E bevonat célja az első szárításkor keletkezett 
repedések eltüntetése, hogy a falazat egész felü 
letén zománcszerű réteg képződjék.

E  bevonás u tán  a dobot először gyenge, m ajd 
erős faszéntűzzel szárítják. A dob szárítási ideje 
nyolc óra.

Kiszárítás u tán  a dobból a ham ut eltávolítják 
és a falazatot gondosan átvizsgálják. A meghibá 
sodott helyeket vízüveges sziíikol-masszával ja 
v ítják  ki.

Az öntődobok naponkénti javítása

Az öntődobot az előzőnapi öntésből vissza 
m arad t salaktól m egtisztítják és falazatát gondo 
san átvizsgálják. A meghibásodott helyeket víz 
üveges sziíikol-masszával k ijavítják, m ajd faszén 
tüzeléssel öntéshez előmelegítik.

Csapolás, öntés
Az öntődobot vassal a beöntőnyíláson ke 

resztül tö ltik  meg. A dob megtöltésekor az öntő 
csatornába kerülő vasmennyiségből (3 t-ás öntődob 
esetében 35 kg) kivált salak az öntőcsatornában 
levő vas felszínére emelkedik. E z t az öntés előtt 
el kell távolítani. Az öntőnyílás lesalakolása u tán  
öntéskor salakolni m ár nem kell, m ert a dobban 
levő salak részben a beöntőnyílásban, részben a 
dob oldalán m arad vissza és az öntőnyíláson 
keresztül salakmentes vas áram lik ki.

A teleöntö tt dobban levő salak az öntőnyílást 
teljesen befedi és az így képződött salakfedő 
csökkenti a vas lehűlését.

A kiürült öntődobot ú jratöltés elő tt a benn 
m arad t salaktól meg kell tisztítani. A beöntő- 
nyílást elzáró salakréteget be kell törni, a dobot a 
beöntőnyílással lefelé kell fordítani és a benne levő 
salakot ki kell önteni, illetve ki kell kaparni.

A  111. Budapesti Műszaki-Tudományos Film fesztivál
1964. április 15— 25.

A  m ű s z a k i- tu d o m á n y o s  f i lm  a  t á jé k o z ta tá s ,  o k 
t a t á s ,  t a n á c s a d á s  h a tá s o s  m ó d sz e re . E z é r t  ö rö m m e l 
ü d v ö z ö lh e t jü k ,  h o g y  sz ám o s  ip a r i  s z e rv e z e t,  m ű s z a k i 
tu d o m á n y o s  és o k ta tá s i  in té z m é n y , tu d o m á n y o s  e r e d 
m é n y e k e t  s z e m lé lte tő  f i lm e k e t  m u ta t  b e  ta v a s s z a l  
B u d a p e s te n .

A  F ilm fe s z t iv á l  a  f i lm k é s z í tő k  és  a  m ű s z a k i 
s z a k e m b e r e k  n e m z e tk ö z i  t a lá lk o z ó ja  le sz . A  fe s z t iv á l  
re n d e z ő i ezze l k ív á n já k  k ih a n g s ú ly o z n i a z  e g y ü t tm ű 
k ö d é s  sz ü k sé g e ssé g é t, h isz e n  a  t e r ü l e t  s a já to s  n e h é z 
sé g e i c s a k  az  e g y ü t tm ű k ö d é s  s o rá n  o ld h a tó k  fe l.

A  F e s z t iv á l  k e r e té b e n  k o l lo k v iu m  ü lé se z ik  „ M ű 
s z a k i és  te rm é s z e t tu d o m á n y i  f i lm e k  az  e g y e te m i és 
fő is k o la i o k ta t á s b a n ’ ’ c ím m e l. A  re n d e z ő sé g  az  e g y e 
t e m e k tő l  és fő is k o lá k tó l  k a p o t t  r e f e r á tu m o k  a la p já n  
v i t á r a  b o c s á t ja  a  m ű s z a k i és tu d o m á n y o s  f i lm e k  fe lső 
fo k ú  o k ta tá s b a n  v a ló  h a s z n á la tá n a k  e lv i és g y a k o r la t i  
k é rd é s e it .

A  F e s z t iv á l  t a r t a m a  a l a t t  b e m u ta tó t  s z e rv e z n e k  a  
m ű s z a k i- tu d o m á n y o s  f ilm e z é s  és fé n y k é p e z é s  e s z k ö 
z e in e k  is m e r te té s é re  (k a m e ra , v e t í tő ,  f é n y fo rrá s o k ,

A vas hőmérsékletcsöklcenésénelc vizsgálata

Az öntődobba csapolt vas hőmérsékletcsök 
kenése lényegesen kisebb, m int a ny ito tt öntő 
üstökben.

A hőmérsékletveszteségek összehasonlítása 
céljából végzett mérések eredményei az 1. táblázat
ban láthatók.

1. táblázat

P ih e n te té s  
id e je , p e rc

Ö n t é s i  h ő m é r s é k l e t ,  C°

N y i to t t  ö n tő ü s t S a la k fo g ó s
ö n tő d o b

3 1340 1375
4 1330 1370
5 1300 1350
6 1300 1330
7 1290 1320
8 1290 1320
9 1280 1310

10 1270 1310

A mérések eredm ényeit úgy rendeztük, hogy 
1400 C°-on csapolt, de különböző ideig p ihentetett 
vasak hűlési sebességét hasonlíthassuk össze.

Az öntődobban a vas 30—40 C°-kal melegebb 
m arad, m int az öntőüstben. A salakfogós öntő 
dobok használatával nyert tapasztalatok  alapján 
a szerszámgépöntvényeket gyártó üzemünk re 
konstrukciós tervébe beütem ezett előgvűjtős ke 
mencét salakfogós öntődobbal kívánjuk helyette 
síteni.

Összefoglalás

Ism erteti a Csepel Művekben szerkesztett és 
kivitelezett salakfogós öntődob szerkezetét, készí
tését, jav ításá t és előnyeit.

--------------

f é n y z á ra k ,  o p t ik á k ,  f é n y k é p é s z e ti  a n y a g o k  s tb . ) ,  a m e ly  
é rd e k lő d é s re  t a r t h a t  s z á m o t m in d  a  f ilm e z é sse l fo g la l 
k o z ó  s z a k e m b e re k , m in t  f e lh a s z n á ló k , m in d  a  m u n k á h o z  
sz ü k ség e s  e s z k ö z ö k e t g y á r tó k  rész é rő l.

A z  1961. é v b e n  t a r t o t t  I I .  B u d a p e s t i  M ű sz ak i 
T u d o m á n y o s  F i lm fe s z tiv á lo n  25 o rsz á g  270 f i lm m e l 
v e t t  r é s z t .

E m lí té s r e  m é ltó  az  a  t é n y ,  h o g y  a  N e m z e tk ö z i 
T u d o m á n y o s  F ilm s z ö v e ts é g  n é p s z e rű  tu d o m á n y o s  f i lm 
s z e k c ió ja  a  I I .  B u d a p e s t i  M ű sz a k i T u d o m á n y  s 
F e s z t iv á l la l  e g y id e jű le g  t a r t o t t a  ü lé s é t ,  m e ly n e k  té m á ja  
v o l t  : N é p s z e rű  tu d o m á n y o s  f i lm  a  m ű s z a k i h a la d á s  
s z o lg á la tá b a n .

M a g y a ro rs z á g  m ű s z a k i f i lm k a p c s o la ta i  b ő v ü ln e k . 
B e lg iu m m a l, K a n a d á v a l  é s  O la szo rszá g g a l p é ld á u l  a  
k ö z e ljö v ő b e n  in d u l  m e g  a z  e g y ü t tm ű k ö d é s .

A  F e s z t iv á l  ré s z le te s  p r o g r a m já t  k é s ő b b i s z á m a 
in k b a n  k ö z ö ljü k . A  F e s z t iv á lo n  ré s z tv e n n i  k ív á n ó k  
a z  a lá b b i  c ím e n  je le n tk e z h e tn e k  : A  I I I .  B u d a p e s t i  
M ű sz a k i T u d o m á n y o s  F ilm fe s z t iv á l  R e n d e z ő b iz o t ts á g a

B u d a p e s t ,  V . S z a b a d s á g  t é r  17. T á v i r a t i  c ím  : 
T E C H N F IL M F E S T , B u d a p e s t

Kálm án Lajosné
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Az ötvözött a lum ín ium öntvény  term elés egyes kérdései
D r .  O R O S Z  L Á S Z L Ó  

(K ö z p o n ti  S ta tis z tik a i  H iv a ta l)
DK. «21.74 : «89.715

Az elsődleges (nyers) alumínium fehasználáson 
kívül az egyes országok jelentős mennyiségben 
használnak hulladékalum ínium ot is. A fémalap 
kiegészítéseként felhasznált nagymennyiségű m á 
sodlagos alumínium egy része hazai hulladék 
begyűjtéséből származik, más részét pedig im por
tá lják.

Az európai tőkés országok közül a legtöbb 
hulladékfém et a Közös Piac országai használják fel. 
Az általuk felhasznált alumíniumhulladék 1957- 
ben 168 000, 1959-ben 196 000 tonna volt.

Ezekben az országokban a hulladékfém fel- 
használás Belgium kivételével feltűnően nagy, 
de általában csökkenő irányzatú  ( 1. táblázat).

1. táblázat

Másodlagos (hulladék) alum ínium íelhasználás 
az elsődleges alum ínium felhasználás %-ában

O rszág
É v

1957 1959

B e l g i u m ..................................... 12,7 6,7
F ra n c ia o rs z á g  ....................... 33,3 25,0
H o lla n d ia  ................................ 40,1 55,0
N S z K  ....................................... 40,1 32,7
O la szo rszá g  ........................... 53 ,0 31,9

A nyugati töm b országainak nagyarányú 
hulladékfém felhasználása elsősorban az árkérdés 
alakulásával, illetve a részbeni fémhiánnyal m a 
gyarázható :

1. A nagyarányú alumíniumötvözet hulladék 
felhasználás, illetve im port a tömbalumíniumhoz 
képest ár'szem pontjából igen kedvező.

2. Franciaország kivételével a Közös Piac 
valam ennyi országa szükségletéhez, illetve fél- 
gyártm ány kapacitásához képest jelentős mennyi
ségű fémet importál. Az összes importfém nagy 
hányadát a hulladék-alumínium teszi ki ; ennek 
mennyisége 1957 óta évenként m integy 48 000 
tonna volt.

A másodlagos alumíniumötvözet felhasználás 
más országokban is emelkedik. Pl. az USA-ban 
a belföldi szükségletnek kb. 20% -át másodlagos 
alumíniumötvözetből fedezik. I t t  az összes hulla- 
dékalum ínium ot nyolcvannál több tömbösítő m ű 
ben dolgozzák fel. A tömbösítő ipar termelése 
1958-ban 353 000, 1959-ben pedig 425 000 tonna 
volt. A tömbösítő ipar ötvöző kapacitása ugyan 
ebben az évben a 450 000 tonná t is meghaladta.

A másodlagos alumíniumfelhasználás jelen 
tősége a szocialista országokban kisebb m int ezt 
a nyugati országokkal kapcsolatban láttuk , m ert 
ezekben az országokban kevesebb hulladék, keve 
sebb bontási anyag áll rendelkezésre, ami részben 
az alumíniumötvözet felhasználás viszonylag ala 
csony színvonalának tudható  be.

Az öntvénytermelés fejlődése és helyzete hazai 
viszonylatban

Az ötvözött alum ínium öntvény termeléssel kap 
csolatos kérdések vizsgálatát több szempontból 
is szükségesnek ta r tju k  :

1. N épgazdaságunkban az összes aiumínium- 
felhasználásnak m integy 25% -át az ö tvözött 
öntvényfelhasználás teszi ki.

2. Az ö tvözött alum ínium öntvény termelés 
fém alapjának igen tekintélyes hányadát — több 
m int 40% -át — az alumím umhulladék, a begyűj
tö tt, elöregedett (ócska) alumínium adja.

3. Az öntvény termelés túlnyom ó része nem 
jelentkezik önálló alumínium készterm ékként, 
hanem különböző, általában gépipari termékekhez 
használják fel.

A népgazdaság ötvözött alum ínium öntvény 
termelése €950— 1961. évek között több m int 
három és félszeresére em elkedett. A termelés 
növekedésének átlagos évi ütem e —- a vizsgált 
időszakban —- 12,3% volt (2. táblázat).

2. táblázat
Alum ínium öntvény term elés 1950— 1961. években

É v
T erm e lé s ,

to n n a
I n d e x  

1950 =  100
A z e lő ző  év  
s z á z a lé k á b a n

1950 2710 100,0
1951 3022 111,5 111,5
1952 3424 126,3 113,3
1953 5826 215 ,0 170,2
1954 5473 202 ,0 93,9
1955 4987 184,0 91,9
1956 3933 145,1 78,9
1957 6116 225,7 155,5
1958 6537 241,2 106,9
1959 7931 292 ,6 121,3
1960 8657 319 ,4 109,1
1961 9982 368 ,3 115,3

1961. évi alum ínium öntvény term elésnek kb. 
94% -át állami gépipari vállalatok és kb. 6% -át 
kisipari szövetkezetek adták. A statisztikai adatok 
állami, — szövetkezeti ipar bontásban azonban 
csak 1958— 1961. évekre vonatkozóan állnak 
rendelkezésünkre, így az elemzés is csak a fenti 
időszakra vonatkozhat.

a) Ötvözött alumíniumöntvény termelés az állami 
iparban

Az állami ipar ötvözött alum ínium öntvény 
termelése 1958— 1961. évek között 58,0%-kal 
emelkedett, ugyanekkor az öntödék száma m ind 
össze három m al volt több, m int 1958-ban. Ez az 
öntödék nagyobb m érvű kihasználását jelenti. 
Az egy tonna öntvényterm eléshez felhasznált 
fajlagos fém mennyisége csökkent ; a kihozatali 
százalék jelentősen növekedett. Kz nagyjából 
azzal függ össze, hogy az összes fém betéten belül 
a  hulladékfelhasználás aránya csökkent, az alu 
míniumtömb felhasználásának aránya pedig emel-
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3. táblázat
Á llam i ipar ötvözött alum ínium öntvény term elésének jellem ző adatai az 1958— 1901. években

M e g n e v e z é s 1958 1959 1960 1961

A lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s ,  t  .........................................................
I n d e x  : 1968 -  100 ...........................................................................

5947
100,0

6869
115,5

7805
131,2

9484
159,5

A lu m ín iu m ö n tö d é k  sz á m a , d b ...........................................................
I n d e x  : 1958 -  100 ........................................................... ...............

31
100,0

31
100,0

34
109,7

34
109,7

E g y  ö n tö d é re  ju tó  te rm e lé s ,  t  .........................................................
I n d e x  : 1958 — 100 .........................................................................

192
100,0

222 
115,6

230
119,8

275
145,3

E g y  to n n a  a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s h e z  f e lh a s z n á l t  a lu m í-
n iu m tö m b  és -h u lla d é k , k g  ...........................................................
I n d e x  : 1958 -  100 .........................................................................

1503
100,0

1465
97,5

1376
91,6

1421
94,5

A lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s h e z  fe lh a s z n á l t  b e t é t  s z á z a lé k o s  
m e g o sz lá sa

A lu m ín iu m tö m b , % ....................................................................
A lu m ín iu m h u lla d é k , %  ........................... ..................................

52,1
47,9

59,1
40,9

60,9
39,1

57.0
43.0

kedett. Az alumíniumhulladék felhasználása nem- 5. táblásat
csak arányaiban, hanem 1958 ó ta  ahszolút meny- 
nyiségben is csökkent (3. táblázat).

Az állami ipar alum ínium öntvény termelésé 
nek döntő részét a Kohó- és Gépipari Minisztérium 
felügyelete a la tt álló vállalatok term elik (4. táb
lázat) .

4. táblázat
Alum ínium öntvény term elés tárcánkénti m egoszlása  

az 1958— 1961. években

T e rm e lé s  % -b a n az

M in is z té r iu m 1958 1959 1960 1961

é v e k b e n

K o h ó -  és  G é p ip a r i 98 ,6 98;8 98,5 98,7
N e h é z ip a r i  ................ 0 ,2 0,1 0,1 0,1
P é n z ü g y i  ..................... 0 ,0 0 ,0 0 ,0 0 ,0
F ö ld m ű v e lé s ü g y i  . . . 
K ö z le k e d é s -  és

— —  , 0,2 0,2

P o s ta ü g y i  .............. 0 ,3 0,1 0,1 0,1
B e lk e re s k e d e lm i . . . . 0, 2 0, 3 0, 4 0, 5
H e ly i ip a r  ................ 0 ,7 0 ,7 0 ,7 0 ,4

Á lla m i ip a r  ö sszesen 100,0 100,0 100,0 100,0

Az alum ínium öntvényt a vállalatok — a két 
legnagyobb, illetve szakosított vállalat kivételével 
(ahol a teljes keresztm etszetű termelés egyben 
áruterm elés is) — részben sajá t szükségletre 
termelik. A teljes keresztm etszetű alum ínium 
öntvény termelésen belül az áruterm elés aránya 
(az em lített szakosított vállalatok term elését 
figyelmen kívül hagyva) közel 50%, mig 1961-ben 
pl. 46,2% volt.

A vas-, acél- és fóm gyártási iparcsoportba 
tartozó két vállalat öntvényterm elése az összes 
alum ínium öntvény termelésnek több m int 50% -át 
teszi ki. Ezen kívül jelentősebb mennyiségben 
term elnek még alum ínium öntvényt a gépgyártó, 
valam int a fémtömegcikkipari vállalatok (16,2, 
illetőleg 17,1%), 1. 5. táblázat.

Az ötvözött alum ínium öntvény termelésnek 
kb. 54—55% -át nagyüzemi technológiával, kb. 
45—46% -át pedig kis üzemekben termelik. Az egy

A lum ínium öntvény term elés iparcsoportonkénti ° 0-os 
m egoszlása az 1958— 1961. években

I p a r c s o p o r t

A  te rm e lé s  sz á z a lé k o s  
m e g o sz lá sa  az

1958 1959 I9 6 0 1961

é v e k b e n

B á n y á s z a t  .....................
V as-, acé l-  és

0 ,0 0 ,0 0 ,0 0 ,0

f é m g y á r tá s  .............. 55 ,9 55,8 53,8 50,7
G é p g y á r t á s ..................... 2,8 16,7 16,2 16,2
V i l l a m o s g é p ip a r ............ 5 ,6 5,6 6,1 10,7
M ű s z e r ip a r  .....................
V as-  és

4 ,6 7,0 6,8 6,5

f  é m tö m e g c ik k ip a r 31,1 14,9 17,1 15,9
V illa m o s e n e rg ia ip a r 0 ,0 0 ,0 0 ,0 0 ,0
Á lla m i ip a r  ö sszesen 100,0 100 ,0 100,0 100,0

öntödére ju tó  termelés — bár 1961-ben az 1958. 
évhez képest 43%-kal em elkedett — alacsony. 
(Az 1961. évi átlag 275 tonna.) A két legnagyobb 
szakosított öntöde term elését figyelmen kívül 
hagyva, az állami ipari öntödékre szám ítva ez az 
érték 140 tonna, kisipari szövetkezetekben pedig 
38 tonna volt 1961-ben.

Meg kell azonban jegyeznünk, hogy az öntö 
dék kapacitás-termelési nagyságrendjére vonat 
kozóan a fenti átlagok nem nyú jtanak  reális 
tá jékoztatást. Az állami ipar öntödéi közül mint-

6. táblázat
Az ötvözött alum ínium öntvény term elés súlykategórián 
kénti százalékos m egoszlása az 1958— 1961. években

É v

S
ú

ly
k

a
te

g
ó


ri

a
, 

k
g

/d
b 0 ,6

a l a t t
0 ,6 —

1,0
1 ,1—  

2,0
2,1 —  

4,0
4,1

f ö lö t t Ö ssze 
s e n

k g  á t la g s ú ly ú  ö n tv é n y e k e t  
te rm e lő  ö n tö d é k  te rm e lé s e

1958 39,6 57,3 0,8 2,2 0,1 100,0
1959 35,1 4 9 ,0 14,7 0,7 0 ,5 100,0
1960 47 ,2 39,6 5,1 0,1 8,0 100 ,0
1961 41 ,4 44 ,3 5,5 0 ,2 8,6 100,0
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7. táblázat

Az ötvözött alum ínium öntvény termeléshez {elhasznált betétm ennyiség súlykategóriánként! m egoszlása
az 1958— 1981. években

'

M eg n ev ezés

0 ,6  k g  
a l a t t i

0 ,6 — 1,0 
k g

1 Д — 2,0
k g

2 ,1— 4,0  
k g

4,1 k g  
f e le t t i

Ö n tv é n y
te rm e lé s h e z

ö sszesen
á t la g s ú ly ú  ö n tv é n y e k e t  te rm e lő  ö n tö d é k  te rm e lé s é h e z

Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  és a lu m ín iu m 
tö m b  .................................................... 66,8 39,7

1 9

78,3

5 8

76,9 91,7 52,1
A lu m ín iu m h u lla d é k  ........................... 33,2 60,3 21,7 23,1 8,3 47,9
Ö sszes b e t é t ........................................... 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  és a lu m ín iu m 
tö m b  .................................................... 79,5 48,5

1 9

5 4 ,0

5 9

41 ,7 96,9 59,1
A lu m ín iu m h u l la d é k .............................. 20,5 51,5 46,0 58,3 3,1 40,9
Ö sszes b e t é t ........................................... 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  és a lu m ín iu m -  
tö m b  .................................................... 89,8 33,8

1 9 

75,2

6 0

80,0 48 ,0 60,9
A lu m ín iu m h u lla d é k  ........................... 10,2 66,2 24,8 20 ,0 52,0 39,1
Ö sszes b e t é t ........................................... 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  és a lu m ín iu m 
tö m b  .................................................... 84,1 35,0

1 9

80,0

6 1

8,3 52,3 57,0
A lu m ín iu m h u lla d é k  ........................... 15,9 65,0 20,0 91,7 47,7 43 ,0
Ö sszes b e t é t ........................................... 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

egy 20 öntöde évi termelése 2— 100 tonna, (össze
s íte tt évi termelésük kb. 560 tonna) ; 9 öntöde 
évi termelése 101—399 tonna ; 7 öntöde évi te r 
melése pedig 400—3000 tonna.

Meg kell jegyezni azt is, hogy a Kohó- és 
Gépipari Minisztériumon kívül az egyéb tárcák  
vállalataihoz csupán törpe öntödék tartoznak, 
amelyek csak a szükségletükhöz még hiányzó 
öntvénymennyiséget termelik.

A következőkben az alum ínium öntvény te r 
melést súlykategóriákra bontjuk. Az ötvözött 
alum ínium öntvény termelésnek súlykategórián 
kénti csoportosításából (bár a csoportosítás csak 
tájékoztató  jellegű, m ert ez az öntödei átlagsúlyok 
alapján készült) m egállapítható, hogy az apró, 
kis súlyú darabok termelési aránya emelkedett, 
de em elkedett a nagyobb darabok (pl. a 2 kg-on 
felüliek) termelési aránya is (fi. táblázat).

A íémkihozatal-százalék javult. Ez a javulás 
azonban, m int m ár em lítettük, elsősorban a be té t 
arány m egváltoztatásával függ össze. Az össz- 
fémfelhasználáson belül 1958-ról 1961-re a töm b, 
illetve a töm bösített hulladék felhasználás aránya 
52,1%-ról, 57-0%-ra em elkedett ; a visszaáramló 
hulladék felhasználás-aránya pedig 47,9%-ról
43,0 % -ra csökkent. A hulladékalumínium fel- 
használás aránya azonban öntödénként meg
lehetősen eltérő. Vannak olyan öntödék is, ame
lyekben betétkén t közel 100%-ban hulladékot 
használtak fel.

A fém betét arányváltozását súlykategórián 
ként vizsgálva m egállapítható, hogy a töm bfel
használási arány növekedése tendenciaszerűen 
csak a 0,6 kg/db alatti kategóriában m utatkozik. 
Ezeket a viszonyokat a 7. táblázatban láthatjuk. 
E  táb lázat adatai is — az öntödéknek az öntödei 
átlagsúlyok alapján végzett csoportosítása követ
keztében — csak tájékoztató  jellegűek.

Az ötvözött öntvényterm elésen belül 1961-ben 
a minőségi öntvény aránya 77,7%, a kereskedelmi 
öntvény aránya pedig 22,3% volt. Az ötvözetlen 
alum ínium öntvény aránya az össztermelésnek el
enyésző hányadát teszi ki.

b) Ötvözött alumíniumtermelés a kisipari ter
melőszövetkezetekben

A kisipari szövetkezetek alum ínium öntvény 
termelése az összes alum ínium öntvény term elés 
nek — több év átlagában is — csak m integy 5—6 
százalékát adja. A termelés kisebb-nagyobb inga 
dozással csaknem azonos.szinten mozog.

É v T e rm e lé s I n d e x  1957 =  100

1957 448 100,0
1959 469 104,7
1960 444 99,1
1961 494 110,3

A szövetkezetek teljes keresztm etszetű ön t 
vénytermelésén belül az áruterm elés aránya 1960- 
ban 93,6%, 1961-ben 84,8%. Ez azt jelenti, hogy 
a kisipari szövetkezetek az általuk term elt öntvény 
nagyobbik részét értékesítik.

Az öntvénytermeléshez felhasznált fém betéten 
belül a töm bösített hulladékalum ínium  aránya
1960. évben 79,0%, 1961. évben pedig 81,1%.

Az egy öntödére ju tó  termelés jóval kisebb, 
m int az állami iparban (1960-ban 34 t, 1961-ben 
38 t). E  két kedvezőtlen tényező — teh á t a magas 
hulladékfelhasználási aránya és az öntödék kis 
kapacitása — ellenére a  íém kihozatal százaléka 
meglepően magas (1960-ban 94%, 1961-ben 93%), 
jóval magasabb, m int az állami ipar öntödéiben 
(ahol ez az érték 1960-ban 73%, 1961-ben pedig 
70% volt). Ebből az a következtetés vonható le,
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S. táblázat

A szövetkezeti ipar ötvözött alum ínium öntvény  
term elésének súlykategóriánkénti százalékos m egoszlása  

1960— 1961-ben

É v

S
ú

ly
k

a
te

g
ó


ri

a
, 

k
g

/d
b 0 ,6

a l a t t
0 ,6 —

1,0
1,1—
2,0

2 ,1 —
4 ,0

4,1
f ö lö t t

Ö ssz e 
se n

k g  á t la g s ú ly ú  ö n tv é n y e k e t  
te rm e lő  ö n tö d é k  te rm e lé s e

1960
1961

91,4
86,3

1,2
3,9

1.9
1.9

4 ,5
7,2

1,0
1,7

100,0
100,0

hogy a kisipari szövetkezetek öntvényterm elése 
amellett, hogy termelvényeikkel elsősorban köz
vetlenül a kisfogyasztók szükségleteit elégítik ki, 
gazdaságossági szempontból is előnyös, ezért 
term elésük növelése kívánatos. Előnyös továbbá

azért is, m ert a  kis súlyú, de anyag- és m unka 
igényesebb öntvények termelése jóval nagyobb 
hányadot tesz ki, m int az állami iparban 
(8. táblázat).

Az ötvözött alum ínium öntvény termelés ál 
landóan bűvül, ezen keresztül m int lá ttuk , nő a 
hulladékalum ínium  felhasználás is. M indkét fej
lődési iránynak népgazdasági szempontból nagy 
jelentősége van.

Összefoglalás

A hazai ötvözött alum ínium öntvény termelés 
fejlődését vizsgálja külön az állami és szövetkezeti 
iparban. Elemzi az alum ínium öntvény term elést 
tá rcánként és iparáganként. Foglalkozik az ön t 
vénytermelés súlykatégóriánkénti és betétanyag 
szerinti megoszlásával.

N em zetközi öntödegépesítési tanácskozás

A Ném et D em okratikus K öztársaság öntödei 
kapacitásának m integy 55% -át és az öntödei 
gépgyárakat egyesítő Öntödei Egyesülés (Vereini
gung Volkseigener Betriebe Giessereien) vezér- 
igazgatója 1963. november 7— 12 közt nemzetközi 
tanácskozást h ívott össze Drezdában.

A tanácskozás célját abban foglalták össze, 
hogy egyrészt tá jékoztatn i k ívánják az érdekelt 
KGST állam okat az N D K -ra profilozott öntödei 
gépgyártás jelenlegi helyzetéről és terveiről, m ás 
részt tájékozódni kívánnak az eddig szállított 
gépek üzemi tapasztalatairó l és a további kíván 
ságokról.

A tanácskozáson a formázóberendezéseket 
gyártó VEB Giesserei und Maschinenbau „Ferdi 
nand K u n ért” , Schmiedeberg (FKS) és a homok 
előkészítő, maglövő, valam int öntvénytisztító  gé 
peket gyártó VEB Leipziger Eisen- und Stahlwerke 
(LES), végül az öntödéket tervező Zentrale 
Projektion Giessereien (ZPG) ném et szakemberein 
kívül 4 csehszlovák, 14 jugoszláv, 1 rom án és 
6 m agyar m eghívott v e tt részt. H azánkat Meichl 
Mátyás (KGM), Farkas István és Pintér András 
(KGMTI), Szy Géza (Öntödei Vállalat), Kovács 
János (Ganz-Mávag) és Kálmán Lajos (Csepeli 
Vas- és Acélöntödék) képviselték. A magyarok 
3 helyről : a Lipcsében 1963. november 5—6-án 
m eg tarto tt N D K  Öntödei Napokról, a  Cseh
szlovákiában lebonyolított öntödei társasutazásról 
és Budapestről fu to ttak  össze. D rezdában az 
Astoria szálló külön term ében 7-én este Dünnebeil, 
Helmut, az FK S igazgatója n y ito tta  meg az ülés
szakot és vázolta a feladatokat. A tanácskozás 
alapos előkészítését jellemzi, hogy a résztvevők 
nyom tato tt, a legkisebb részletekbe menő prog 
ram ot, a meghívó felet érdeklő kérdéseket ta r ta l 
mazó kérdőívet, prospektus anyagot és az elhang 
zo tt előadások teljes szövegét kap ták  kézhez.

Az ülésszak az N D K  öntödei gépgyártásának 
helyzetét ismertető előadásokból, üzem látogatá 

sokból és a fejlesztés irányait boncoló vitákból 
állt, de az N D K  szakemberei rendelkezésre álltak 
konkrét gépesítési feladatok m egvitatására, tanács 
adásra is.

Az előadások ném et nyelven hangzottak el : 
Klötzer, Werner, FK S : Formázó gépsorok autom a 

tizálása kisebb sorozatnagyságok figyelembe
vételével

Thiel, Harald, FK S : Formázó gépsorok autom a 
tizálása 20—50 típusú formázó autom atákkal. 
Film  a heidenaui autom atizált formázórész
legről

Globig, Alfred, FK S : Fordítható-törzsű formázó 
gépek és segédberendezéseik 

Höher, Hasso, FK S : Nagy formázógépek haszná 
la ta  kis sorozatnagyságok gyártásához 

Höher, Hasso : Nagy formázógépek használata 
nagyobb sorozatnagyságok gyártásakor, egy 
kádform ázó részleg példáján 

Kästner, Hellfried, FK S : Különleges formázó
berendezések és megoldások egy fűtő test 
formázórészleg példáján

Crucius, Helmut, LES : Formázóhomok előkészítő 
berendezések rendszerezése 

Hoefer, Hartmut, LES : Magkészítő berendezések 
szinkronizálása 
Az előadásokat v ita  követte.
Az előadások és v iták  a szálloda közelében 

levő értelmiségi klub (Klub der Intelligenz) • 
helyiségeiben zajlo ttak  le.

A v ita  során a jelenlevő külföldi szakemberek 
hasznos értesüléseket szereztek az N D K  öntödei 
gépgyárainak közeli és táv la ti terveiről. A vendég 
látók pedig hasznos tanácsokat kap tak  további 
tevékenységük javítására, hiszen nemcsak az 
eddig szállított gépekről hallottak véleményt, 
hanem  a javaslatok egész sora hangzott el a 
kialakítandó gépekre vonatkozóan is.

A tanácskozás résztvevői 9-én a szász hegyek 
egyik festői völgyébe települt schmiedebergi FKS
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gyár öntödéit és öntödei gépgyártását tek in tették  
meg. Az 1500 főt foglalkoztató gyár vas- és temper- 
öntvényeket, valam int öntödei berendezéseket 
gyárt, elsősorban formázógépeket, amelyek közül 
a Fórom at és W efomat gépcsaládok hazánkban 
is ismeretesek. A Form atic gépcsalád rázópréselő 
egységét homokadagolóval 20 mp-es ciklusidőre 
beállítva üresjárati működési próbán lá tha ttuk  
az öntödében. A gép 20 m p-enként képes egy-egy 
630x500x125/250  mm m éretű szekrényt formáz
ni. A gyárban bem utatták  a gépeket kiegészítő 
leemelő, összerakó, súlyozó, formaleemelő és for 
d ító  berendezéseket is.

A gyár m ár szűk és korszerűtlen épületeinek 
átépítése, egyidejűleg az anyagm ozgatás korsze
rűsítése megkezdődött. Nem kis dologra vállal
kozott a gyár, amikor a teljes rekonstrukciót a 
termelés szakadatlan növelése m ellett kívánja 
megoldani. U gyanakkor új géptípusok gyártását 
is tervezi, és a m ár em lítetteken kívül vállalkozik 
nagym éretű (2500 X 2000 mm szekrényméretig) 
formázógépek és kom plett, gépesített vagy au to 
m atizált formázórészletek kivitelezésére különle 
ges profilokhoz (kád, radiátor, kazántag stb.) is.

Vendéglátóink lehetőséget ad tak  más öntödék 
megtekintésére is. A magyarok a Dresden— 
Dölschenben működő öntödét lá togatták  meg, 
amely 520 fővel évi 20 ezer tonna vasöntvényt 
gyárt, főleg kokillában. Ez a hazánkban nem 
elterjedt eljárás ebben az üzemben jól kidolgozott 
formában, nagyrészt gépek használatával, jól 
összeválogatott profil gyártásával jó eredménye
ket ad. Különösen jól megoldott a személy és 
4 tonnás teherautók fékdobjának nyers homok
maggal vagy vasmaggal való gyártása.

Hasznos volt a nemzetközi tapasztalatcsere 
is, kivitelezett öntödék példáján. Karger cseh
szlovák tervező a TOS elakovice szerszámgép
öntödét, Szy Géza a  Soroksári Vasöntöde rekon 
strukcióját ism ertette. Matitz jugoszláv szakember

pedig a legkorszerűbb jugoszláv acélöntődé gépe
sítéséről ado tt tájékoztató t.

A tanácskozás szervezettsége azt is lehetővé 
te tte , hogy a zsúfolt szakmai program  mellett 
városnézésre is jusson idő. Az E lba folyó „budai” 
oldalán emelkedő hegyről jól áttek in thető  Drezda. 
A „pesti” oldalon a háború utolsó napjaiban 
elpusztított óváros helyén városközpont és új 
lakótelep épül. Teljesen kész a remek porcellán-, 
fegyver-, ón- és óragyűjtem ényt, a világhírű kép 
tá ra t m agába foglaló Zwinger épületcsoportja, 
fokozatosan ú jítják  fel a történelm i értékű épü 
leteket.

A rohamosan bővülő műszaki egyetemi város 
rész m ár most mintegy, 15 ezer hallgatónak nyú jt 
lakást is a tanulás mellett.

A több m int félmilliós Drezda csak évek múlva 
tu d ja  végleg eltüntetn i a  háborús pusztítások 
nyom ait, pedig az építés ütem e nagy.

A nemzetközi tanácskozás ünnepélyes befe
jezésére 12-én került sor, am ikor Grothe, Otto, a 
VVB Giessereien vezérigazgatója köszönte meg 
a külföldi szakemberek tevékeny közreműködését. 
Ism ertette, hogy m egalakították Gieprex elneve
zéssel azt a vállalatot, amely az N D K -ban létesí
tendő öntödék beruházását központosán intézi, 
de elvállalja kom plett öntödék tervezését és kivite 
lezését exportra is.

A tanácskozásnak nemcsak m intaszerű szer
vezettsége, hanem újszerű módszere is példam u 
tató , hiszen öntödei szakterületen ez az első olyan 
alkalom, amikor a KGST tanácskozások során 
m egkapott feladatot a tém át vezető ország szak 
emberei az eddig szokásosnál kötetlenebb, ezért 
eredményesebb módon kívánják gyorsabban előre
mozdítani. Aligha lehet vitás, hogy a ránk bízott 
öntödei tárgyú KGST feladatok megoldásának 
gyorsítása érdekében nekünk is sokkal rugalm a 
sabban kell felhasználnunk a rendelkezésünkre 
álló lehetőségeket.

K álm án  L a jos

ÖNTÖDE
F ő s z e rk e s z tő :  Á r k o s  F r ig y e s .  S z e r k e s z tő :  D r. P i l i s s y  L a jo s . F e le lő s  k i a d ó :  S o lt  S á n d o r .  K ia d j a :  M ű s z a k i  K ö n y v k ia d ó .

V ., B a jc s y - Z s i l in s z k y  ú t  22. T e le fo n :  113-450.
M e g je le n ik  500 p é ld á n y b a n .  — S z e r k e s z tő s é g :  V ., S z a b a d s á g  t é r  17. I I I .  e m . 306. — T e le fo n :  318-926 

T e r j e s z t i  a  M a g y a r  P o s ta .  E lő f iz e th e tő  a  P o s ta  K ö z p o n t i  H í r l a p  I r o d á b a n  ( B u d a p e s t ,  V ., J ó z s e f  n á d o r  t é r  1.. T e le fo n :  180-850)
v a g y  b á r m e ly  p o s t a h iv a ta lb a n

E lő f iz e té s i  d íj n e g y e d é v r e  6,— F t ,  f é lé v r e  12,— F t .  E g y e s  s z á m  á r a :  2,— F t .  M e g je le n ik  h a v o n k é n t .  C s e k k s z á m la s z á m :  e g y é n i  

61.254, k ö z ü le t i  61.066 (v a g y  á t u t a l á s  a  M N B  8. sz . f o ly ó s z á m lá já r a )

A  f o ly ó i r a t  k ü l f ö ld r e  e lő f iz e th e tő  „ K u l t ú r a ” P .  O. B . 149. B u d a p e s t  62.



XV. évfolyam 2. szám 1964. február
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Beszámoló az Olvasztókoksz M unkabizottság-nak az öntödei 
kokszellátás minőségjavításáért folytatott tevékenységéről*

F É L N É  T? S Á N D O R  oki. k o h ó m é rn ö k , a  b iz o ttsá g  t i tk á r a

I)K. 621.745.34 : 669.13.046.558.22

Az Öntödei Szakosztályon belül működő 
Olvasztókoksz M unkabizottságunk — tekintettel 
az öntödék kokszellátásában egyre gyakrabban 
felmerülő minőségi panaszokra — adottságaink 
felmérésével gazdaságossági elemzést végzett és 
kísérleteket fo ly tato tt. Ennek eredm ényét az 
alábbiakban foglaljuk össze.

1. Kokszellátásunk minőségi felmérése 
és eredményének irodalmi adatokkal történő 

összehasonlítása

A hazai kokszolóművek kokszának minősége 
nem éri el az öntödék olvasztóműveihez szükséges 
minőségi előírásokat, ezért — m int ismeretes — 
külföldi behozatallal biztosítják a kellő m ennyi- 

• séget. A beérkező koksz szovjet, lengyel és cseh
szlovák kokszolóművekből származik. A szállít 
m ányok átlagos minőségvizsgálati ad ata it 1957-ig 
visszamenőleg a szállítók bizonylatai alapján az
1. táblázat tartalm azza.

1. táblázat

Külföldi kokszszállítm ányok m inőségvizsgálatának  
átlagos adatai

É v
D ob- 

s z i lá rd 
sá g , %

P o r ló 
d á s , %

N e d 
v e s sé g - 
t a r t a 

lo m , %

H a m u -  
t a r t a 

lo m , %

K é n 
t a r t a 

lo m , %

1957 77,2 8,3 3,6 13,1 0 ,82

1958 76,6 8,8 3,77 12,7 0 ,83

1959 76,5 8,9 3,2 11,3 0 ,85

1960 78,4 9,1 3,6 10,6 0 ,89

1961 
IV'. n é .

77,8 8,3 6 ,2 10,9 0,87

1962 77,9 8,7 4,1 11,5 0,91

* A beszám oló  és v ita  sz ak o sz tá ly i k lu b n a p  k e re té b e n  1963. 
d ecem b er 5-én  h a n g z o tt  el.

A dobszilárdságot Simmersbach-Mioum m ód
szerrel vizsgáltuk, illetve a szovjet származású 
kokszok Sundgreen vizsgálati ad ata it 410-zel 
osztottuk.

A táb láza t adatainak értékeléséhez közöljük 
a vonatkozó m agyar Öntödei és kohókoksz szab 
ványból (MNOSZ 697—50) a „jó minőségű öntö 
dei koksz” előírásokat :

Dobszilárdság (Simmersbach-Micum
szerint (legalább .......................  80 %

N edvességtartalom  (elszámolási alap) 4 %
H am utartalom  (elszámolási alap) leg

feljebb ........................................  10 %
K a rb o n ta r ta lo m .................................  82—90 %
K éntartalom  leg fe ljebb .....................  0,8%
Illórészek legfeljebb .........................  1,2%
Porozitás le g a lá b b .............................  30 %

Az adatok összevetéséből látható , hogy a 
szükségesnél lényegesen gyengébb minőségű koksz 
áll öntödéink rendelkezésére.

Ennek egyik fő oka, hogy a beszállított koksz 
egy hányada kohókoksz minőségű és m int ilyen 
kedvezőtlenebb tulajdonságaival az átlagolt é rté 
keket jelentősen ron to tta . A kohókoksz minőségi 
előírásaiban pl. a dobszilárdság 75%-kal, a szem 
nagyság 25 mm-es alsó határra l szerepel. Az el
m últ években az öntödékbe szállított összes koksz 
ból a kohókoksz részaránya az 1. ábra szerint ala 
kult.

A gyengébb minőségű kohókoksz a kupoló- 
kemencékben -— főképpen rosszabb dobszilárd 
sága és kis szemnagysága következtében — több 
let felhasználást, ezáltal kedvezőtlen önköltséget, 
az olvasztások egyenlőtlenségét, a csapolt vas 
hőmérsékletének és kémiai összetételének ingado 
zását, ezen keresztül nehéz olvasztásvezetést és 
több selejtet okoz. E  megfontolások igazolására 
egyik legnagyobb vasöntödénkben 1962-ben foly 
ta to t t  vizsgálatunk szolgálhat.

Ez a vállalat az ország öntödéinek koksz- 
szükségletéből mintegy 13,5 14%-ot használ fel,
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2. táblázat
A vizsgált öntödékbe beérkezett kokszféleségek vizsgálati eredményei

K o k sz o ló m ű

D o b s z i lá rd s á g

N e d v e s 
ség , %

P o ro z i-  
tá s ,  %

H a m u -
ta r t a lo m ,

%

K a rb o n  -
ta r ta lo m ,

0//0

K é n 
ta r t a lo m ,

%

Illő
ré sz e k

S z e m n a g y sá g , %

40 m m
fe le t t

10 m m
a l a t t 60 m m  

fe le t t

40— 60
m m

k q z ö t t
%

R u tc s e n k o  v szk  i 76,4 9,8 8,53 42 7,88 87 ,86 1,06 2,48 68 23

V ik to r ia  ......... 77,4 8,8 4,40 34 12,70 83,87 1,27 2,01 89 10

V itz e n y  J u n o r 79,0 9,14 4,02 37 11,42 86,42 0,91 2,06 73 21

S v e r m a ........... 72,4 9,66 6,49 40,3 12,36 84,30 0 ,99 1,94 56 33

1. ábra. Az öntödékben felhasznált kokszminőség 
mennyiség szerinti megoszlásának változása kohó-, 

illetve öntödei kokszra
(  A z 1963. évi adat a szállítási szerződésből szárm azik)

Az első félévhez viszonyított fajlagos koksz- 
fogyasztás-növekedés a  vasöntödékben 8,6%, a 
tem peröntödékben 20,6% -nak felel meg. H a az 
előző évi kedvezőbb kokszminőséggel tö rtén t 
olvasztások kokszfogyasztásához viszonyítjuk a 
rom lást, akkor 20,6%, illetve 38,2% többlet 
kokszfelhasználást állap íthatunk meg. Az 1961. 
évi megfelelőbb kokszminőség a 2. ábrából olvas
ható le.

Koksz szemnagyságal mm
l&K- zl

2. ábra. Csapolási hőmérséklet változása 
a koksz szemnagyságának függvényében

így a vizsgálatok eredményei az országos átlagra 
is szám ottevő befolyást gyakorolnak.

A vizsgált időszakban e vállalathoz érkezett 
kokszféleségek elemzéseinek átlaga a  2. táblázatban 
található , kokszolóművek szerinti bontásban.

A vállalat az első félév során 38% kohókokszot 
használt fel, mely időszakban az egy tonna vas 
betétre vonatkoztato tt kokszfogyasztás olvasztó 
m űvenként az alábbiak szerint alakult :

1962. I .  fé lé v

V a s ö n tv é n y t  g y á r tó  ü z e m ré sz e k  T e m p e rö n tö d e
221 ,4  k g / t  f é m b e té t  311 ,8  k g / t  f é m b e té t

A második félévben a kokszellátás romlása 
következtében a kohókoksz hányad 63% -ra növe
kedett, aminek eredm ényeként a fajlagos felhasz
nálás, különösen a nagyobb csapolási hőmérsék 
le te t igénylő vékonyabb falú öntvényeket gyártó 
üzemrészekben ugrásszerűen növekedett.

1962. I I .  fé lév

V a s ö n tv é n y t  g y á r tó  ü z e m ré s z e k  T e m p e rö n tö d e

240 k g / t  f é m b e té t  376 k g / t  f é m b e té t

Az így előálló kokszfogyasztás és a vele 
együtt járó selejtnövekedés az első félévhez viszo
ny ítva  а II . félévben m integy 1,5 millió F t, az 
előző évhez viszonyítva pedig közel 3 miihó F t 
többletköltséget okozott a vállalatnak.

A második félévben beszállított kohókoksz 
szemnagyságával voltak elsősorban problémáink. 
Ugyanis e szállítm ányok 10% -át kitevő m ennyi
séget ellenőrző vizsgálataink alapján felhaszná 
lásra bocsátani nem tu d tuk , mivel a m agyar szab 
ványban m egtűrt 10% helyett 24—36%-ban ta r 
ta lm azo tt dió, vagy annál kisebb szemnagyságú 
kokszot. Koksz szabványunk öntödei célra 40 
mm-től kezdve minősíti a szemnagyságot. E lő 
fordult néhány olyan eset, — amikor a kupoló- 
kemence alapkokszául is ebből a minőségből kel
le tt adagolni, — hogy a csapolási hőmérsékletet 
képtelenek voltunk a k íván t szinten ta rtan i, sőt 
a kupolókemence fúvókái fö lö tt fellépett erős 
koszorúképződés m ia tt az olvasztást be kellett 
szüntetni. A termeléskiesés és újabb kupoló- 
kemencék kényszerű beindítása ezekben az esetek 
ben csak fokozták az állapot rom lását.
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Az öntödei koksz minőségével foglalkozó né 
hány tanulm ány [1, 2, 3, 4], valam int a Nemzet
közi Koksz B izottság (NKB) 1959 januárjában 
347 (különböző nemzetiségű) szakember vélemé
nyének összegyűjtése nyom án k iado tt tájékoz 
ta tó ja  a  koksz dobszilárdsága, m int minősítő 
tényező m ellett, a koksz szem nagyságát említi 
a legszámottevőbbnek. A koksz szemnagyságának 
növelésével ugyanis annak fajlagos felülete csök
ken, ezáltal a Boudouard hőfogyasztó reakció 
(C02 +  C =  2C0) lefolyásának mérséklődése kö 
vetkezik be. A term ikus hatásfok ez ok m ia tt nö 
vekszik, ami a kupolókemencében egyéb m etallur 
giai előnyöket is eredményez. A koksz szemnagy 
ság növekedésével a csapolási hőmérséklet és a 
tüzeléstechnikai hatásfok növelését a 2. és a  3. 
ábra m utatja .

40 50 60 / 0 60 90 

Koksz szemnaot/saaa. mm

3. ábra. A  term ikus hatásfok változása 
a koksz szemnagyságának függvényében

A fenti hivatkozások a legmegfelelőbb koksz 
szemcseméretet kísérleti olvasztások alapján 1Ü0 
mm felettiben állapíto tták  meg. E  hivatkozások 
és a  m agyar kupolókemence szabvány is a koksz 
átlagos szem nagyságát a kemence hasznos átm érő 
jének 1/6-ában adják  meg.

A N KB fent idézett k iadványa a 4. ábra sze
r in t a kupolókemencék átm érőjének függvényében 
javasolja a koksz szemnagyságának megválasz 
tását.

Hazai vonatkozásban az ábrán szereplő koksz 
méretek csak a szállítm ányok kisebb hányadában 
voltak m egtalálhatók.

Az idézett tanulm ányok kifejtik, hogy a koksz 
osztályozásával előnyös annak egyenletes szem
nagyságát biztosítani.

501-600 701-800 901-1000 ___
Kemegce átmérő, mm  [ÖJ5-4J.

4. ábra. A  legmegfelelőbb koksz-szemnagyság  
a kupolókemence átmérőjének függvényében

2. Kísérleti olvasztások

Fentiek ismeretében m unkabizottságunk fel
adattervébe á llíto tta  a hazai olvasztóművekben 
a szemnagyság szerint osztályozott kohókoksszal 
végzett kísérleti olvasztásokat, a kísérletek ered 
ményeiből kim unkálva a különböző szemnagy
ságú koksz gazdaságossági kihatását. A kísérle
teket a Csepeli Vasöntödében, a  Ganz-MÁVAG-ban, 
a Soproni Vasöntödében, a Soroksári Vasöntödé 
ben és a Vörös Csillag Traktorgyárban végeztük.

1. Egy koksz-szállítmányból (Swerma kohó
koksz) rostálással osztályozást végeztünk :

60 mm-nél kisebb,
60—80 mm közötti és

80 mm feletti szemnagyságú osztályokra.

2. Az osztályozás u tán  a nagyobb szemnagy
ságú frakciókból koksz vizsgálatot végeztünk.

3. Az osztályozott koksz felhasználásával 
olvasztási kísérletet fo ly tattunk. A koksz adago 
lását az olvasztás során állandó levegőmennyiség
gel, a  m egtűrhető csapolási hőmérséklet szerint 
végeztük.

4. Optikai pirom éterrel korrekció nélkül m ér
tü k  a folyékony vas hőmérsékletét.

5. A kísérlet a la tt figyeltük az adagolást és 
vezettük a mérlegelési adatokat, ezekből m eghatá 
roztuk a fajlagos kokszfelhasználást és a  kupoló 
kemence teljesítm ényét.

6. A kísérletek a la tt igyekeztünk az olvasztó 
m űben esetleg jelentkező üzem zavart megelőzni.

A kísérleti kohókokszot a  Csepeli Vasöntöde 
vizsgálta, eredményeikből v e tt átlagértékeket a
3. táblázat tartalm azza.

A kísérleti kokszféleségek vizsgálati eredm ényeinek átlagértékei
3. táblázat

K o k sz m in ő sé g
D o b s z i lá rd s á g

N e d v e s 
ség- %

O ssz. 
k é n , %

H a m u - Illő F ix  C,
°//0

P o ro z i-
tá s ,  %40 m m

f e le t t
10 m m

a l a t t

t a r t a lo m ,
0//0

részek ,
0//0

S v e rm a  k o h ó k o k sz , s z e m n a g y s á g  
80 m m  f e l e t t .................................. 70,8 12,2 4,35 0 ,85

— 1—  

11,80 2,60 80,4 41

S v e rm a  k o h ó k o k sz , sz e m n a g y sá g  
60-— 80 m m  k ö z ö t t ....................... 72,0 11,4 4,21 0 ,86 11,45 1,89 81,6 36

Ö n tö d e i k o k s z ..................................... 78,8 9,0 4 ,98 0 ,89 6,77 4,17 83,1 38
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A táb lázat adataiban  rendkívülinek ha t a 
kisebb szemnagyságú koksz jobb dobszilárdsága. 
Az osztályozás során azonban a megrepedezett 
kokszdarabok egy hányada a repedések m entén 
széttörik, így az osztályozott koksz tömörebb, 
kevesebb repedést tartalm azó szemcsékből áll. 
Repedéseket leginkább a „karfiolszerű peremkoksz 
szemcséken” ta lá lhatunk  és a daraboknak ez a 
része törik  legjobban. A peremkoksz egyben 
szennyezőkben dúsabb, így ennek az osztályozás 
során való letörése a megmaradó részekben kisebb 
ham utarta lm at eredményez. A Sverma kohókoksz 
vizsgálati adatai m ellett egy szállítm ány öntödei 
koksz értékeit is fe ltün tettük . Az öntödei koksszal 
is végeztünk kísérleti olvasztást, hogy összehason
líthassuk a kohókoksszal.

A koksz osztályozásával a  szemnagyság sze
rin ti megoszlás a teljes mennyiséghez viszonyítva 
általában a következő volt :

80 mm felett ...............  15—20%
60—80 mm között .............  60—65%

60 mm a la tt ............... . 20%

Az egyik üzemben a kokszot az osztályozás 
elő tt markolóval kétszer á trak ták , így a szem
nagyság szerinti megoszlás a következőképpen
alakult :

80 mm felett ....................  1,2%
60—80 mm között ..................  75,0%

60 mm a l a t t ......................  23,8%

A legnagyobb darabnagyságú rész kis mennyi
ségét a m arkolóval tö rtén t átrakások m ellett a 
kedvezőtlenebb 'eredeti szemnagyság is okoz
hatta .

Az előzőkből kitűnik, hogy öntödéink jórészt 
olvasztásra nem megfelelő szemnagyságú kokszot 
használnak. Ezért nem lehet meglepetéssel fogadni 
a továbbiakban szereplő fajlagos kokszfelhaszná
lási adatokat.

Kísérleteinkhez használt kupolókemencék jel
lemző ad ata it a 4. táblázatban tü n te ttü k  fel.

4. táblázat

A kísérletekhez használt kupolókemencék  
fontosabb adatai

A-
ü ze m

B-
ü zem

c-
ü zem

D-
ü zem

E -
íizem

H a sz n o s
á tm é rő ,  m m 900 700 800 700 1 0 0 0

H a s z n o s  m a 
g a s ság , m m 4250 6600 4424 3940 4000

L e v e g ő m e n n y i 
ség, m 3/ó 5800 3600 3960 3600 4800

F ú v ó k a
sz e lv é n y , c m 2 1416 532 1038 1216 1570

Á tla g o s  o lv a s z 
t á s i  te l j . ,  t / ó 4,8 4,2 3,1 2,7 5,0

A la p k o k s z  
s ú ly a , k g - 750 800 760 490 1000

A táb lázat adataiból szám ítható a befúvott 
fajlagos levegőmennyiség, ami három esetben közel 
azonos, 152—155 m 3/m 2, perc értéket ad, a C- 
üzemben 131 m 3/m 2, perc, az E-üzemben pedig 
102 m 3/m 2, perc, teh á t az utóbbi a tűrhetőnél ki 
sebb szám értéket eredményez.

A fúvóka szelvényeknek az akna szelvényéhez 
való viszonyításakor azt tapasztaljuk, hogy azok 
13,8%-tól 31,4%-ig változnak.

A fajlagos levegőmennyiség és a fúvóka szel
vény befolyásolja az aknás olvasztókemence üze
mét, de a kísérletek a la tt ezekét a tényezőket 
nem változtattuk , így hatásukat az egyes kísérleti 
olvasztások egymáshoz történő hasonlításakor 
nagy részben elhanyagolhatónak tekinthetjük. 
A levegőmennyiség változatlanul tartásához egy 
hasonló kísérletet feldolgozó angol m unkabizott 
sági jelentés is alapul szolgált. A kísérleti olvasztó 
művekhez egy eset kivételével Root-fúvó szolgál
ta t ta  a szükséges levegőmennyiséget, mely fúvókra 
jellemző az ellenállás változásnak szinte veszteség- 
mentes legyőzése, azaz a szállított levegőmennyiség 
közel állandósága. Ez a levegőszolgáltatási mód 
szükséges volt a kísérletekben használt kis szem
nagyságú koksz által előidézett nagy olvasztó 
művi ellenállás leküzdésére.

Fentiek megfontolásával és kísérleti alkalm a 
zásával biztosítottuk, hogy a csapolt vas hőmérsék 
letét egyedül a koksz mennyiségének, illetve minő
ségének és szemnagyságának változtatásával be
folyásolhat j u k .

Az így lefo ly tato tt kísérletek eremdényeiből 
szám ított és jelen tém ánkhoz szükséges á tlag 
értékeket az 5—8. táblázatban tü n te ttü k  fel.

A táblázatokból látható , hogy forró szeles 
kupolókemence is szerepelt kísérleti olvasztóként, 
amivel biztosítani akartuk  az országos átlag leg
jobb megközelítését. A kísérletek során az olvasz
to t t  vasból tem peröntvénytől kezdve a szerszám 
gép öntvényekig a legkülönbözőbb gyártm ányok 
kerültek öntésre.

Üzemek Щ 5 3 ]

5. ábra. A fajlagos adagkoksz változása 
üzemenként
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5. táblázat
80 mm feletti szem nagyságú koksz felhasználásával végzett kísérleti olvasztások fontosabb adatai

Ü zem
V a sa d a g  
s ú ly a , k g

V a s b e té t
d a r a b n a g y s á g a

K ís é r le t  
a l a t t  o lv a s z 

t o t t  v a s  
s ú ly a , t

F a jla g o s
a d a g k o k sz ,

0//0

Á tla g o s  
c s a p o lá s i 
h ő m ., C°

M eg jeg y zés

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.

A . 500 N a g y  d a ra b o s 31,0 16,9 1375 —

B. 400 K ö z e p e s  d a ra b o s — 15,0 1375 F o rró  szeles k u p o ló  le v eg ő  
h ő m . : 360— 380 C°

C. 220 A p ró  d a ra b o s 6,8 18,0 1410 T e m p e r ö n tv é n y  g y á r tá s r a

D . 200 K is  d a ra b o s — 17,0 1375 —

E . 400 K is  d a ra b o s 40,0 15,0 1380 —

6. táblázat
00— 80 mm szem nagyságú koksszal végzett kísérleti olvasztások fontosabb adatai

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.

A . 500 N a g y  d a ra b o s 31,8 20,6 1235 . —

B. 400 K ö z e p e s  d a ra b o s — 17,5 1380 F o r r ó  szeles k u p o ló  le v . h ő m .: 
3 60— 380 C°

C. 220 A p ró  d a ra b o s 7,7 16,4 1410 T e m p e rö n tv é n y  g y á r tá s r a

D . 200 K is  d a ra b o s 7,2 17,5 1375 —

E . 400 K is  d a ra b o s 26,0 17,0 1310 —

%

A legkisebb szemnagyságú koksszal fo ly ta to tt 
kísérletre az üzemek általában nem m ertek vállal
kozni, m ert egy üzem kivételével 60—80 mm-es 
koksszal is csak nehezen tu d ták  biztosítani a szük 
séges öntési hőmérsékletet. Az egyik üzemben 
fo ly ta to tt kísérletet is rövid idő u tán  félbe kellett 
szakítani, m ert a kupolókemence befagyásának 
veszélye ezt indokolttá te tte . Ez a rövid ideig 
ta rtó  kísérlet is inkább a válogatott, nagyobb 
szemnagyságú alapkoksz szokásosnál nagyobb 
mennyiségű feladásának köszönhető.

Az 5. táblázat a  80 mm feletti, a 6. táblázat a 
60—80 mm közötti, a 7. a 30—60 mm közötti és a 
8. az osztályozatlan Sverma kohókoksz felhaszná 
lásával végzett kísérletek eredm ényeit ta r ta l 
mazza.

7. táblázat
30— 60 m m  szem nagyságú koksszal végzett kísérleti 

olvasztások fontosabb adatai

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.

A . 400 N a g y  d a ra b o s 8,4 26 1300 —

Az adatokat szemléltetőbben tü n te ti fel az
5. ábra. A diagram ban a pontokat az adatok ki 
egyenlítő szám ítása u tán  tü n te ttü k  fel, ezáltal is 
biztosítani kívántuk a jelentős különbség tisz tán 
lá tását. Az ábrában levő I. jelű görbét az osztá 
lyozatlan, а  II. je lű t a 60—80 mm-re osztályozott, 
а I I I . jelűt pedig a 80 mm feletti szemnagyságú 
koksszal végzett kísérletek eredményeiből nyertük.

Az átlagolt fajlagos adagkoksz felhasználás 
a  nyert adatokból a következő :

Osztályozatlan kohókoksz esetén 21,7%
60-—80 mm közötti szemnagy 

ságú koksz esetében ...............  18,4%
80 mm feletti szemnagyságú koksz

e se té b e n .....................................  16,4%

Az 5—8. táblázatok  hőmérsékleti adataiból 
a koksz szemnagyság függvényében a csapolási 
hőmérséklet és az ahhoz szükséges fajlagos adag 
koksz felhasználás változását a 6. ábrán tü n te ttü k  
fel.

26,0
25,0

'öc

20fi ^

1влм
16a  £  
fS.O I

6. ábra. Összefüggés a csapolási hőmérséklet 
és a kokszszemnagyság között

\
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8. táblázat
Osztályozatlan koksszal végzett kísérleti olvasztások fontosabb adatai

1. 1 2. 3. 4. 5. 6. 7.

A . 500 N a g y  d a ra b o s 26,6 25,4 1340 —

B. 400 K ö z e p e s  d a ra b o s — 18,5 1360 F o r ró  sze les  k u p o ló  le v . h ő m .: 360 C°

C. 220 A p ró  d a ra b o s 6,4 20,9 1370 T e m p e r ö n tv é n y  g y á r tá s r a

D . 200 K is  d a ra b o s 6.6 22,5 1360

E . 400 K is  d a ra b o s 40 ,0 18,0 1350 —

A diagramhoz megjegyezzük, hogy az I-jelű 
görbe a III-je lű  görbével m egadott kokszfajlago- 
sok esetén m u ta tja  a  csapolt fém optikailag m ért 
hőmérsékletét. A II-jelű  vonal az osztályozatlan 
koksz felhasználásával nyert fém hőm érsékletét 
m uta tja . %

A diagram ból következik, hogy azonos kohó 
koksz adagsúlyok esetében az I-jelű görbe, azaz 
a  csapolási hőmérséklet még meredekebben emel
kedő képet m utatna.

A fajlagos adagkoksznak, a csapolási hőm ér
sékletnek a koksz-szemnagyság szerinti változásai 
bizonyítják az 1962-ben lefo ly ta to tt üzemi vizs 
gálatból levont következtetés helyességét. E gy 
ben felhívják figyelm ünket arra, hogy a helyzet 
jav ítása  érdekében mielőbb intézkedésekre van 
szükség. Ugyanis ha az öntödei kokszellátásban 
a kohókokszot 60 mm felettire osztályoznánk, 
akkor annak 15,2%-a népgazdasági m egtakarí 
tá skén t jelentkezne, és ha ebből a minőségből 80 
mm szemnagyságnál nagyobb kokszot adagolnánk, 
akkor 24,4% kokszm egtakarítással szám olhat
nánk. 45 000 tonna évi kohókoksz mennyiség 
esetén előbbi esetben 6,84 millió F t, míg utóbbi 
esetben 10,9 millió F t  m egtakarítás jelentkezik 
egy év a la tt.1

A kohókoksz osztályozásával és helyes gaz 
dálkodással a nyersvasgyártás elő tt is előnyösebb 
lehetőséget nyitunk. Ugyanis amíg a kupoló- 
kemencében a koksz fajlagos felületének csökken
tése (szemnagyságnövelés) előnyös, a nagyolvasz 
tóban  a kisebb szemnagyságú koksz nagyobb 
fajlagos felülete a Boudouard-reákciót elősegíti, 
így az érc redukciójához tér- és időegységben több 
szénmonoxid áll rendelkezésre. E zért célszerű a 
nagyolvasztókban a kohókoksz szabványban fel
tü n te te tt  szem nagysághatárok kisebb m éreteit fel
használni.

A kupolókemencékben öntödei minőségű koksz 
felhasználásával a fenti kohókoksz-fajlagosoknál 
még jobb eredmények érhetők el. Az A-jelű üzem 
ben lefo ly tato tt kísérlet eredményei a 9. táblázat
ban láthatók.

A m int a 6. ábrán  lá tható , a kísérlethez fel
használt öntödei koksz nem érte el a m agyar 
szabvány minőségelőírásait, ennek ellenére ked 
vező eredm ényt m u ta t az osztályozatlan kohó 
koksz fajlagos felhasználási adataihoz viszonyítva. 
A levonható következtetés az, hogy a hazai

1 A z o sz tá ly o zás  k ö ltsé g e it a  B iz o ttsá g  n em  v e t te  f ig y e lem b e , 
így ezek  az é r té k e k  k o rre k c ió ra  sz o ru ln a k  (S zerk .).

9. táblázat

Öntödei koksszal végzett kísérletek eredményei

A d a g 
sú ly ,

k g

V a s b e tó t
n a g y s á g a

A  k ís é r le t  
s o rá n  o l 
v a s z to t t  

v a s
s ú ly a , t

F a jla g o s
a d a g -
k o k sz ,

0//0

C sap o lá si 
h ő m é r 
s é k le t  

á t l . ,  C°

500 N a g y  d a ra b o s 34,9 15,8 1410

öntödéknek kizárólag öntödei koksszal való ellátása 
legalább évi 12 millió Ft megtakarítást eredményezne.

A felsorolt költségcsökkenési értékek az ön 
tödékben selejtcsökkenésből és egyéb járulékos 
költségekből csak növekednének.

A kedvező költségalakulások m ellett további 
előnyök is jelentkeznek. íg y  a  kevesebb koksz
adagolás ellenére a csapolási hőmérséklet növek 
szik.

Meg kell említeni az olvasztási teljesítm ény 
növekedését is. Az egyik kísérleti üzem megfigye 
lése szerint a teljesítm ény a 7. ábra szerint vál 
tozott.

7. ábra. összefüggés az olvasztási teljesítmény 
és a fajlagos kokszfogyasztás között

Azonos adagkokszmennyiség és növekvő szem
nagyság esetében az olvasztási teljesítm ény kis 
m értékben csökken [1], ezért a k ap o tt diagram 
valós értékei a görbének az origóhoz közelebb eső 
részén, a  görbe fölött helyezkednek el.

A salak mennyisége is jelentősen csökken a 
fajlagos kokszfogyasztás csökkenése esetén. E z t
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8. ábra. A  fajlagos salákcsapolások száma  
a kokszfogyasztás függvényében

lá th a tju k  a 8. ábrán, ahol a kokszfelhasználás 
függvényében a fajlagos salakcsapolások szám át 
tü n te tjü k  fel.

A felsoroltakon kívül szám ottevő még a 
csapolt vas kéntartalm ának csökkenése, valam int 
a  kisebb m értékű leégési veszteség.

9. ábra. Kokszfogyasztás változása a kokszellátás 
függvényében

A koksz-szemnagyság növekedésével a csapolt 
vas karbontartalm a kis m értékben növekszik [1].

A koksz m inőségjavításával az egyébként 
kedvezőtlen, jó öntvényekre vonatkoztato tt koksz 
felhasználás (9. ábra) szám ottevő javulását érhet 
jük  el. Az ábrán az 1961. év első három  negyed 
évének adatai — összevetve az 1. ábra hasonló 
időszakra vonatkozó kokszminőség megoszlásá
v a l — úgyszintén jó bizonyítékul szolgálnak.

M unkánkban felsorolt fajlagos kokszfelhasz
nálási adatok nemzetközi színvonalon vizsgálva

rendkívül rosszak, de eredményeink az arra  hiva 
to tta k  közös összefogásával és eredményes m un 
kájával minden bizonnyal rövid idő a la tt elfogad
hatókká tehetők.

3. Javaslatok
A lefo ly ta to tt kísérletek és az ezekből leszűr

hető következtetések alapján alábbi javaslatok 
m egvalósítását lá tjuk  szükségesnek :

1. Az OTH és az illetékes minisztériumok 
vizsgálják meg annak lehetőségét, hogy az ország 
öntödéi öntödei minőségű kokszot kapjanak.

2. H a az öntödei kokszminőség szükséges 
mennyiségben nem biztosítható, meg kell való 
sítani a kohókoksznak egy telephelyen való osz
tályozását és a nyert 60, esetleg 80 mm-nél n a 
gyobb szemnagyságú hányadnak az öntödékbe 
való beszállítását. A kisebb szemnagyságú rész 
ből a  nagyolvasztók és egyéb igények kokszszük
séglete kedvezően kielégíthetők.

3. Az öntödék műszaki vezetői mielőbb való 
sítsák meg a koksz minőségvizsgálatát, ami a 2. 
táb lázatban  fe ltün te te tt vizsgálatokra terjedjen 
ki. Ú gyszintén javasolni kell a  legtöbb olvasztó- 
műben a még hiányzó, e fontosabb adatok fel
vételére és figyelemmel kísérésére szolgáló műsze
rek felszerelését.

Összefoglalás
Irodalm i adatok és elsősorban hazai, több 

üzemben fo ly ta to tt kísérletek kiértékelése alap 
ján  a  bizottsági jelentés m egállapítja, hogy 
öntödéink kokszellátottsága nem kielégítő. A prob 
lém át vagy öntödei koksz im portálásával vagy — 
ha ez nem lehetséges — akkor a  kohókoksz köz
pontos osztályozásával kell megoldani. Az öntödék 
szám ára legmegfelelőbb a 60—80 mm, ill. e feletti 
szemnagyságú koksz. A jelentés felhívja a figyel
m et a  kupolók fokozottabb felműszerezésére is.
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Csontos István oki. km.
(Lenin Kohászati Művek)

Ism ertette  vállalatuk kedvezőtlen koksz tá ro 
lási lehetőségeit, melynek következtében a külön 
féle minőségű koksz szállítm ányokat egymásra 
ömleszteni kényszerülnek. így  a  gyakran rossz 
minőségű koksz az átlagos minőséget jelentősen 
rontja, am i a felhasználás fajlagos adataira  is ked 
vezőtlenül hat. A tárolás okozta gondokat csak 
fokozza az a tény, hogy az ellátó szervek egyen 
lőtlenül szállítják a kokszot, így számos esetben 
több vagon érkezik egyidejűleg. K érte, hogy a 
szállítm ányokat lehetőleg egyenletesen elosztva 
érkeztessék a felhasználókhoz.

Helytelennek ta rtja , hogy a kohóművekhez 
és az öntödékhez szállított azonos minőségű 
kokszot nem azonos árban számlázzák.

Macher Frigyes oki. km.
(Öntödei Vállalat 05 sz. gyáregység, Sopron)
Elm ondta, hogy külföldi tanulm ányúton szer

ze tt tapasztalatai szerint egyes országokban (pl. 
Csehszlovákiában) még a jó minőségű öntödei 
kokszot is osztályozzák és így biztosítják, hogy 
a kupolókemencékbe egyenletes szemnagyságú 
kokszot adagolhassanak. T apasztalata szerint a 
kupolókemencék külföldön m indenütt jobb minő 
ségű koksszal dolgoznak.

A tem peröntvénygyártás különösen érzékeny 
a koksz minőségére. E zért kéri azt, hogy a beszá 
molóban elhangzott minőségjavítási lehetőségek 
végrehajtásáig is az ellátó szervek előre jelezzék 
a szállításra kerülő anyag minőségi jellemzőit 
(a feladói bizonylatok alapján). így  a különböző 
minőségű szállítm ányokat' külön fogadhatják ‘és 
a tároláskor is elválaszthat ják az öntödei kokszot 
a kohókoksz minőségtől. Ezzel a  kis öntödei 
kokszmennyiséggel tudatosan  gazdálkodhatnak és 
alapkokszként vagy szükség esetén az olvasztás 
jav ítására használhatják fel.

Nagyzsadányi Endre oki. km.
(Öntödei Vállalat 05 sz. gyáregység)

Az öntödékbe szállított koksz minőségi problé 
mái és az ezzel kapcsolatos kifogásolások körül
belül 1949. óta rendszeresek. A minőségjavítás 
érdekében személyesen m ár több esetben v ett 
részt tárgyalásokon és megbeszéléseken. Így egy 
alkalommal külföldön, a ZIL autógyár akkori 
műszaki vezetője kijelentette, hogy nem enged 
hető meg az, hogy az öntödékben kohókokszot 
használjanak olvasztásra. Felhívta figyelm ünket, 
hogy véleményével erősítve forduljunk a hazai 
ipari és kereskedelmi vezetőkhöz és ra jtuk  keresz
tü l oldjuk meg az öntödei bokszellátás minőségi 
kérdéseit.

Más esetben, lengyelországi — hasonló tárgyú  
— megbeszélésen a K G S T  azonos tém akörrel 
foglalkozó tag ja  kijelentette, hogy a m agyar kü l 
döttség soha nem te t t  em lítést arról, hogy Magyar- 
országon a koksz minőségével kapcsolatban h iá 

nyosságok lépnek fel. Hazai megbeszéléseken több 
esetben is felm erült ez a m egoldhatatlannak 
látszó kérdés ; a term elő egységet a selejt és ön 
költségi m utatók  m iatt több ízben kérdőre von 
ták , ugyanakkor szemet hunytak  afelett, hogy az 
olvasztásra beszállított kohókoksz némely esetben 
még az úgynevezett szárítókoksz minőségnek sem 
felelt meg. H a ilyen körülm ények között végezzük 
az olvasztást, akkor a nem megfelelő csapolási 
hőmérséklet m ia tt a folyékony fém et sokszor nem 
lehet form ába önteni. A csapolt fém ugyanakkor 
— m int azt az előadásban is hallottuk — kémiai 
összetételében is változó. íg y  a kis hőmérséklet 
m ia tt nem megfelelő form atöltő képesség, m int 
selejt okozó mellé az ötvözök eltéréséből származó 
selejt társul. Üzemükben több m int fél éve szinte 
képtelenek a csapolt fém karbontarta lm át 3,1%. 
alá csökkenteni, pedig ez tem peröntvény gyár 
tásakor hosszú öntvénylágyítási időt és selejt- 
növekedést hoz magával.

Öntödei koksszal több esetben végzett kísér
letük igazolta, hogy tem peröntvény gyártáskor 
a vasbetétre vonatkoztato tt kokszfelhasználást 
18%-ra tu d ták  csökkenteni a 24—25%-os kohó 
koksz felhasználásáról, ami megközelítőleg 30% 
koksz m egtakarításnak felel meg.

Az előadás anyagával teljes m értékben egyet
é rt és kéri az illetékes felettes szerveket, hogy az 
eddiginél nagyobb gondot fordítsanak ennek a  
kérdésnek a kielégítő megoldására.

Kovács Sándor
(Lignimpex Külkereskedelmi Vállalat)

Vállalatuk a kereskedelmi szerződések meg
kötésekor törekszik az öntödék minőségi igényei
nek kielégítésére, annak ellenére, hogy részükre 
kötelezően nincs előírva. Törekvéseiknek több 
esetben g á ta t szabnak a behozatali lehetőségek is.

A sok kokszminőségi v ita  alapján vállalatuk is 
tisztán  lá tja  a helyzet ta rtha ta tlanságát, ezért kéri 
azt, hogy az illetékesek és ezek közül elsőnek a 
Tervhivatal írja  elő részükre és biztosítsa a szük 
séges alapfeltételeket az öntödei koksz beszerzé
sére. Amennyiben ez m egtörténik, minden erővel 
azon lesznek, hogy az igényeket kielégítsék.

Személyes véleménye szerint — ismerve a 
lehetőségeket — szükség megoldásként járhatóbb  
ú tnak  ta r tja  a kohókoksz osztályozása ú tján  a 
megfelelő szemnagyságú koksz biztosítását. Az 
elhangzott előadásból k itűn t, hogy a jelenlegi hely 
zethez viszonyítva az utóbbi módon is jelentős 
javulást érhetünk el.

Szilágyi Dezső
(KGM Terv-termelési Főosztály)

Tudom ása van arról, hogy évek óta kom oly 
gondot okoz az öntödék kokszellátása és a hely 
telen koksz szállítmányok, sok esetben károkat 
is okoznak.

A KGM a fentiek m ia tt többször te t t  a keres 
kedelmi és ellátó szervek felé észrevételt és kérte
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a hiányosságok megszüntetését. E lőfordult olyan 
eset is, hogy felhívták a külkereskedelmi vállalat 
figyelm ét öntödei kokszszállítás lehetőségére.

Ismeretei szerint a Minisztérium és a Terv 
h ivatal mindig öntödei kokszként írja elő az öntö 
dék igényét.

Illés Béla
(Kohászati Alapanyagellátó Vállalat)

V állalatuknak van koksztároló telepe, ahol 
a szükséges kb. 100 000 t  termelőképességű osztá 
lyozó is elhelyezést nyerhet, melynek beruházási 
költségeire becslést is végeztek. K ijelenti, hogy a 
beruházási keret biztosítása esetén vállalatuk az 
osztályozásra felkészül és ennek teljesítését egyéb 
m unkái m ellett el fogja látni.

Tatár Istvánná
(Lignimpex Külkereskedelmi Vállalat)

Vállalatuk öntödei koksz vásárlására te rv 
feladato t a mai napig még nem kapott. Az ár- 
különbözetek — különös tek in te tte l a külkeres 
kedelmi jellegre — nem teszik lehetővé a beszer
zést tervelőírások nélkül. Véleménye szerint kel
lően megindokolt á tira tnak  a KGM-től kell ki 
indulnia a Tervhivatalhoz.

Hangsúlyozza, hogy a koksz osztályozásával 
a helyzeten gyorsabban lehet javítani, mivel véle 
ménye szerint az osztályozó beruházási igénye nem 
jelenthet nagy értéket.

Szy Géza oki. km.
(Öntödei Vállalat, műszaki igazgató)

Örömmel üdvözölte az Olvasztókoksz Munka- 
bizottság m unkája alapján készített jelentést, 
m ert a tém a ilyen értelm ű feldolgozásával igen 
égető kérdést v e tt vizsgálat alá és azért is, m ert 
a  bizottság m agába foglalja a koksz beszerzésével, 
elosztásával és felhasználásával foglalkozó szak 
embereket. Az elhangzott beszámolóból kitűnik, 
hogy a bizottság nagy m unkát végzett.

Véleménye szerint azonban a kohókokszot 
bárhogyan osztályozzák is, az csak kohókoksz 
minőségű m arad, m int azt az osztályozás u tán  
k ap o tt dobszilárdsági adatok (lásd a beszámoló
7. ábráján) is m utatják . Az a tevékenység, amikor 
rosszból jobbat akarunk csinálni, még nem jelenti 
azt, hogy a kérdést teljesen megoldottuk. K ülö 
nösen nem fogadhatók el a jav íto tt kohókoksz 
vizsgálatának eredményei akkor, am ikor a Német 
Öntők Egyesületének házi szabványa a következő 
előírásokat tartalm azza az öntödei kokszra:

Je lle m z ő  v iz s g á la to k

D a ra b n a g y s á g ,  m m  ....................................................
A z  e lő í r tn á l  k is e b b  d a r a b o k  m a x .

m e n n y isé g e , %  .......................................................
D o b s z i lá rd s á g  (100 fo rd .)  M 80 (s z á z a lé k b a n

m i n i m u m ) ....................................................................
A  h a z a i  v iz sg . e lő írá s  d o b s z ilá rd s á g  (100 fo rd .)

M 40 ( s z á z a lé k b a n  m in im u m ) ...........................
P o r ló d á s  (100 fo rd .)  M 10 (s z á z a lé k b a n

m i n i m u m ) ....................................................................
M ax . n ed v e ssé g , %  ....................................................
M ax . h a m u ta r t . ,  %  .................. ...............................
M ax . S - ta r t . ,  %  ...........................................................

Ö n tö d e i k o k sz

n o rm á l m in ő ség i k ü lö n le g e s k ü lö n le g e s k ü lö n le g e s

80 90 100 90— 120 120

5 5 5 5 5

50 60 65 — —-

87 90 90 91 91

7 7 7 6 G
3 3 3 3 3
9,5 9 9 9,5 9,5
U 0,95 0 ,95 1,1 U

Az adatokból látható , hogy a hazai öntödei 
koksz legjobbja sem éri el az idézett szabvány öt 
osztályából a legrosszabbat sem. A javaslati pon 
tok  közé felvételre ajánlja, hogy hazánkban is 
készítsenek külön öntödei koksz szabványt.

A hazai koksz minőségi kérdéseinek mielőbbi 
m egoldását az elhangzottakon kívül indokolják 
még a szerszámgépöntvények gyártásakor fel
merülő és egyre fokozódó minőségi igények is. 
Megfelelő hőm érsékleten csapolt folyékony fém 
nélkül el sem képzelhető a  nagy pontosságú és 
a szükséges mechanikai tulajdonságokkal rendel
kező szerszámgép öntvény.

Az öntvény minőségi követelményeinek tárgyi 
feltétele az olvasztókoksz minőségének javítása. 
H a a problém ákon gyors és hathatós beavatkozás 
sal nem segítenek — feltételezve, hogy az öntvé 
nyekkel szemben tám aszto tt követelm ények az 
elm últ évekhez hasonló ütem ben növekednek, — 
az öntödék selejtjének szám ottevő emelkedése 
várható.

A beszámolóban kim unkált m egtakarítási 
összeg — kellő minőségű koksz rendelkezésre bo 

csátása esetén — a selejt csökkentéséből származó 
értékkel növekedve kétszerese, esetleg még több 
is lehetne.

A kérdés megoldását hivatali formaság nem 
akadályozhatja. V állalatán keresztül is igyekezni 
fog a megoldás sürgetésére, a rendelkezésre álló 
lehetőségekkel élve.

Javasolta, hogy a hazai kokszolóművek is 
foglalkozzanak öntödei koksz előállítási kísérle 
teivel. A kapo tt eredmények alapján a hazai és a 
külföldről jelenleg is rendszeresen beszállított sze
nek kellő keverésével jóminőségű kokszot lehetne 
előállítani. Kokszolóműveinkben a kísérletek lebo
nyolítására a nyári időszakban — értesülései sze
r in t — van lehetőség.

Sebők Mihály oki. km.
(Öntödei Vállalat 2. sz. gyára)

A minőségi problémák megoldása feltétlenül 
központi koksztárolók létrehozását és azokból 
történő egyenletes, minőség szerinti elosztást 
követel. A vállalatok nagyobb része ugyanis kellő
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tárolóhelyiséggel nem rendelkezik, így az egyszerre 
odairányíto tt nagyobb mennyiségű és jobb minő 
ségű kokszot nem tu d ja  fogadni.

A külkereskedelem hasson oda, hogy a  feladó 
is egyenletesen szállítsa a kokszot.

Rácz Mihály
(K G M  Kereskedelmi Vállalat)

A hazai szállítási nehézségek és a készlet fel
halmozás problém ája nem engedi meg a központi 
tárolók létesítését. Egyébként az üzemekben levő 
készletek az ellátó szerv tu la jdonát képezik a 
kivételezés, illetve lényegében a felhasználás meg
kezdéséig. A felhasználó a kokszból legfeljebb 
nyolc napi szükségletének megfelelő mennyiséget 
táro lhat. A szállítás egyenletességének problém ája 
határainkon túlm enő kérdés, melynek megoldására 
a  szállítási szerződések nem nyú jtanak  lehető 
séget.

H ivataluk  részéről több ízben fordultak kérés 
sel a Tervhivatalhoz az öntödei kokszellátás minő
ségjavítása érdekében, de ezek a  lépések eddig nem 
vezettek eredményre. Véleménye szerint a kérdés 
rövid időn belüli megoldására egyáltalán nem lehet 
számítani.

Cseh Miklós, oki. km.
(Csepeli Vas- és Acélöntödék)

Az elhangzott felszólalásokból világossá vált, 
hogy az eddig kapo tt öntödei koksz csak a kül
kereskedelmi vállalat jóvoltából ju to tt  a m agyar 
öntödékbe, hiszen hivatalosan csak kohókoksz 
ellátásra voltunk jogosultak. Célszerűnek látszik 
Csepelen kohókoksz jav ításá t célzó osztályozást 
bevezetni. A beszámolóból ugyanis kitűnik, hogy 
a kohókoksz 20% -a — kis szemnagysága m ia tt — 
gátolja a  minőségi olvasztást. E  hányad ki
választása u tán  m egmaradó 80% olyan ered 
ménnyel használható fel, m int az eredeti teljes 
mennyiség. A kiválaszto tt apró szemcsés hányadot 
pedig megfelelő célra való felhasználásra értéke 
síteni tud juk , mely népgazdasági eredménynek 
tekinthető, ugyanis az érvényben levő árak szerint 
az osztályozás költsége az árkülönbözetből fel
tehetően fedezhető (a háztartási koksz ára az ipari 
kokszénál nagyobb).

M iklósi Sándor
(Külkereskedelmi M inisztérium)

T u d o m á s a  s z e r i n t  a  f o r r ó  s z e le s  k u p o ló k e m e n -  
c é k  g y e n g é b b  m in ő s é g ű  k o k s z  f e l h a s z n á l á s á v a l  i s

kedvezően olvasztanak. H ogyan áll m a nálunk 
e berendezések elterjedése és nem oldják-e meg 
a jelenleg v ita to tt problém ákat?

Feiner Sándor oki. km., 
az Olvasztókoksz Munkabizottság vezetője

A fe lte tt kérdésre elmondja, hogy az öntödék 
nem tartoznak  egy iparághoz, ezért a kupoló- 
kemencék forró szelessé való átépítése szervezetten 
nincsen irányítva. Az egyes öntödék kezdeménye
zésén és beruházási lehetőségein múlik ez a fontos 
kérdés. A helyenkénti kezdeményezések biztatóak 
és a jövőben remélni lehet a sugárzó kém ényrekupe- 
rátorok elterjedését, ugyanis ez a megoldás rend 
kívül egyszerű és beruházási költsége is kicsi. Az 
anyagi fedezetet a műszaki fejlesztési keretből is 
biztosítani lehet.

Kétségtelen, hogy a forró szeles kupolókemen- 
cék kevésbé érzékenyek a koksz minőségére, de ez 
nem jelenti, hogy ezek m unkájához bárm ilyen 
gyenge minőségű koksz megfelel. E zért a beszá 
molóban elm ondottak a forró szeles kupolókra is  
érvényesek. Kísérleteinkbe forró szeles kupolót is 
bevontunk (lásd 9. ábra). Öntödéink alapanyag 
ellátásának minőségi gondjai abban gyökereznek, 
hogy az öntödéknek nincs összefogó hivatali 
szerve, így nincs aki a felmerülő jogos igényeket 
hivatalból képviselné.

A számos hozzászólás és ezeknek a beszámo
lóban elhangzottakat alátám asztó, valam int meg
oldást kereső hangja igazolja, hogy a bizottság a  
tém a vizsgálatát helyesen tűz te  ki feladatául. A bi
zottság jelentését és a v ita  anyagát e lju tta tjuk  az 
illetékes szervekhez azzal a javaslattal, hogy a 
koksz minőségének jav ítására felm erült ké t lehető 
ség közül az egyik m egvalósítást nyerjen azzal, 
hogy az öntödei kokszminőség kellő mennyiség 
ben! biztosítása a  legjobb megoldás, de ha az t 
m egoldhatatlan akadály gátolná, akkor a kohó 
koksz szemnagyság szerinti osztályozásával kell 
jav ítani a  jelenlegi ta r th a ta tlan  állapoton.

K érte  a jelenlevőket, hogy üzemükben tö re 
kedjenek a kokszvizsgálatok bevezetésére, am e 
lyek az esetleg szükséges minőségi reklam ációknak 
vagy a minőség szerinti felhasználásnak terem tik 
meg az alapját.

Az öntödei koksz-szabvány kidolgozásával 
egyetért és e m unkában a bizottság képviseletét 
szükségesnek ta rtja .

Megköszönte a vállalatok segítségét, hogy a  
bizottság m unkáját tám ogatták  és a kísérleteket 
lehetővé tették .

A széleskörű v ita  Nagyzsadányi Endre oki
k ra . zárószavával é rt véget.
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Az öntészet je len leg i helyzete
Ö V E  H O F E

a  K o p p e n h á g a i M ű szak i F ő isk o la  ta n á r a
DK. «21.74.001.6

Az öntészet igen régi tradíciókkal rendelke 
zik ; m ár évezredek óta ismeretesek a tűzálló 
formák, a  fémek és ötvözetek olvasztása és maga 
az öntvény készítés. H a néhány, legrégibb időkből 
származó képen — egyiptom i királysírok fal
festm ényein — őskori öntödét nézünk, lá thatjuk , 
hogy az akkori technika sok tekintetben hasonló a 
napjainkban használatoshoz. íg y  például az ol
vasztó tégelyek alakja nagyjából hasonlít a 
maiakéhoz és ugyanez vonatkozik néhány formázó 
anyagra is.

Nem szabad elfelejtenünk azt sem, hogy a 
viaszöntés technológiáját az ős egyiptom iak ta 
lá lták  fel.

A Földközi-tenger és a Közel-Kelet térségének 
régi ku ltú rája  ugyancsak ismerte a rézötvözetekből 
készült öntvényeket, míg ezzel szemben az ö n tö tt 
vasat az ősi K ínában fedezték fel. K étségtelenül 
igazoltnak látszik, hogy valam ikor és valahol a régi 
Indiában is tu d tak  kis karbontartalm ú vasat 
— am it mi acélnak nevezünk — olvasztani. Hogy 
ezt m iként csinálták, ezt biztosan nem tud juk , de 
még napjaink legtapasztaltabb öntői is elismerik, 
hogy őseink több évezreddel ezelőtt is tu d tak  m ár 
oly öntvényeket készíteni, melyek gyártása még a 
mai fejlett technológiánk m ellett is nagy fejtörést 
okoz. Ennek m int egyedüli, de igen ragyogó 
példáját megemlítem a ,,lur” néven ism ert híres 
fúvóhangszert, melyet a dánok m integy 2000— 
3000 évvel ezelőtt használtak. A ,,lur” falvastag 
sága csupán 0,8— 1,2 mm és viaszkiolvasztásos 
eljárással készítették.

N apjaink öntőipara a kupolókemence, a  for
mázókemence és a m intalapok feltalálásával m int 
egy 100— 150 évvel ezelőtt kezdődött és az utóbbi 
100 esztendőben a fejlettebb ipari országokban és 
D ániában is a gyártási eljárás gépesítésével igen 
nagyfokú fejlődést é rt el. A legjelentősebb fejlő 
dést — az ötvözetek előállításának korszerű esz
közeivel, az olvasztási hőm érséklet és olvasztási 
viszonyok pontos szabályozásával — a m etallurgia 
terü letén  értük  el. Ezáltal egyenletes minőségű, 
valam int igen nagy szilárdságú és korrózióálló 
stb. anyagokat tudunk  előállítani. Ugyancsak 
képesek vagyunk az egy fő dolgozóra és időegy
ségre vonatkoztatva oly nagy számú és állandó 
minőségi form át előállítani, melyről ezelőtt még 
álmodni sem m ertünk.

H a a formakészítés m ódját nézzük és ezt 
összehasonlítjuk azzal, am i D ániában kezdetben 
volt, el kell ismernünk, hogy csak nagyon kevés 
lényeges különbséget találunk. A ma használatos 
formázógépek nagyon kevés kivétellel ugyanazon 
az elven alapulnak, m int a 70—80 évvel ezelőttiek. 
A rázó-nyomó mintalapem elő gépek és a  rázó 
nyomó fordítógépek lényegileg azonosak a régi
ekkel. A legjellegzetesebb különbség az, hogy a leg
korszerűbb gépek nyomógombos rendszerrel au to 
m atikusan vezérelhetők.

A form ázóanyagok pl. az agyagkötésű homok 
ugyancsak hasonlóak a 100 évvel ezelőttiekhez. 
Ezen a téren  egyik legfontosabb eredm ényünk a 
homokellenőrzési rendszer kidolgozása, ami a 
formázóhomok tulajdonságainak egyenletességét 
biztosítja, ez egy pár évvel ezelőtt még ismeretlen 
volt. Jóllehet rendelkezünk autom atikus formázó
gépsorokkal és összerakó sorokkal, formázóhomo
kunk is sokkal egyenletesebb és sokkal jobb minő
ségű, m int pl. a háború előtti volt, mégis úgy vélem, 
hogy elérkeztünk egy oly határra , melyen túl, to 
vábbi lényeges fejlődés lehetősége bizonytalannak 
látszik. K önnyen az a gondolat ébredhet fel ben 
nünk, hogy ebben az irányban zsákutcába kerül
tünk . H a tovább akarunk haladni, akkor meg kell 
kísérelnünk a formakészítés m ódjában, a  formázó
anyag előkészítés területén stb. teljesen új u ta 
k a t találni.

Induljunk el erről a pontról !
A tömegben g y árto tt öntvények legnagyobb 

részét m a vagy homokformázással állítják elő, 
ami gyakorlatilag az acél- és vas-, valam int a 
legtöbb rézötvözetből készült öntvény nagy több 
ségére vonatkozik, vagy acélkokillákban gyártják  
nyomásos öntőgépeken, m int a legtöbb könnyű 
fém- és cinköntvényt. Az acél- és vasöntvónyek 
tonna termelése sokkal nagyobb, m int a nem vas 
fém öntvényeké, ezért csak az előbbiekkel szán 
dékozom foglalkozni. E z t nem azért teszem, m ert 
az utóbbiak fejlesztésére nincs szükség, hanem 
csupán azért, hogy korlátozzam  értékezésem 
tárgyát.

Tudjuk, hogy az öntvények előállításához és a 
nyers öntvények m érettűrésének csökkentése cél
jából nagyon szilárd és m erev form ára van szükség. 
Tudjuk továbbá azt is, hogy a különböző korszerű 
forma- és m agkötőanyagokkal merev form ák ké 
szítése lehetséges.

Ilyenek pl. az ún. C 0 2-s homok, a  cement- és 
a legtöbb m űgyanta kötésű homokok, valam int 
a  közönséges agyagkötésű homokforma, ha szá 
rítjuk .

H a ezeket az új formázókeverékeket és eljá 
rásokat a  közönséges, nyers (nedves) homokéval 
összehasonlítjuk, akkor ezek mindegyike h á trán y t 
is m u ta t fel. K özülük az egyik az, hogy az ilyen 
keverékek minden esetben lényegesen drágábbak, 
m int a nyers homok, míg a másik há trány  az, hogy 
maga a kikeményítési eljárás, legyen az sütés, 
gázelárasztás vagy levegőn keményítés, a  gyár 
tási folyam atot lassítja. Ennek elkerülése viszont 
költséges gépeket vagy berendezést tesz szüksé
gessé, vagy sokkal nagyobb m unkaterületet igényel, 
m int a nyers formázási eljárás.

H a egy korszerű, autom atikusan vezérelt 
formázóegységet veszünk szemügyre — melyhez 
a form aszekrények és azok összerakása céljából 
valam ilyen típusú  kon ve j or tartozik  —, akkor azt 
lá tjuk , hogy az ilyen egységek nemcsak rendkívül
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költségesek, de a ra jtu k  végzett m unkafolyam atok 
jellege m ia tt (mint pl. a formafelek leemelése a 
m intalapról, a félformák szokásos csapszeges 
összerakása stb. következtében) könnyen meg
sérülnek. A jövőben egyre égetőbb probléma lesz 
az öntvényeknek bizonyos m érettűréseken belüli 
gyártása, szükségesnek látszik olyan új formázási 
eljárást kifejleszteni, mely jobb eredményeket 
biztosít, m int a jelenlegi eljárások.

Egy, a jelzett irányban te t t  lépés az ún. 
precíziós öntés, melyben a formák osztatlanok. 
A szokványos precíziós öntés azonban túlságosan 
bonyolult és ennek következtében töm eggyártás 
céljaira igen költséges. Wittmoser, A. professzor 
á lta l javasolt eljárás az expandált polistirenből 
készült m intákkal sokat ígérőnek látszik. Másik 
lehetőségnek látszik az illanó m inták készítése, 
ami azonban ma még különösen nagy sorozatok 
esetén — igen költséges. A probléma másik meg
közelítése a , ,DISAMAT IC” formázógép, melyet 
Jeppens, V. A. koppenhágai professzor fejlesztett 
ki és amelyet a Düsseldorfi Nemzetközi K iállításon 
1962 szeptemberében állíto ttak  ki. Ez a gép függő
leges osztósíkokkal és ennek megfelelően függőle-

1. ábra. K ét m intalap kezdeti helyzete. A  formázóhomokot 
a két m intalap közötti térbe fúvatják be

2. ábra. A  jobboldali dugattyúra szerelt m intalap a formát 
összenyomja

3. ábra. A  baloldali m intalapot az (1 )  n y íl irányában  
visszahúzzák, majd a (2 )  m jíl irányában felfelé elf ordít
ják. A  baloldali m intalap végső helyzetét (a felfelé 

fordítás következtében) a 4. ábra mutatja

4. ábra. A baloldali m intalap elforgatásával szabaddá 
válik az átmenet a forma részére. A dugattyú (jobb
oldalon) a formát annyira  hátra tolja, hogy a formaüreg 
a baloldalon szorosan érintkezik az előző forma jobb
oldali üregével, és így  egy teljesen zárt formamag kelet
kezik, mely öntésre kész. A  form ák sora bal irányba  
tolódik el, hogy a következő forma részére hely legyen

5. ábra. A dugattyúra szerelt m intalapot visszahúzzák 
oly távolságra, hogy elérje ugyanazt a helyzetet m int az 

1. ábrán látható

Id.<9- 6l

6. ábra. A  baloldalon levő m intalap lefelé fordul és vissza 
kerül az 1. ábrán jelzett helyzetbe. Ezzel a ciklus befejeződött

gesen elrendezett m intalapokkal (a szokásos víz 
szintes elrendezés helyett) működik. Az új beren 
dezés rendkívül megfelelőnek bizonyult és ma m ár 
az ipari termelésben is használják (1—8. ábrák).

B ár a Disam atic kiválóan alkalmas nagy 
szilárdságú és kemény formák gyártására és bár 
vele sokkal nagyobbak a lehetőségek m éretpontos 
öntvények készítésére, m int a szokásos formázó 
gépekkel, mégis eddig nem bizonyosodott be, 
hogy ez az elv megfelel az összes formázási cé
lokra. E zért nagy figyelm et kell szentelnünk az 
új elveken alapuló formázógépek fejlődésének, 
hogy olyan gépeket szerkesszünk, melyek alkal
masak arra, hogy a következő évtizedeken belül 
helyettesíthessék a m a szokványos gépeket.

H a ily típusú gépeket szerkesztünk, akkor 
valószínű, hogy ,,az egyformás” gép a jövőben is 
meg fogja állni helyét, éppúgy, m int a „norm ál” 
forma a vasöntvények esetében. A könnyűfém 
ötvözetek terén szerzett jó tapasztalatok  alapján 
(a ta rtós form ának a m indenfajta homokformával 
szemben sok előnye van) célszerűnek látszik a 
ta rtós formák használatának lehetőségeit vas-
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7. ábra. A fényképen az egymáshoz illeszkedő formák, 
a héttérben pedig a formázógép fúrófeje látható

öntvények esetében is megvizsgálni. Jó l tudom , 
hogy néhány öntöde máris egészen jó eredményeket 
é rt el szürke vasöntvényeknek tartós form ában 
történő gyártásával. A vasötvözeteknek tartós 
form ában való öntése azonban oly sok problém át

Korszerű megmunkálási technológiával és az 
átm enő megmunkáló gépsorok bevezetésével a 
m egm unkálhatóság sokkal jelentősebb tényezővé 
vált, m int eddig volt. Mégis a magam részéről 
úgy látom, hogy a közönséges szürkevas öntvények 
hőkezelésének gondolata a m egmunkálhatóság 
javításának céljából teljesen elhibázott. Inkább 
meg kellene a  m ódját találni, hogyan lehetne 
a  homokformában g y árto tt öntvények megmun- 
kálhatóságát ön tö tt állapotukban, hőkezelés nél
kül is növelni. K u ta tó  m unkával fel kellene tá rn i a 
homokformában g y á rto tt öntvények nehezebb 
m egm unkálhatóságának eredetét, különösen éppen 
ezek változó m egm unkálhatóságát, ami m iatt a 
forgácsoló üzemek a hőkezelt öntvényeket része 
sítik  előnyben.

Ezek alapján valószínűleg lehetséges lenne 
olyan nedves form ában készült öntvényeket elő
állítani, melyek m egm unkálhatósága sokkal egyen 
letesebb lesz, m int a jelenleg gyártottaké.

Az öntödei technológia fejlesztésével foglal
kozó mérnöknek szem előtt kell ta rtan ia  azt, hogy

vet fel, hogy az eljárás csak nagyon kevéssé 
te rjed t el, jóllehet m ár több évtizede ismeretes. 
Ez azt jelenti, hogy ha ezen a területen további 
fejlődést akarunk elérni, akkor esetleg új form a 
anyagokat kell kifejleszteni vagy új elveket ki 
dolgozni.

Tartós form ába ö n tö tt vasöntvényekkel szer
z e tt tapasztalataim  azt m utatják , hogy ha az 
öntvényfelhasználók kokillába ö n tö tt öntvénye 
ket rendelnek, akkor ezt nem annyira az ár vagy 
m éretpontosság (ami különben gyakorlatilag 
ugyanannyi m int a homokformában öntötteké), 
hanem inkább a jobb megmunkálhatóság, egész
ségesebb öntvény és töm örebb szövetszerkezet 
m ia tt teszik. A jobb m egm unkálhatóságot az 
öntvények hőkezelésével érik el, ami kokillában 
g y árto tt öntvények esetében szükséges. Ez azt 
m utatja , hogy az eljárás hátrányos fázisa előnnyé 
változott, mégpedig úgy, hogy egyes öntödék, 
ahol homokformázással dolgoznak a jobb meg
m unkálhatóság érdekében maguk is rátérnek az 
öntvények hőkezelésére.

fő célja az öntvények olcsó töm eggyártása mind 
a közvetett, mind a közvetlen költségek tek in 
tetében. A tömegben g y árto tt öntvényeknek 
méretpontosság, megmunkálhatóság, szilárdság 
stb. tekintetében egyenletesebbeknek kell lenniök, 
m in t napjaink tömegben g y árto tt öntvényeinek. 
Úgy látszik, hogy metallurgiai vonalon sokkal 
nagyobb fejlődésen m entünk keresztül, m int a 
technológiain, ezért figyelm ünket a jövőben in 
kább a formázás, gyártástervezés stb. fejlesztésére 
kell irányítani.

Még ha sikerül is új eljárásokat vagy új 
kokillaanyagot kifejleszteni, a  homokformák fon 
tos szerepe az öntészetben továbbra is megmarad, 
főleg a nagyobb öntvények és kis sorozatok gyár 
tá sa  esetén. Ennek következtében a homokelő
készítés továbbfejlesztése is elkerülhetetlenül szük 
séges. Jóllehet a korszerű homokelőkészítő beren 
dezések látszólag nagyon eltérnek a század elején 
használt berendezésektől, lényegileg azonban na 
gyon kevés fejlődésen m entek át. A mai berende 
zések kapacitása ugyan nagyobb, a homokszállítás

8. ábra. A pneum atikus homok elosztó rendszer elvi vázlata
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gépesítve van, de hiányzik a  továbbfejlesztés, ami 
arra  m utat, hogy ezen a téren nagyon kevés alkotó 
elképzelés született.

Ü gy vélem, hogy ebben az öntőipar jelenlegi 
helyzetét á ttek in tő  rövid tanulm ányban sikerült 
rám utatnom  néhány olyan területre, melyeken 
feltétlenül szükséges új elképzelések megvalósu 
lása, ha azt akarjuk, hogy iparunk a jövő követel
ményeinek megfeleljen. Lehetőségeink kettősek : 
vagy az öntészet virágzó jövőjéért dolgozunk, 
am i azt jelenti, hogy egy egész sor új és a jelenlegi
tő l lényegileg különböző eljárást kell kidolgoznunk,

vagy pedig tovább haladunk a régi k itaposo tt 
úton és jövőnk tespedés lesz, am i a technikai 
nagyarányú fejlődéséhez képest az öntészet ha 
nyatlását jelentené.

Összefoglalás
Az öntészeti technika az elm últ évszázadok 

a la tt lényegében nem sokat változott. Néhány 
k iragadott példával szemlélteti az eljárásokat vagy 
berendezéseket. K ifejti, hogy az öntőipar fejlesz
tése érdekében minden vonatkozásban új utakon 
új lehetőségeket kell sürgősen feltárni.

K önyvism ertetés
Erdey-Orúz Tibor : A  f i z ik a i  k é m ia  a la p j a i .  M á 

so d ik , b ő v í t e t t  é s  á td o lg o z o t t  k ia d á s .  K ia d t a  a  M ű sz ak i 
K ö n y v k ia d ó  se ly e m  k ö té s b e n  B u d a p e s te n  1 9 6 3 -b a n  
2100  p é ld á n y b a n ,  743 o ld a lo n  157 á b r á v a l .  A  n y o m d a i  
m u n k a  a  F r a n k l in  N y o m d á t  d ic sé ri. A  k é z i r a to t  d r . S á r 
k á n y  G y ö rg y  le k to r á l ta .

A z  ip a r  fe jlő d é se  a  s z a k e m b e re k tő l  m e g k ö v e te li  a  
f iz ik a i  k é m ia  a la p o s  is m e re té t .  E  k ö n y v  e n n e k  az  
e g y re  fe jlő d ő  tu d o m á n y á g n a k  a z  a l a p ja i t  is m e r te t i ,  
a m e ly e k  m a  m á r  a  g y a k o r la t i  é s  te rv e z é s i  m u n k á k h o z  is  
s z ü k sé g e se k . í g y  k i tű n ő  se g éd e szk ö z e  le h e t  k o h ó m é r 
n ö k ö k n e k ,  ö n tö d e i m é rn ö k ö k n e k  is. A  k ö n y v  m e g é r té s e  
n e m  ig é n y e l m a g a s a b b  m a te m a t ik a i  k é p z e t ts é g e t .

A  sze rző  e g y ré s z t  a z  e g y s z e rű  e s z k ö z ö k k e l is  e lé r 
h e tő  g y a k o r la t i  h a s z n á lh a tó s á g o t  t a r t o t t a  sz e m  e lő t t ,  
m á s ré s z t  g y a k o r la t i  s z a k e m b e re k n e k  szó ló  m u n k á t  
k ív á n t  a d n i  o ly a n o k n a k ,  a k ik n e k  a  te rm o d in a m ik á t  
n e m  v o lt  m ó d ju k  k o rs z e rű  m e g v ilá g í tá s b a n  m e g ism e rn i.

A  k ö n y v  a  k ö v e tk e z ő  11 fe je z e tb ő l á l l :

I .  B e v e z e té s .
I I .  A  g á z h a lm a z á l la p o t  és  a  s ta t i s z t ik u s  m e c h a 

n ik a  e lem ei.
I I I .  A  k é m ia i t e rm o d in a m ik a  a la p ja i .
I V . A  fo ly a d é k -h a lm a z á l la p o t .

V . A  s z ilá rd  h a lm a z á l la p o t .  (K r is tá ly o s  és  a m o r f  
a n y a g o k .)

V I . A z e le g y e k . ( K é tk o m p o n e n s ű  r e n d s z e re k  f i 
z ik a i e g y e n s ú ly a i.)

V II .  A  fá z is e g y e n s ú ly o k .
V I I I .  A  k é m ia i e g y e n s ú ly o k . (T ö b b  k o m p o n e n s ű  

r e n d s z e re k  k é m ia i  á t a la k u lá s o k k a l  ; n em - 
e le k tro l i to k  k é m ia i e g y e n sú ly a i)

I X .  R e a k c ió k in e t ik a .  (A  k é m ia i F o ly a m a to k  s e 
b e s ség e  és  m e c h a n iz m u s a .)
A  A  h o m o g é n  re a k c ió k .
B  A  h e te ro g é n  re a k c ió k .
G A  fo to k é m ia i r e a k c ió k .
D  A  s u g á rk é m ia i re a k c ió k .
E  A z ir re v e rz ib il is  f o ly a m a to k  te r m o 

d in a m ik á já n a k  a la p ja i .

X . E le k tro k é m ia .
A  A z  e le k tro l i to k  v ez e tő k é p e ssé g e .
B  A  g a lv á n e le m e k  ; e le k tró d fo ly a m a to k  

e g y e n s ú ly a i .
G A z  e le k tro líz is  ; a z  e le k tró d fo ly a m a to k  

k in e t ik á ja .
D  E le k t r o l i to k  e g y e n s ú ly a i o ld a to k b a n .

X I .  F e lü le t i  je le n sé g e k .

A  k ö n y v e t  ig e n  b ő ség es  és jó l ö s s z e á l l í to t t  n é v -  és 
t á r g y m u ta tó  te s z i  k ö n n y e n  h a s z n á lh a tó v á .

A  sze rző  e k ö n y v é b e n  n e m  t é r  k i  a z  a to m o k  és 
m o le k u lá k  s z e rk e z e té n e k  tá r g y a lá s á r a ,  m e r t  ez je le n 
t é k e n y  m a te m a t ik a i  fe lk é s z ü l ts é g e t ig é n y e l. A  sze rző  
fő  c é lk itű z é s e  v o l t  m u n k á já n a k  m e g írá s a k o r ,  h o g y  b e 
m u ta s s a  a  je le n s é g e k  lé n y e g é t,  a  le g fo n to s a b b  t u la jd o n 
s á g o k  ö ssz e fü g g é se it  é s  a  v á l to z á s o k  a la p tö r v é n y e i t .  
E z e k e t  m é g  a k k o r  is  ré sz le te z i, h a  ez  a z  eg y e s  ré sz e k  
a r á n y ta la n s á g á h o z  v e z e t .  A  k é m a i  te rm o d in a m ik a  és 
r e a k c ió k in e t ik a  e le m e it o ly  m é ly sé g ig  tá r g y a l ja ,  a m i 
le h e tő v é  te s z i  k o n k r é t  p r o b lé m á k  m e g o ld á s á t .

/

A z ú j k ia d á s  c é lk itű z é s e  é s  fe ld o lg o z á s m ó d ja  n e m  
k ü lö n b ö z ik  lé n y e g e se n  a z  e lő ző tő l. A  k ö n y v  c s u p á n  a z  
ir re v e rz ib il is  f o ly a m a to k  te r m o d in a m ik á já n a k  a  s u g á r 
k é m iá n a k ,  a z  e le k tro k é m ia i  k in e t ik á n a k ,  v a la m in t  a  
n e m v iz e s  o ld a to k  p H - já n a k  n é h á n y  a la p k é rd é s é v e l  b ő 
v ü l t .  A  k ö n y v  ú ja b b  k ia d á s á n a k  m e g je le n te té s e  ö r v e n 
d e te s  lé p é s  v o lt ,  m e r t  a z  e lőző  k ia d á s t  m á r  ré g e n  n e m  
le h e te t t  m e g sze re zn i. p

Wastschenko, K . J .  és Sofroni, L .:  M agnézium m al 
kezelt öntöttvas. (M a g n e s iu m b e h a n d e lte s  G u sse ise n  ; 
a z  e r e d e t i  o ro sz  k ö n y v  c ím e  : M a g n ie v ü j c s u g u n .)  
K ia d t a  : V E  В  D e u ts c h e r  V e r la g  f ü r  G ru n d s to f f in d u s 
t r ie ,  L e ip z ig . 1960. F o r d í t o t t a  : F r a h n ,  H e in z  ; s z a k 
m a ila g  á td o lg o z ta  : D r. C zikel, J .  p ro fe ssz o r . 436 o ld a l,  
287 á b r á v a l .

A  n á lu n k  is  jó l is m e r t ,  e r e d e t i  o ro sz  n y e lv ű  m u n k a  
n é m e tr e  f o rd í tá s á v a l  jó  s z o lg á la to t  t e t t  a  k ia d ó , m e r t  
ezze l n á lu n k  is , d e  E u r ó p a  s z e r te  s o k a k  ré sz é re  h o z z á 
f é rh e tő v é  t e t t e  a  k ö n y v e t .

W a s ts c h e n k o  és  S o fro n i m u n k á ju k b a n  a  s a j á t  
k ís é r le t i  e r e d m é n y e ik e n  tú lm e n ő e n  é r té k e s  k r i t ik a i  
g y ű j te m é n y é t  a d j á k  a  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t t v a s  i r o d a l 
m á n a k ,  ö ssz e sz ed v e  a z  e lé rh e tő  n y u g a t i  és k e le ti  i r o 
d a lm a t  (549 iro d a lm i h iv a tk o z á s ,  k ö z tü k  7 m a g y a r ) .

A  k ö n y v  11 fe je z e tb e n  t á r g y a l j a  m o n d a n iv a ló já t  :
1. K r i s tá ly o s o d á s  és  s z ö v e tk ia la k u lá s .
2. A  m a g n é z iu m o s  ö n tö t t v a s  k e z e lé sé n e k  a l a p ja i .
3. A z  ö n tö t t v a s  k ez e lé se  m a g n é z iu m m a l.
4. A z  ö n tö t t v a s  ö s s z e té te le  és  o lv a s z tá s a .
5. Ö n té s z e ti  tu la jd o n s á g o k .
6. A z  ö n tö t t v a s  h ő k eze lése .
7. A  m a g n é z iu m m a l k e z e l t  ö n tö t t v a s  f iz ik a i 

m e c h a n ik a i é s  te c h n o ló g ia i  tu la jd o n s á g a i .
8. A u s te n i te s  ö n tö t tv a s .
9. A  m a g n é z iu m m a l k e z e l t  ö n tö t t v a s  h e g e s z té s e , 

a l a k í t á s a  és fo rg á cso ló  m e g m u n k á lá s a .
10. S e le j t f a j t á k  és  e lh á r í tá s u k .
11. A  m a g n é z iu m m a l k e z e l t  ö n tö t t v a s  fe lh a s z 

n á lá s i  te rü le te .  2 d b  fü g g e lé k .

I ro d a lm i h iv a tk o z á s o k .
A  s z e rz ő k  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a s  le g v ih a ro s a b b ,  

k b . első  10 e s z te n d e jé t  d o lg o z tá k  fe l. E z t  a z  id ő s z a k o t 
h á ro m  i r á n y ú  lá z a s  te v é k e n y s é g  je l le m e z te , a  m a g n é 
z iu m o s  k ez e lé s  tö k é le te s íté s e , a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s ;  
fe lh a s z n á lá s i ,  te rü le té n e k  f e lk u t a tá s a  és a  le g jo b b a n  
r e f le k to r  f é n y b e n  le v ő  k é rd é s , a  g ra f i t  k r is tá ly o s o d á s a .

A z e lső  k é t  k é rd é s  lá ts z ó la g  n y u g a lm i h e ly z e tb e  
k e r ü l t ,  és  m in d e n k i  a  m a g a  v á la s z to t ta ,  le g jo b b n a k  
v é l t  m ó d o n  k ez e li a  fo ly é k o n y  v a s a t  a  re n d e lő v e l m e g 
á l l a p í to t t  v a g y  s z a b v á n y b a n  l e f e k te t e t t  m in ő s é g e k  
e lé ré sé re . A  h a r m a d ik  k é rd é s  v is z o n t  m é g  m a  is  a k a 
d é m ik u s  v i t á k  tá r g y a ,  d e  ez  a  g y á r t á s t  e g y á l ta lá n  n e m  
z a v a r ja .

A  s z e rz ő k  ig e n  n a g y  f e la d a to t  v á l l a l t a k  a z  e r r e  
v o n a tk o z ó  ig e n  b ő  i ro d a lo m  ö s s z e g y ű jté s é v e l és  é r t é 
k e lé sév e l, d e  ezze l t e t t e k  e g y ú t ta l  n a g y  s z o lg á la to t  a  
g ö m b g ra f i to s  ö n tö t t v a s  so k sz o r  h u llá m v ö lg y b e  k e r ü l t

ü g y é n e k - Dr. Varga F .
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M űanyagm intakészítés a Csepeli Vas- és Acélöntödékben*
L Á N G  K Á R O L Y  és M A L C  S Í N B E  J Ó Z S E F * *  

(C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék )
DK. 621.72: 621.74: 67St

A Csepeli Vas- és Acélöntödékben a külföldi 
szaklapok cikkei alapján m ár régebben felvető 
dö tt a m űanyagm inták gyártásának kérdése, 
azonban kísérleteket alapanyagok hiányában csak
1960-ban tud tunk  végezni. K ísérleteinket a m a 
gyar gyártm ányú Epam in I I I . és a csehszlovák 
gyártm ányú Epoxi 1200-as öntőgyantákkál kezd 
tük . A kísérletek eredményei alapján a sorozat- 
gyártást is ezekkel ind íto ttuk  el.

A kísérletek folyamán a gyanta, a térháló- 
sító- és töltőanyag helyes keverési arányaira az
1. táblázatban összefoglalt gyakorlati értékeket 
kaptuk.

A gyanta alapanyagok szilárdsági értékeit 
töltőanyag nélkül a 2. táblázat m utatja .

Üzemünkben kezdetben csak a kis — kb. 
100 mm méretig terjedő — m in tákat és m ag 
szekrényeket készítettük sorozatban, de ma m ár 
nagyobb m in tákat is gyártunk műanyagból.'

A m űanyagm inták gyártása a következő 
képpen történik :

Először fa vagy fém m esterm intát kell ké 
szíteni vagy a meglevő m in tá t kell úgy átalakítani, 
hogy megfelelő minőségű felületet kapjunk.

* E lh a n g z o t t  a  C sepeli M ű szak i K lu b b a n  1963. m á rc iu s  20-án .
** É rk e z e tt  : 1963. V I. 6.

A m esterm inta alapján gipsz vagy m űanyag- 
kokillát kell készíteni (1. ábra).

A m űanyagm inták gyártása ezekben a ko- 
killákban történik. Azt, hogy a kokilla gipszből 
vagy m űanyagból készüljön-e, a  m inták darab 
száma és felületi minősége figyelembevételével 
kell eldönteni. Tapasztalatunk szerint műanyag- 
kokillában sokkal jobb felületi minőség érhető-

1. ábra. M űanijagm inta gyártásához szükséges 
gipszkokilla készítése

Keverék összetételek
1. táblázat

A lk o tó k R é te g e k  ö s s z e té te le

I . II . I I I .
T ö ltő ré te g

оЛM'CŐ-ptí
§

E p a m in  I I I .  A  ö n tő g y a n ta  
E p a m in  I I I .  В  té rh á ló s í tó  
T i tá n d io x id  T iO .
T im fö ld  A1„Ö3
K v a ro l is z t  S iÖ 2
H a b o s í to t t  p e r l i t

100 s. r . 
10 s. r . 
30 s. r .

100 s. r .
10 s. r .

60— 80 s r . r .

10 s. r . 
1 s . r .

10— 12 s .r.

10 s. r .  1 100 
1 8. Г. /  t f .  Г.

300 té r f .  r .

ф-Я
Ф>>
tíSD * t.

03 © ÿ  si

E p o x i  1200 A  ö n tő g y a n ta  
E p o x i  1200 В  té rh á ló s í tó  
T i tá n d io x id  T i 0 2
T im fö ld  A120 3
K v a r c l is z t  S iŐ 2
H a b o s í to t t  p e r l i t

100 s. r .  
7 s. r .  

30 s. r .

100 s. r .
7 s. r .

60— 80 s. r.

100 s. r . 
7 s. r .

100— 120 s. r .

100 s. r . \  100 
7 s . r . /  t f .  r .

300 té r f o g a t  r.

2. táblázat
Csepeli Vas- és Acélöntödékben használt gyanták szilárdsági értékei

M eg n ev ezés
H ú z ó 

s z ilá rd sá g ,
k g /c m 2

N y o m ó -
sz ilá rd sá g ,

k g /c m 2

H a jl í tó -
s z ilá rd s á g ,

k g /c m 2

K e m é n y s é g , 
H B , k g /c m 2

F a j  sú ly , 
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h ő m é rs .,  C° id ő , ó ra
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20 50
C s e h sz lo v á k 50 10
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el, m int gipsz-kokillában, még akkor is, ha a 
gipsz-kokiílákat nitrofestékkel felületileg kezeljük.

Üzemünkben leválasztó anyagként széntetra- 
kloridban (CC14) oldott m éhviaszt használunk.

K ism éretű m intákra (100— 150 mm-ig) a 
következő eljárásokat próbáltuk ki, Ш. vezet
tü k  be:

1. Öntés (2a ábra), 2. kenés és öntés (2b 
ábra), 3. kenés, üvegszövet erősítés és öntés 
(2c ábra).

2. ábra. M űanyagm inták gyártása 
u )  ö n tésse l, b) k en ésse l és ö n tésse l, c) k en ésse l, ü v e g szö v e t rö g z ítésse l 

és ö n tésse l

Az öntéssel készült m inták igen gyorsan ké 
szíthetők. H átrányuk, hogy a felületen a leg
gondosabb öntéssel is több-kevesebb levegő 
hólyag keletkezik.

A második eljárás kiküszöböli a levegőhólya 
gokat, m ert a felületre a 2—3 mm-es rétegvastag 
ságú gyantakeveréket ecsettel visszük fel, m ajd 
a többi részt öntéssel tö ltjük  ki. Ennek az eljá 
rásnak nagy előnye még, hogy az első vagy 
frontréteg a megfelelő töltőanyaggal keverhető, 
míg a további töltőréteg m ár gyengébb minőségű 
is lehet. Ezekből az előnyökből adódik, hogy ez 
az eljárás az előbbinél jobb minőségű m in tát ad 
és előállítása gazdaságosabb.

A harm adik eljárással készülő m inták az 
üvegszövetes erősítés m ia tt m ár nagyobb igénybe-

3. ábra. Az üvegszövettel megerősített m űanyagm inták  
gyártási folyamata

vételeket is kibírnak. Az üvegszövetes erősítést 
az első vagy frontréteg felvitele u tán  építjük be 
(3. ábra).

A nagyobb m in tákat általában a következő 
eljárásokkal készítjük:

1. A könnyítő betétes eljárást közepes méretű 
m inták készítésekor használjuk.

2. A gyantás—fűrészporos töltőanyagú eljá 
rás szintén a közepes méretű m intákhoz te rjed t el.

3. Rétegezéssel és műanyagcső merevítő 
vázakkal m ár nagyobb m inták készítése is lehe 
tővé válik.

4. Nagyobb m éretű m intákhoz m űanyag 
csőváz helyett fém vázat is lehet használni.

A közepes m éretű m inták készítése több 
(3—4) rétegű üvegszövet erősítéssel történik. 
Ezután kerül sor a könnyítőbetétek behelyezésére 
és körülöntésére vagy a kis fajsúlyú, faforgácsos 
töltőanyag beöntésére (4. ábra).

b >

4. ábra. Közepes méretű m űanyagm inták készítése 
a) k ö n n y ítő  b e té t te l ,  b) fa fo rg á c s - ta r ta lm ú  tö ltő a n y a g g a l

A héj szerkezetű, nagy m inták készítésekor 
5— 10 réteg gyantakeveréket és üvegszövet erő 
sítést is használunk. Fontos, hogy az utolsó réteg 
is gyanta legyen. A m erevítést szolgáló vázanyagot 
a rétegelés u tán  kell beilleszteni. Ez lehet fa, 
fém vagy műanyag.

A fa könnyítőbetétekkel az a tapasztalatunk, 
hogy nedvesség hatására elhúzódnak : a m inta 
vagy magszekrény elgörbül, ill. elvetemedik. 
Ezért használatuk nem előnyös.

Merevítő vázként az alumíniumcső vagy 
egybe ö n tö tt váz sokkal jobban megfelel. Az 
egybe ö n tö tt váz előnye, hogy könnyen készít 
hető és megfelelő m erevítést biztosít. H átránya, 
hogy nehezebb m intát ad (5. ábra).

5. ábra. Merevítő vázas m űanyagm inták készítése
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Merevítő vázként minden tekintetben leg
jobban megfelel a müanyagcső (6. ábra). Sajnos, 
kész műanyagcső nem áll rendelkezésünkre, a 
házi, kisipari módszerrekkel történő gyártása igen 
költséges, minősége sem egyenletes. A m űanyag 
csövek házai, nagyüzemi gyártását érdemes volna 
közös kezdeményezés alapján megszervezni.

6. ábra. Műanyagcsővel merevített m űanyagm inták  
készítése

Nagy jelentőségű a fa-m űanyag és fém 
m űanyag kom binált m inták és magszekrények 
gyártása.

7. ábra. Fából készített m inta műanyagbordákkal

A 7. ábrán lá tható  m inta fából készült. Az 
oldalán azonos méretű bordák vannak. Ilyen 
esetben előnyös egy faborda elkészítése u tán  a 
többi bordát műanyagból önteni. így  elérhető, 
hogy a bordák egyforma m éretűek iegyenek és 
az előállítás ideje is csökken.

Fam intákon és magszekrényekben m űanyag 
betétek használata különösen a kopásnak k ite tt 
felületeken előnyös, egyrészt azért, m ert kopás- 
állóbb, másrészt az elkopott betét a meglevő 
kokillával könnyen és gyorsan pótolható.

Jó  eredményeket értünk el a műanyaggal 
végzett mintajavításokkal. A helytelen kezelés, 
tárolás során, valam int a homokban levő vas 
darabok m iatt m intáink gyakran meghibásodnak. 
A m űanyagm inták javítása rövid kiesést okoz, 
m ert a kisebb h ibákat műanyaggal kikenjük, a 
nagyobbakat pedig a meglevő kokilla segítségével 
öntéssel pótoljuk.

A műanyagminták öntödei felhasználását ille
tően még sok feladat áll előttünk. A m űanyag 
m inták használata a formázáskor előnyös. For 
mázásból adódó meghibásodás, kopás a legrit 
kább esetben fordul elő. Annál rosszabb tapasz 
ta la taink  vannak a m űanyagm inták kezelése és 
tárolása területén. A m űanyagm inták sokkal 
gondosabb kezelést és táro lást igényelnek, m int 
a  fémminták. Ezért m űanyagm intát gazdaságosan 
csak o tt lehet használni, ahol a kezelés és tárolás 
feltételeit is biztosítják. A m űanyagm inták tá ro 

lására táv ta rtó s  polcokat használunk. Hasonló 
kocsikat kell szállításra is használni. Öntödéinkben 
a meghibásodások 90% -a a helytelen kezelésre, 
ill. a homokkal a m intára kerülő vasdarabok 
hatására  vezethető vissza.

A m űanyagm inták előnye, hogy ahol több 
m inta kerül egy lapra, az elkészült m inták mind 
egyformák és visszatérő gyártás esetén az új 
m inta készítése jóváhagyást sem igényel.

A m űanyagm inták rövidebb idő a la tt készül
nek el, m int a fém m inták, ez lehetővé teszi a 
sorozatgyártás gyorsabb beindítását.

M űanyag magszekrényekkel elsősorban a m ag 
lövés területén vannak kedvező tapasztalataink. 
I t t  a magszekrények főleg kopásnak vannak ki
téve és ennek a m űanyag igen jól ellenáll. A kézi 
magkészítéskor a döngölésnek, ütésnek k ite tt 
m űanyag magszekrény könnyen tönkremegy, ezért 
használatuk csak fával vagy fémmel kom binálva 
előnyös.

A hosszabb magszekrények vetemedése kez
detben nehézséget okozott: az osztósík nem zárt 
megfelelően. Ezért ahol lehetett, csökkentettük 
a magszekrények hosszát csoportos vagy emeletes 
magszekrények kialakításával (8. ábra).

A műanyagból több osztósíkos vagy emeletes 
magszekrény készítése igen egyszerű: a m ag 
szekrények részeit a mestermagok u tán  külön- 
külön elkészítjük. A megfelelő számú magszek 
rény elkészülte u tán  az osztósíkokat összecsiszol
juk, összeragasztjuk, m ajd az egész magszekrényt 
átcsiszoljuk. így  készül az emeletes magszekrény. 
Az emeletes magszekrények előnye, hogy a mag 
lövőgépek asztalemelő fajlagos nyomása a nagyobb 
felület m ia tt csökken. A magszekrény élettartam a 
így erősen megnövekszik és nagy m értékben 
növekedik a maglövőgépek termelékenysége is 
(9. ábra).

!). ábra. M űanyagból készített csoportos magszekrény

8. ábra. M űanyagból készített ikermagszekrény
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A m űanyag magszekrények jó tulajdonságait 
bizonyítja az is, hogy bonyolultabb, erősen tagolt 
magok magszekrényei 7—9 ezer lövést, míg az 
egyszerű magok magszekrényei 10— 14 ezer lövést 
bírnak ki. Irodalom ból ismerünk 100— 120 ezer 
lövést kibíró magszekrényeket, is. A legnagyobb 
problém át az okozza, hogy a magszekrény lövő- 
nyílás a la tti része ham arabb elkopik és így nem 
megfelelő ellenőrzés m ellett — főleg vékony falú 
öntvények esetében — könnyen előfordulhat több- 
száz darab mérethibás, selejtet okozó mag le 
gyártása.

Maglövőgépek használatakor a magszekrény 
törés csak vigyázatlanságból eredhet, míg a kopás 
term észetes. Hogy a magszekrényeknek hosszabb 
é le ttartam o t biztosítsunk, új megoldások szük
ségesek. Ilyen a m űanyag magszekrények gum i
fegyverzettel való ellátása, amire jelenleg kísér
letek folynak. A legjobban kopó helyekre: a 
lövőnyílás alá és az osztósíkba kem énygum it 
helyezünk el. Ismeretes, hogy a gumi kopásálló 
sága a homokkal szemben jóval nagyobb, m int 
a  műanyagé, ettő l többszörös élettartam -növeke 
dést várunk (10. ábra).

Gumt

ШоШ
10. ábra. Gépi magkészítésre alkalmas műanyag  

magszekrény gum ifegy vérzettel

A m űanyag szekrények é le ttartam át azon 
ban  nemcsak szerkezeti változtatásokkal, hanem  
különleges bánásm óddal is lehet javítani. A leg
célszerűbb, hogy a m űanyag magszekrényeket 
minden műszak u tán  langyos vízzel kimosva, 
szárazra tö rö lt állapotban a kijelölt rekeszekben 
tároljuk. A m űanyag magszekrény, m ert üveg 
szövettel van erősítve, bírja az ütéseket, viszont 
dobáláskor és helytelen tároláskor a sarkai le 
pattoghatnak.

Az elm ondott hibalehetőségek m ellett a m ű 
anyag magszekrényeknek — az öntödei felhasz 
nálást illetően — sok előnye van. Pl. a jó felületi 
simasága m ia tt homokberagadás nincs, kis súlya 
m ia tt a magkészítőket kím éljük vele, meghibáso
dás vagy törés esetén gyorsan javítható  vagy 
pótolható és minden u tána  g y árto tt magszekrény 
tökéletesen azonos az előzővel, így azok jóvá 
hagyása nem szükséges.

Ilyen kitűnő tulajdonságok u tán  nézzük meg 
a gazdasági kihatásokat. A fém m inták előállítási 
á rá t a m űanyag m inták árával összehasonlítva, 
említésre méltó eredményeket kapunk.

A 11. ábra a DT-35 lánctag m in tá já t szem 
lélteti. A m inta előállítási költsége bronzból 100 
eFt, műanyagból yiszont 27 eF t. Az ábrán lá t 
ható m űanyagm intával kb. 75 000 db öntvényt 
gyárto ttak . Ez a mennyiség helyes m intakeze 
léssel még növelhető.

11. ábra. A  D T — 35-ös lánctag öntőmintája

A 2. sz. 3"-os ívcső m intájának előállítási 
ideje lapra szerelve, fémből, egy magszekrénnyel 
700 óra. Műanyagból a m inta 3 db magszekrény- 
nyel 250 óra a la tt készült el.

A 90 sz. % "-os könyök emeletes magszek 
rényének előállítása fémből igen körülményes 
volna, ezért fémből nagy súlya m ia tt nem is 
készült. K alkulált előállítási ideje 500 óra, a 
műanyagé viszont csak 140 óra (1. 9. ábra).

Meg kell említenünk, hogy a m űanyagm inták 
előállítási idejében a m esterm inták és mester- 
magszekrények elkészítési ideje is benne van. 
A m esterm inták és magszekrények fémből ké 
szülnek, ezek biztosítják szám unkra a m inta és 
magszekrény olcsó és gyors pótlását.

A m űanyagm inták élettartam a a jelenlegi 
helytelen kezelés m ellett is az ön tö ttvas m intá- 
tákénak 50—65% -a. Előállítási költségük viszont 
lényegesen kisebb.

Vizsgáljuk meg az egyes anyagok árkülönb 
ségét :
ö v .  26 m a g s z e k ré n y  1 d m 3 a n y a g  á r a  . . . 80 ,—  F t
A1 m a g s z e k ré n y  1 d m 3 a n y a g  á r a ..............  162,—  F t
B ro n z  m a g s z e k ré n y  1 d m 3 a n y a g  á r a  . . . .  5 95 ,—  F t  
M ű a n y a g  m a g s z e k ré n y  1 d m 3 a n y a g  á r a .  . . .  102 ,—  F t

A 12. ábrából kitűnik, hogy csak az ö n tö tt 
vas ára  kisebb a műanyagénál. A könnyű-, ill.

F t

12. ábra. Összefüggés az öntöminták térfogata, anyaga  
és előállítási költségei között
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színesfémek helyettesítése műanyaggal teh á t nagy 
m egtakarítást eredményez.

A m űanyagm inta és magszekrény g y ártá 
sakor nemcsak m unkaidő és anyagm egtakarítás 
származik, hanem  a gépi idő is lecsökken. A maró- 
és esztergagépek leterhelésének felszabadítása nagy 
jelentőségű, m ert a  megnövekedett igényeket 
csak új szerszámgépek beállításával tu d tu k  volna 
teljesíteni. A m űanyag m intakészítés bevezetése 
a szerszámgéppark bővítésének problém áját is 
m egoldotta.

A m űanyag gazdaságosságát az elm últ két 
év gazdasági m utatóinak tükrében vizsgálva meg
á llap íthatjuk , hogy ez nagy m értékben hozzá 
já ru lt üzemünk gazdasági m utatóinak jav ításá 
hoz. M ár az üzemszerű gyártás bevezetésekor,
1961. I. negyedében 2348 órát takaríto ttunk  
meg, II . negyedévben 3057, a I I I . negyedévben 
10 000 és a IV. negyedévben 12 507 óra volt a 
m egtakarítás. Tehát a m űanyagm inta és m ag 
szekrény készítés első évében a m egtakarítás 
27 916 óra volt.

Az 1962. évben tovább n ő tt a m űanyagfel
használás és végsőfokon 36 551 órát tak a ríto t 
tu n k  meg.

Ez a 36 551 óra m egtakarítás a mintakészítő 
üzem egész évi termelési tervének egy hónapos 
m unkaidő szükségletét jelenti.

Ezek a számok is bizonyítják, hogy a mű- 
anyagm inta-gyártás gazdaságos és további fej
lesztése kötelességünk.

Feladataink a jövőben még tovább növeked 
nek, hiszen üzemünkben a m űanyagm inta-gyár- 
tá s  főleg kis m intákra korlátozódott, és csak 
kis számban készítettünk héjm intákat. Jelenleg 
nagyobb fémvázas m inták elkészítésével kísérle
tezünk. Ez részint annak tudható  be, hogy üze
m ünk nem tu d  beszerezni megfelelő m űanyag 
csöveket és ezeket kénytelen házilag készíteni.

További feladat, hogy a helyes anyagössze
té te l kiválasztásával és üvegszövet rétegeléssel 
a  m űanyagm inták szilárdságát és rugalm asságát 
tovább  növeljük.

A szilárdság és rugalmasság növelésével kap 
csolatban még külön feladatot jelent az is, hogy 
táblázatszerűén lefektessük a különböző típusú 
m inták és magszekrények legmegfelelőbb össze
té te lét. Ilyen jellegű adatokkal nem rendelkezünk, 
m ert a m űanyagok szilárdsági értékei töltőanyag 
nélkül adottak, am it természetesen nem lehet a 
m űanyagm intákhoz és magszekrényekhez alapul 
venni.

H a ezeket az értékeket megállapítjuk, csak 
akkor gondolhatunk arra, hogy nagyobb m ű 
anyagm intákat kezdjünk üzemszerűen gyártani 
és bá tran  m erjük azokat a kézi formázásra is 
használni. Kézi formázáskor is célszerű a m űanyag 
m in táka t lapra szerelni.

A m inták kopásállóságának javítására a vörös 
m árványőrlem ény és palaliszt alkalmas.

A m űanyagok használata előnyös még a 
fam inták  festésére is, különösen cementformá
záskor. A maglövéshez szükséges réseit légzők 
is gazdaságosan készíthetők műanyagból.

Összegezve az elhangzottakat m egállapít 
ha tjuk , hogy a csepeli M intakészítő üzemben 
folyó m űanyagm inta-gyártás eredményei jobbak 
is lehetnének, ha nem gátolná fejlődésüket a 
különböző anyagok hiánya és bátrabban  m ertük 
volna a kísérleteket folytatni.

Elősegíti a fejlődést, ha a  m űanyagm intát 
gyártó vállalatok között élő kapcsolat alakul ki 
a  felmerülő technológiai és gyártási problémák 
megoldására.

Véleményünk szerint helyes lenne, ha az 
érdekelt vállalatok képviselői legalább két-három  
havonta összegeznék m unkájuk eredményeit, meg
tekintenék a felvetett problémák gyakorlati meg
oldását, és ezeket sajá t üzemükben bevezetnék.

A m intakészítők közös összefogása elősegí
tené az alapanyagok gyártásának megszervezését 
és az anyagbeszerzést is.

Mi, a Csepel Vas- és Acélöntödékben a hazai 
és csehszlovák műanyagok használata területén 
szereztünk tapasztalatokat, erről is szám oltunk be.

A CIBA és SH ELL cégek készítményeivel 
csak kísérleti eredményeink vannak. Ezen a 
területen több tapasz ta la tta l rendelkeznek a Ganz- 
Mávag m intakészítői és a Faáru- és Mintakészítő
gyár dolgozói.

Hozzászólások :

Németh János (Ganz-Mávag) :

A M űanyagmintakészítési A nkéttal kapcso 
latos kiállításra üzemünk is kü ldö tt műanyagból 
készített m in tákat és magszekrényeket. H a ezeket 
a k iállíto tt m unkákat figyelmesen végignézzük, 
bennük az új technológia ú tjá t kereső-törekvés 
tükröződik.

M int más új technológiák esetében is, kez
detben abba a hibába estünk, hogy sok olyan 
alkatrészhez készítettünk m űanyagm intát, ahol 
abból gazdasági előny nem szárm azott.

Á ltalában az üzemek többsége a műanyag- 
mintakészítéshez szükséges epoxigyantát im port 
ú tján  szerzi be, főleg a svájci CIBA és az angol 
S fiE L L  cég gyártm ányaiból. Ezeknek a készít 
ményeknek beszerzési ára  nagy, ezért csak olyan 
helyen kifizetődőek, ahol a hagyományos m in ta 
készítéssel szemben anyag- és m unkaidőm egtaka 
rítás t eredményeznek.

Ezek alkalm asak gépi m inták készítéséhez, 
ha azokból nagy darabszám kell és bonyolult 
alakzatúak. Esztergályozható, m arható egyszerű 
m inták készítése még nagy darabszám esetén sem 
hoz különösebb előnyt.

Előnyös a m űanyagm intakészítés akkor, ha 
bonyolult, közép- vagy nagym éretű m intáról 
öntö tt, jóváhagyott próbadarabok u tán  a sorozat- 
gyártáshoz kell felkészülni és a prototípushoz 
készült fam intáról, m int anyam intáról készítünk 
el negatívokat. Ebben az esetben a gyártásból 
kivont m in tá t kijavítjuk, felületét kezeljük és 
rövid idő a la tt levesszük a negatívokat. Ily  módon 
több m inta készíthető. Számottevő gépesítéssel 
nem rendelkezünk, viszont sok olyan öntvényünk 
van, melyeknek elkészítése munkaigényes és a
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gyártás biztosítására 2, sőt 4 m intára is szük 
ség van.

Üzemünkben két mintakészítő kezdte el a 
m unkát. Megismerkedtek az epoxigyanta sajátos 
ságaival, m egtanulták az egyes technológiai fogá 
sokat, a formázás, öntés elvét, és rövid idő a la tt 
komoly eredményeket értek el. Az eredményeken 
felbuzdulva a létszám ot növeltük olyan dolgozók
kal, akiknek szakmai képzettségük nem volt és 
igyekeztünk őket az egyszerű műveletekre betaní 
tani. Nem számoltunk azonban azzal, hogy az új, 
tapasztalatlan  emberek betanítása hosszadalmas, 
türelmes, k itartó  m unkát kíván az oktatók részé
ről. Nem is tu d ta  mindenki megszokni ezt a m un 
kát, a létszám gyakran cserélődött. Ez m eglát
szott a további eredm ényeken, bár külsőleg a 
term ék igen jó benyom ást keltett.

Ezek a tapasztalatok  végül is oda vezettek 
bennünket, hogy k ialakítottuk a helyes létszám ot 
a műanyagkészítő műhelyben, ahol kb. 1/3 rész 
tan u lt m intakészítő m ellett 2/3 rész be tan íto tt 
munkás dolgozik.

K ülön ciklusban készülnek a m űanyagm in- 
takészítéshez szükséges elő-, illetve m esterm inták.

A m esterm inták és magok átvétele u tán  tö r 
ténik a m űanyagm inták és magszekrények készí
tése.

Bonyolult m inták esetén a m esterm inta pró 
baöntésre az öntödébe kerül, és csak a próba jóvá 
hagyása u tán  készítünk műanyagból m in tát és 
magszekrényt. Igyekszünk fémből készített, kibo- 
rítós magszekrényeket készíteni m űanyagbetéttel. 
O sztott magszekrényeink m űanyagból famag alap 
ján  készülnek.

Megvalósításra váró feladataink:
1. A negatívok és mesterm intarészek tá ro 

lása és nyilvántartása.
2. A személyi állomány helyes megválasz 

tása, a be tan íto tt munkások gyakorlati képzése 
és elméleti képzés biztosítása tanfolyam  keretében.

3. Új módszerek kikísérletezésének biztosí
tása, szaktechnológus képzés, illetve szaktechno 
lógus beállítása, aki kizárólag ezzel a területtel 
foglalkozik.

4. A kiöntő eljárás fejlesztése esetleg cseh, 
lengyel epoxigyanták használatával.

5. A műanyagm intakészítésben dolgozók 
m unkabeosztásának megszervezése zárt ciklusban 
oly módon, hogy egy-egy dolgozó csak egy m űve 
le te t végezzen.

6. A műszaki színvonalat tovább kell emelni 
és a m űhelyt szellőzőberendezésen kívül el kell 
lá tn i szárítókemencével. A kiöntést és felkenést 
elkülönített helyen kell elvégezni. A kisgépesítést 
fokozni kell tárcsás kézi csiszológépek, polírozó
fejek, keverőgépek, és kiemelőkészülékek hasz 
nálatával.

7. Bizonyos esetekben helyes gipsz-negatívok 
vagy formák készítésével a m űanyagfelhasználást 
csökkenteni lehet. Nem tú l igényes részekhez jól 
használható megfelelő felületi kezelés és kiszárí 
tás után.

Helytelen az a szemlélet, hogy a műanyag- 
m intakészítést lebecsülik, mondván, hogy o tt

ado tt m esterm inta alapján kell dolgozni, teh á t 
nem kell hozzá szakértelem. Az igazság az, hogy 
kell egy jól képzett mintakészítőkből álló törzs,, 
akik az egyszerűbb m űveleteket betanítják, m ajd 
a be tan íto tt munkaerőkkel el tud ják  végeztetni 
a m unkát.

Amennyiben a megjelentek egyetértenek vele, 
határozati javaslatot terjesztek elő.

1. Javaslom , hogy alakítsunk m űanyagm in- 
takészítő m unkabizottságot az OMBKE keretén 
belül, amely negyedévenként ülésezne, megbe
szélné a tennivalókat, kiértékelné az elvégzett 
m unkát, a tapasztalatokat kicserélné és közre 
adná. Ugyanez a bizottság félévenként vagy éven 
ként k iállítást és szakmai bem utató t rendezne. 
Az érdekesebb technológiai megoldásokat rész 
letesen feldolgozná és az Egyesület lapjában lekö
zölné.

2. Javaslom  a külkereskedelmi szervek felé, 
hogy p iackutatás alapján tegyenek aján lato t a 
beszerezhető epoxigyantákra, azokból kísérlethez 
megfelelő mennyiséget szerezzenek he, műszaki és 
alkalmazási leírásukkal együtt. Az üzemek elvé
gezve a kísérleteket, kiválaszthatnák a céljaiknak 
legjobban megfelelő, gazdaságos anyagot.

3. Javaslom , hogy a KGM Iparpolitikai 
Osztálya tegye lehetővé a szervezett külföldi 
tapasztalatcserét legalább 2 heti időtartam ra olyan 
üzemekben, ahol a műanyagm intakészítésben 
előbbre vannak, m int a mi üzemeink.

Vértes Sándor (Ganz-Mávag) :

A csepeli m űanyagm intakészítők m unkakörül
ményei nem a legmegfelelőbbek. Ennek ellenére 
m unkájuk haladottabb.

A r á n y i  (Ganz-Mávag):

A m űanyagm intákat általában egyszínűre 
készítik, pedig jó lenne, ha ugyanolyan színjelzé
sekkel lá tnák  el, m int a fam in tákat (pl. a  magjel 
fekete). Jó l bevált gyakorlat, hogy a magjelre 
domború számokkal ráöntik a hozzátartozó m ag 
szekrények számát, ami raktározás szem pontjá 
ból előnyös.

Kovács Vilmos (Faáru és M intakészítőgyár):

Az üvegszövet az egyik legalkalmasabb anyag 
a sarkok letörésének meggátlására, növeli a kopás- 
állóságot. A csepeliek m unkáját szép és gondos 
felületi kidolgozás jellemzi.

A darabszám ok növelésére megfelelő fron t 
réteget kell a form ákra felvinni. Amíg hazai 
viszonylatban nem tud ják  előállítani a megfelelő 
gyantát, az SV 402 és 404-es gyanta behozatalát 
biztosítani kell. Lépéseket kell tenni az erősítő és 
vázanyagok hazai gyártására, de addig is bizto 
sítani kell az im portot. A kis m in tákat öntéssel, 
a nagyobbakat rétegező vagy Splining-eljárással 
készítjük, ehhez nem kell m esterm inta. Az ország
ban készültek m ár olyan m inták, melyeket mes
term in ta  ’nélkül el lehetett volna készíteni. Ez 
lényegesen jobb eljárás, de ennek is egyik előfel
tétele a megfelelő anyag biztosítása.
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A rétegező eljáráshoz kevés gyanta kell, de 
annál több szövet. A CIBA cég által forgalomba 
hozott szalagok nem minden esetben megfelelők. 
Ugyancsak ők hozzák forgalomba a vastag „pap 
lan” szövetet, ha ezt töbh rétegben „szendvics” - 
eljárással visszük fel, nagyon könnyű m intát 
kapunk.

Trajkovics József (Faáru- és M intakészítő 
gyár) :

K ezdetben idegenkedtek a m űanyagm intától, 
most m ár bátrabban alkalmazzák. A műanyag- 
mintakészítés fejlődése során azt tapasztaltuk, 
hogy a m intakészítők leleményességére is szükség 
van. A műanyagm intakészítéskor legdöntőbb a 
megfelelő alapanyag biztosítása, vázanyagokkal 
nehézségek m utatkoznak. A KGM Terv- és Term e
lési Főosztálya jelöljön ki egy vállalatot, ahol 
olyan gépet konstruálnának, mely ezt a problé 
m át megoldaná.

1—2 hetes külföldi tapasztalatcsere újabb 
lendületet adna az eljárás elterjedésének.

Németh György (Motoröntvénygyár) :

A m űanyagm intakészítést üzemünk a csepeli 
gyárral együtt próbálta kikísérletezni. Kb. 1 % éve 
foglalkozunk komolyan m űanyagm intával, a min 
ták  jók, m éretben és minőségben is. Helyesli, 
hogy szakmai bizottságot szervezzenek, amelynek 
élén a Faáru- és M intakészítőgyár, a Csepeli 
Vas- és Acélöntödék, valam int a Ganz-Mávag áll 
jon; ők az ú ttörői a m űanyagm intakészítésnek.

Rácz Ottó (Csepeli Vas- és Acélöntödék):

Az epoxigyanták alapanyagait 2—3 nagy 
világcég állítja elő és ezekből készülnek a külön 
böző rendeltetésű gyanták. Az egyes műanyagmin- 
takészítéssel foglalkozó vállalatok a legkülönbö
zőbb mennyiségben és minőségben használják a 
töltőanyagokat, m int T i0 2, bentonit, kvarcliszt, 
palaliszt. Nem alakulhat ki bennünk az a meg
győződés, hogy minden vállalat a legjobb úton jár 
és céljának legmegfelelőbben használja fel ezen 
töltőanyagokat. Éppen ezért fontos, hogy a gya 
korlati tapasztalatokat vizsgálati módszerekkel 
tám asszuk alá és egészítsük ki. Ezért a Csepeli 
Vas- és Acélöntödékben az Interaggal és a Mű- 
anyagipari K u ta tó  Intézettel együttm űködve az 
általuk g y árto tt epoxigyanta minőségekből pró 
bapálcákat készítünk, melyeket szakító-hajlító, 
ütő-hajlító, Brinell és kopásállósági vizsgálatnak 
vetünk alá. Rem éljük, hogy ezzel a módszerrel 
kiválaszthatók és kialakíthatók a műanyagmin- 
takészítés céljaira legmegfelelőbb töltőanyagok és 
gyantatípusok. Ez a vizsgálat-sorozat hosszú időt 
vesz igénybe, azonban megéri a fáradságot. Gaz

dasági szempontból figyelemre méltó, hogy az 
Interag  által szállított epoxigyanta 76 Ft/kg. 
ezzel szemben a cseh eredetű gyanta 172 Ft/kg. 
A cseh gyantához csupán 70 % töltőanyag adagol
ható, ezzel szemben az Interag által szállított 
gyantához 200—300% mennyiségben adható 
olcsóbb töltőanyag.

A létesítendő m űanyagm intakészítő bizott 
ságban a m űanyag előállító vállalatok és intézmé
nyek képviselőinek is helyet kell biztosítani.

Pfiszter János (M otoröntvénygyár):
A m űanyagm inták élettartam ának növelését 

az öntők, formázok is elősegíthetik, pl. ha fakala 
pács helyett gum ikalapácsot használnának.

Az Öntödei Szakosztály vezetőségét képviselő 
Kálmán Lajos főmérnök a tanácskozás javaslatait 
a következőkben foglalta össze:

Alakuljon m unkabizottság, amely rendszere 
sen összejön és a m űanyagm intakészités kérdését 
tárgyalja. Ez a bizottság az OMBKE M intakészítő 
Szakcsoportján belül alakuljon meg, főleg a m in 
takészítéssel közvetlenül foglalkozó szakembe
rekből.

Ez a bizottság foglalkozzék az olyan kérdé 
sekkel is, m int pl. : a vázanyagok beszerzése, elő
állítása, ankétok szervezése stb.

Ez a bizottság alkalmas lenne arra, hogy az 
OMBKE-n belül javaslato t tegyen tanulm ány 
ú tra  is.

A színezés rendszerével, a nyilvántartáshoz 
szükséges számozással kapcsolatban a M intaké 
szítő Szakcsoport tegyen javaslatot az öntőm in 
tákkal foglalkozó szabványügyi bizottságnak, 
vagy hívja fel a figyelmét erre a kérdésre.

Célul kell kitűzni, hogy minél kevesebb 
nyugati va lu tá t igényeljen a műanyagok beszer
zése. Ezért fontos, hogy az anyagokkal kapcsolat
ban Csepelen m egkezdett kísérleti m unka tovább 
follyék és a megalakuló bizottság az eredmények 
ről rendszeresen tájékozódjék.

Különleges súlyt kell helyezni az alakítandó 
bizottság m unkájában a munkavédelemre és a 
megfelelő szakmai oktatásra.

Összefoglalás

A tanulm ány az Epam in I I I . és az Epoxi 
1200 gyanta alapú m űanyagm inták gyártási körül
ményeit tárgyalja. A műanyagm intakészités elvi 
ismertetése u tán  a gyakorlatban elterjedt külön 
böző megoldásokkal foglalkozik. Hasznos ú tm u ta 
tá s t ny ú jt a m űanyagm inták kezelésére és tá ro lá 
sára vonatkozóan. Végül gazdaságossági szem
pontok alapján rám u ta t a m űanyngm intagyártás 
előnyeire a hagyományos öntőmintakészítéssel 
szemben. A tanu lm ány t több értékes hozzászólás 
és javaslat egészíti ki.



46 Ö ltödé 1964. 2. sz.

Hozzászólás G rüner Ede, Szende György, T okár István: 
„Term ékösszetétel felm érés a KGM -vállalatok öntödéiben44

cím ű cikkéhez*
L A C F A L V I  J Ó Z S E F  oki. v eg y észm érn ö k  

K ö z p o n ti S ta tis z tik a i  H iv a ta l

Az öntvények a gépipar legfontosabb tech 
nológiai alapanyagai közé tartoznak. Az öntödék 
jelentősége teh á t nagy, s ennek megfelelően fon
tos követelmény, hogy az öntödék — a gépipar 
igényeinek messzemenő kielégítése m ellett — 
minél korszerűbben, gazdaságosabban m űködje 
nek. Igen lényeges annak rendszeres és alapos 
vizsgálata, hogy öntödéink m ennyiben felelnek 
meg e fontos követelménynek.

Nyilvánvalóan e cél érdekében írták  a Gép
ipari Technológiai In tézet m unkatársai a fent 
idézett tanu lm ányt egyszeri adatfelm érésük alap 
ján. A tanulm ány az öntödék egyik alapvető kér 
désével, a gépesítés helyzetével s az e téren tapasz 
ta lható  elm aradottság főbb okaival foglalkozik. 
Végső következtetéseivel nagy m értékben egyet
értünk, m ár csak azért is, m ert lényegében ezeket 
a m egállapításokat tartalm azza — 1957-ben rend 
szeresített, évenkénti öntödei adatszolgáltatásunk 
alapján készített — ké t öntödei tárgyú  kiadvá 
nyunk és az e tárgyban ír t  cikkek is1. Ezzel nem 
a szerzők kétségtelenül komoly m unkáját k íván 
juk érdemén alul, értékelni, csupán a tényeket 
szeretnénk rögzíteni, v itába szállva a tanulm ány
4. bekezdésének (217. oldal) azzal a tételével, 
mely szerint „hazánkban első ízben tö rtén t ilyen 
felmérés” , illetve az 5. bekezdésben áh íto ttakkal 
(ugyancsak 217. oldal) : ,,a KSH érvényben levő 
adatszolgáltatási rendszere nem ad  megfelelő 
részletességű megbízható képet öntvénygyártá 
sunk műszaki-technológiai összetételéről” .

V itán felül áll viszont — ami a „részletességet” 
illeti, hogy a G TI á lta l kezdem ényezett 1962 II. 
negyedévi egyszerű felmérés új és érdekes kísérlet 
a sorozatnagyság öntvény faj tánkénti vizsgálatára, 
a súlykategóriával összefüggésben. Feltétlenül az 
még akkor is, ha az általunk m ár régebben leszöge
z e tt megállapításokhoz képest lényegesen új követ 
keztetésekre nem ad  lehetőséget. Ez utóbbi egyéb 
kén t term észetes is, hiszen a felmérés a szerteágazó 
öntödei problém akör egy részterületét ragadta csak 
meg, s nem te rjed t ki — többek között — olyan 
fontos kérdésekre, m int az öntödei gépi berende 
zések állom ánya, kapacitása és kapacitás-kihasz 
nálása, korszerűsége, a  beruházások m értéke, 
iránya és hatékonysága, az öntödék munkaerő- 
helyzete s az egyes főbb m unkakörökben dolgozó 
m unkások m unkakörönkénti arányának alakulása, 
az öntvények önköltsége, összefüggésben a gépe
sítés m értékével stb. É pp ezért némiképpen tú l 
zo ttnak  talá ljuk  a tanulm ány 4. bekezdésének 
(217. oldal) e m egállapítását : (a felmérés)” . . .  
eredményei jellemzik öntvénygyártásunk helyzetét

* M eg je len t az  Ö n tö d e  1963. év i 10. sz á m á b a n

1 S ta t is z t ik a i  S zem le, 1963. év i 3. szám

Ö n tö d e , 1961. év i 1. és 1963. év i 12. szám

és m eghatározzák fe ladatainkat” . Ehhez ugyanis 
sokkal szélesebb körű felmérés és adatgyűjtés 
lenne szükséges, az általunk évenként rendszeresí
te tten  is túlmenően.

Engedtessék meg, hogy magához a felmérés
hez s a felmérés révén begyűjtö tt adatoknak tanul- 
mánvbeli közlési módjához is hozzászóljunk :

1. A felmérés csak 1962. II . negyedévre s csak 
a KGM felügyelete alá tartozó vállalatok öntö 
déire vonatkozott. A tanulm ány szerint „a negyed 
éves felmérés . . .alkalm as az éves term elés jel
lemzésére is” , és „ezt igazolja az a tény  is, hogy 
az 1961. IV. negyedévben általunk végrehajtott 
fém öntvény felmérés a d a ta iv a l. . .  az 1962 II . 
negyedévi felmérés fémöntészeti adatai nagy m ér 
tékben egyeznek” .

Az utóbbi állítást nem vonjuk kétségbe, m ár 
csak azért sem, m ert a  két időszak igen közel áll 
egymáshoz. Az m ár azonban — ismerve az öntö 
dékre is jellemző kevéssé egyenletes term elést -— 
egyáltalán nem bizonyos, hogy egy negyedévvel 
az egész évet jellemezni lehetne. De még egy év 
adatai sem adhatnak  m egnyugtató képet akkor, 
ha olyan időszakról van szó, amelyben a termelés 
mennyisége és megoszlása jelentősen változik. 
Márpedig 1961— 1963 között ez a helyzet. Az 
alábbiakban szemléltetésül bem utatjuk  a KGM 
öntödéinek öntvény faj tánkénti term elését 1961— 
1963 között :

N e g y e d é v i á t la g o s  te rm e lé s

Ö n tv é n y  fa j t a

( to n n a )

1961 1962
1 963 

I — I I I .
n . év

V as- és t e m p e r ö n tv é n y 59 378 59 107 58 91 1
A c é lö n tv é n y ....................... 13 803 14 288 13 739
N e h é z fé m ö n tv é n y  ......... 1 540 1 284 1 451
K ö n n y ű fé m ö n tv é n y  . . . . 1 976 2 468 2 347

Elsősorban a vasöntvényterm elés folyamatos 
csökkenése szembetűnő különösen akkor, ha tu d 
juk, hogy 1958 és 1961 között még folyam atosan 
(évi 6—8%-kal) növekedett. Igen lényeges a nehéz- 
fém öntvény-term elés csökkenő és a  könnyűfém 
öntvény-term elés növekvő tendenciája. Elképzel
hetetlen, hogy ez ne já rna  együtt a  darabsúly 
kategóriák, illetve a sorozatnagyság kategóriák 
közti eltolódással, m árpedig akkor nagy fenntar 
tással lehet csak egyetlen negyedév adataiból 
következtetést levonni.

Ami a KGM öntödéi á lta l előállított öntvé 
nyek 90%-os részarányát illeti, ez tény. M inthogy 
azonban a fennm aradó 10% -ot előállító öntödék 
kevés kivétellel éppen a legkisebb kapacitásúak, 
szinte egyáltalán nem gépesítettek, s rendkívü
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szétágazó profilúak — kissé merész a tanulm ány 
nak > z  az állítása, hogy „a felmérés eredményei 
jellemzők a hazai öntvénygyártás egészére is” .

2. A felmérés eredményei sokkal világosab 
ban tűnnének ki, ha a  2—6., 9—10., továbbá a
12—13. táb lázatok  az adatok  „ömlesztése” he
ly e tt bizonyos nagyobb sorozatnagyság-kategóriák 
szerinti csoportosításokat tartalm aznának. A kö 
zölt m ódon nehéz a lényeg áttekintése. Igen fontos 
le tt volna az ún. rendeltetés szerinti megoszlás, 
a sorozatnagyság és darabsúly-kategóriánkénti 
term elés és a  14—17. táblázatok  (üzemcsoporton 
kénti termelés-megoszlás) adatainak  megfelelő 
kombinálása. íg y  számszerűen k itű n t volna, 
hogy pl. az egyes fő felhasználási területekre irá 
nyuló öntvényeket milyen sorozatnagyságban, 
milyen gépesítéssel, milyen kapacitású öntödék 
állíto tták  elő stb. A jelenlegi módszerrel az egyes 
fontos tém ák számszerű (tehát tulajdonképpen 
egyedül bizonyításképes) összefüggése igen hiá 
nyos.

3. N éhány esetben a nem megfelelő ismérv 
alkalmazása, illetve a fogalmak nem megfelelő 
használata csorbítja a  tanulm ány értékét. Az 1. 
táb lázat az öntvényterm elés „technológiai elosz
lása” cím et viseli. T artalm ának megfelelően a 
helyes cím : „Az öntvénytermfelés megoszlása 
formázási és öntési módok szerint” lenne. (Ugyanis 
más „technológiai” részfolyam at is van ezen kívül 
az öntészetben.)

Az 1. és a 2. táb lázat „Anyagminőség” rovat 
megjelölése félreérthető, hiszen nem erről van szó, 
hanem  „öntvényfajtákról” . (Az „anyagminőségen” 
különféle ötvözet-fajtákat értünk.)

A 2. táb láza t ta rta lm a nem felel meg címének : 
nem az öntvényterm elés „rendeltetés szerinti” 
megoszlását, hanem  bizonyos csoportosítás sze
r in t az egyes szervezeti egységeknek kiszállított 
öntvénym ennyiséget m u ta tja  be. (A „bizonyos 
csoportosítás” -t azért em lítjük, m ert a táb lázat 
oldalrovatában közölt tagolás sem a  tervezés sze
rin ti szervezetnek, sem az ágazatok szerinti meg
oszlásnak nem felel meg.) Valóban igen fontos 
le tt volna a  rendeltetés szerinti megoszlás (pl. szer
szám gépgyártás, erősáram ú berendezések stb. cél
ja ira  felhasznált öntvénymennyiség), ezt azonban 
e táb láza t nem helyettesítheti.

A 4. táb lázatban  nyilván célszerű le tt volna

ö rv en d e tes  ténynek  könyvelhetjük  el, hogy 
lapunk  hasábjain  a vitaszellem  hosszabb szünet 
u tán  ism ét felélénkült. Ezt m u ta tja  G rüner— 
Szende—Tokár: „Term ékösszetétel felm érés a 
K G M -vállalatok öntödéiben” c. cikkével kap 
csolatos több hozzászólás és viszontválasz. A  lap 
hasáb jain  e v itá t tovább fo ly ta tn i azonban nem  
lá tju k  célszerűnek, m ert nem  teszi lehetővé, 
hogy az öntészeti statisztika országos érdekű

részletesebben, fő jellemzők feltüntetésével be 
m utatn i, melyek és milyenek ezek a speciális 
rendeltetésű öntvényfajták  (csak rövid utalás 
vonatkozik rá juk  a 223. oldalon), s milyen hatásuk 
van a termelékenységre, gépesítésre stb.

E speciális öntvények adatainak különválasz 
tá sa  egyébként igen lényeges le tt volna a 14— 17. 
táb lázatokban is, hiszen ezek gyártásának nagyobb 
termelékenysége nagyrészt éppen speciális voltuk 
ból s az ezzel együtt járó igen nagy átlagos darab 
súlyból adódik, s nem a fő m unkafolyam atok gépe
sítéséből vagy a sorozatnagyság kedvező voltából.

Végezetül em lítést szeretnénk tenni egy olyan 
kitételről, mely a tanulm ányban többször vissza 
tér, s vélem ényünk szerint ellentm ondást ta r ta l 
maz. A legtömörebben az „összefoglalás” -ban 
ta lá lhatjuk  : „Az öntvénygyártás tételes fel
méréséből k ap o tt adatok  technológiai e lm aradott 
ságról, a gépesítés alacsony színvonaláról tan ú s 
kodnak. E helyzet fő oka nem a term ékek egyedi 
és kis sorozatú volta, hanem a term elés szakosítá 
sának és koncentrációjának. . . a h iánya” .

Amennyiben a term elés szakosítása és kon 
centrációja kicsi (s ez tény), ez azt jelenti, hogy a 
legtöbb öntöde tú l sok fa jta  ön tvényt gyárt (amit 
a tanulm ány is kim utat), de ez m agától értetődően 
úgy nyilvánul meg, hogy sok a gépesítésre alkal
m atlan  igen kis volumenű sorozat. Nem lehet tehát 
szem beállítani a  term elés nem megfelelő szakosí
tá sá t és a  nem kielégítő sorozatnagyságot, sőt 
ezek közt eléggé egyértelm ű összefüggés áll fenn. 
Egyébként lényegében erre m utatnak  rá  a szerzők 
is a 231. oldalon az Összefoglalás előtti 2. bekez 
désben :

„Az objektíve létező technológiai csoportok, 
amelyek egy vagy néhány üzembe koncentrálva 
konvejorokat vagy gépsorokat terhelhetnének gaz 
daságosan, öntödéink többségére szétforgácsolva 
olyan kis átlagvolum eneket képeznek, amelyek 
a legkisebb teljesítm ényű összefüggő formázógép
rendszereket is csak teljesítőképességük tö rt ré 
szére terhelnék” .

*
Rem éljük, hogy hozzászólásunkat a tanu l 

m ány szerzői úgy értékelik, amire készült, s ami 
a szerzők céljával is közös : szerény lépésként 
ahhoz, hogy öntödéink m unkájáról minél alapo 
sabb és sokoldalúbb képet alkothassunk.

problém áinak m egvitatásában tagságunk széles 
rétegei résztvegyenek.

Előzetes megbeszélések alapján  Szakosztá 
lyunk  szűkebb vezetősége úgy lá tja  jónak, hogy 
e v itá t an k é t síkra tere lje . A későbbi időpontban 
m egtartandó  an k é t anyagát és határozatá t la 
punk  hasábjain  közölni fogjuk.

SZERKESZTŐS ÉG
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Öntvénytisztítási konferencia Gliwicében

A  L e n g y e l Ö n tő k  E g y e s ü le té n e k  k r a k k ó i  c s o p o r t ja  
ez  é v  n o v e m b e r  15— 1 6 -án  „ V íz s u g a ra s  ö n tv é n y t i s z t í t á s ” 
c ím m e l k o n fe re n c iá t  s z e rv e z e tt .  A  k o n fe re n c iá t  G li 
w icéb en  r e n d e z té k  és a n n a k  a  h a z a i  250 k ü ld ö t tö n  k ív ü l 
5 k ü lfö ld i  r é s z tv e v ő je  is  v o lt .

A  T e c h n ik a  H á z á b a n  15 -én  10 ó ra k o r  m e g n y i to t t  
k o n fe re n c iá n  a z  a lá b b i  e lő a d á s o k  h a n g z o t ta k  e l :

Piklikiew icz, Z .: V íz s u g a ra s  ö n tv é n y t i s z t í t á s  
Przytula, Zj .: V íz- és  h o m o k s u g a ra s  ö n tv é n y t is z t í tó  

b e re n d e z é s e k  k o n s tru k c ió s  m e g o ld á s a i, te rv e z é s i  és 
s z e rk e sz té s i p ro b lé m á i

Puzia, Z .:  A  v íz s u g a ra s  ö n tv é n y t i s z t í t á s  te c h n o ló g ia i 
és sz e rv ez és i k é rd é se i

Wenglorz, K .:  Ü z e m i ta p a s z ta l a to k  a  v íz s u g a ra s  ö n t 
v é n y t is z t í tá s  te r é n

Wacowski, S .:  G é p ö n tv é n y e k  v íz s u g a ra s  t i s z t í t á s a  a  
„ P o r é b a ”  G é p g y á rb a n

Przezinski, A .:  V íz s u g a ra s  ö n tv é n y  t i s z t í tó  b e re n d e z é se k  
Kelemen L.: S z e r s z á m g é p ö n tv é n y e k  v íz s u g a ra s  t i s z 

t í t á s a

A z e lő a d á s o k  eg y  ré sz e  a  v íz s u g a ra s  t i s z t í t á s  e lv i 
k é rd é se iv e l, i l le tv e  a  v íz s u g a ra s  t is z t í tó b e re n d e z é s e k  
s z e rk e z e ti  m e g o ld á s a iv a l,  a  m á s ik  ré sz e  v is z o n t a  v íz - 
s u g a ra s  t i s z t í t á s  te c h n o ló g ia i  k é rd é se iv e l fo g la lk o z o tt .

Przytula, Z . (P ró z á m é t ,  G liw ice) e lő a d á s á b a n  a  
v íz -h o m o k s u g a ra s  ö n tv é n y t i s z t í t á s  e lő n y e it  g y a k o r la t i  
a d a to k k a l  b iz o n y í to t ta .  H o m o k sz e m c se  a d a g o lá s a  e se 
té n  a  v íz s u g a ra s  t i s z t í t á s  h a tá s f o k a  15— 2 0 % -k a l  ja v u l .  
A z e lő a d ó  s z e r in t  a  h o m o k sz e m c se  a d a g o lá s a  sz ü rk e -  
v a s ö n tv é n y e k  e s e té b e n  is  a já n la to s ,  d e  a c é lö n tv é n y e k  
e s e té b e n  f e l té t le n ü l  sz ü k ség e s . A  v íz -h o m o k s u g a ra s  
t is z t í tó b e re n d e z é s b e n  a  fő  f ig y e lm e t a  v íz s u g a ra s  p u s k a  
k o s tru k c ió s  m e g o ld á s á ra  k e ll  f o rd í ta n i .  A  k o r á b b a n

h a s z n á la to s  p u s k á k  h iá n y o s s á g a i t  (a  h o m o k s z e m c s e 
a d a g o lá s  eg y e n lő tle n sé g e , k is m é rv ű  s z a b á ly o z h a tó s á g , 
g y o rs  e lh a s z n á ló d á s  s tb .)  a  le g ú ja b b  m e g o ld á s o k b a n  
m á r  s ik e rü l t  k ik ü s z ö b ö ln i.  E r r ő l  e g y é b k é n t  a z  ü z e m e k  
is k e d v e z ő e n  n y i la tk o z ta k .

Wacowski, S .  (P o ré b a )  g y á r á n a k  ta p a s z ta l a ta i r ó l  
s z á m o lt be .

A  „ P o r é b a ”  g é p g y á r  n e h é z  s z e r s z á m g é p ö n tv é n y e 
k e t  g y á r t .  V íz s u g a ra s  t i s z t í tó b e re n d e z é s ü k  k ü lső  p u s k á s  
fo rg ó a sz ta lo s . A z  ö n tv é n y e k  e rő s  ta g o l ts á g a  m ia t t  a  
k ü lső  p u s k á s  b e re n d e z é s  a  v á r t  e r e d m é n y t  n e m  h o z ta  
m eg . M ásfé l év es  m ű k ö d é s  u t á n  ö n tv é n y e ik n e k  m ég  
m in d ig  k b . 40— 5 0 % -á t  t i s z t í t j á k  v íz s u g á r r a l  (e g y 
s z e rű b b  a la k ú  ö n tv é n y e k e t) ,  a  tö b b i t  ( ta g o l ta b b  ö n t 
v é n y e k )  to v á b b r a  is  s ű r í t e t t  le v eg ő s  v é s ő k k e l t i s z t í t j á k .  
A z  ö n tv é n y t is z t í tó  k a m r a  fő b b  m e g o ld á s a ib a n  jó n a k  
b iz o n y u lt ,  d e  a  te rv e z ő k n e k  a  b e re n d e z é s  fő b b  h iá n y o s 
s á g a it  k i k e ll ja v í ta n io k  :

1. A  „ P r ó z á m é t”  t íp u s ú ,  k ü lső  p u s k á s  b e re n d e z é s  
h a tá s f o k a  t a g o l ta b b  s z e r s z á m g é p ö n tv é n y e k  e s e té b e n  
n e m  k ie lég ítő .

2. A  je len leg i b e re n d e z é s  s z iv a t ty ú i  b e lső  p u s k á s  
m e g o ld á s  e s e té b e n  m e g fe le lő ek  (120— 140 a tm o s z fé ra ) ,  
d e  k ü lső  p u s k a  h a s z n á la ta k o r  f e l té t le n ü l  n a g y o b b  
n y o m á s ra  v a n  sz ü k ség .

И. A  b e re n d e z é s  eg y e s  része i (p l. a  k a m ra  p a d ló 
r á c s o z a ta )  g y e n g e  k iv ite lű e k ,  e z é r t  ig e n  rö v id  id ő  a l a t t  
e lh a s z n á ló d n a k .

E g y e s ü le tü n k  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á t  a  k o n fe re n 
c iá n  Kelemen Lajos (C sep e li V as- és A c é lö n tö d é k )  és 
P app Lajos  (G an z-M A V A G ) k é p v is e l té k .

A  k o n fe re n c ia  m á s o d ik  n a p j á n  a  „ P o r é b a ” S z e r 
s z á m g é p g y á r  Ö n tö d é jé n e k  m e g te k in té s é re  g y á r lá to 
g a t á s t  s z e rv e z te k .

Kelemen Lajos

I I I .  Ö N TŐ  N A P O K

A z O rszág o s M a g y a r  B á n y á sz a ti  és K o h á sz a ti  E g y esü le t 

(B u d ap es t, V., S zab a d sá g  t é r  17. I II . em . 306— 311)

Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly a

1964. á p r i l is  6— 9-én  t a r t j a  a

III . Ö N T Ö  N A P O K A T

a  G A N Z -M Á V A G  M o zd o n y -, V ag o n - és G é p g y á r  

V III ., V a jd a  P é te r  u tc a  51. sz. a la t t i  k u l tú r te rm e ib e n ,  

m e ly re  ö n t  t is z te le t te l  m e g h ív ja .

N A P I R E N D

1964. április 6-án, hétfőn:

9.30 Ü n n e p é ly e s  m e g n y itó

12.00 E b éd
14.00 E lő a d áso k

1964. április 7-én, kedden:

9.00 E lő a d á so k  3 sz ek c ió b an

13.00 E b éd

14.30 E lő a d áso k

17.00 V ita

1964. április 8-án, szerdán:

9.30 B e m u ta tó  a  G A N Z -M Á V A G  eg y ik  ö n tő c s a r 
n o k á b a n

13.00 E b éd
14.30 T a p a s z ta la tc s e re  m eg b eszé lé s .

K o n zu ltác ió k . K iá l l í to t t  ö n tö d e i tá rg y a k  m e g 
te k in té s e . F ilm v e tí té s  s tb .

1964. április 9-én, csütörtökön:

8.30 E lő a d áso k  3 szek c ió b an

12.30 E b éd

14.00 E lő a d á so k

16.30 Z á ró ü lé s

1964. április 10-én, pénteken:

9.00 H ely i ü z e m lá to g a tá s  

D u. V á ro sn éz és

1964. április 11-én, szombaton:

6.30 Je le n tk e z ő k  ré sz é re  
v id é k i ta n u lm á n y ú t:

D u n a ú jv á ro s , S z é k e s fe h é rv á r.

B a la to n  fe lső  v id é k é n e k  (T ih an y ) m e g te k in 
tése.

S Z E R V E Z Ő  B IZ O T T S Á G
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С О Д Е Р Ж А Н И Е :

Б ы х н е р , О.: Применение карбамидных и хими
чески растворяющихся керамических стер 
жней при прецизионном литье ......................  С 49
О п и с З н ы  п р е и м у щ е с т в а  п р и м е н е н и я  к а р б а 
м и д а .  И з л а г а ю т с я  т е х н о л о г и я  и з г о т о в л е н и я  
к а р б а м и д н ы х  с т е р ж н е й  и  н е к о т о р ы е  э к о н о м и 
ч е с к и е  в о п р о с ы ,  с в я з я н н ы е  с н и м . П р и м е н е н и е  

с т е р ж н е й  н а  к в а р ц е в о й  и  г л и н о з ё м н о й  о с н о в е  

п р и  л и т ь е  о т д е л ь н ы х  ч а с т е й  г а з о в ы х  т у р б и н .  

П р е и м у щ е с т в о  э т о г о .  О п и с а н а  с а м а я  л у ч ш а я  

т е х н о л о г и я .

I N Н

B ü c h n e r , О.: Die Verwendung топ Karbamid- 
Kerne und chem isch löslichen keram ischen  
Kerne beim Giessen nach dem W achsausschm elz- 
verfahren ....................................................................................... S  49
E s  w e rd e n  d ie  V o rte ile  d ie  d u r c h  d ie  V e rw e n 
d u n g  v o m  K a r b a m id - K u n s th a r z  e n ts te h e n ,  
b e s c h r ie b e n . '  B e k a n n tg a b e  d e r  T ec h n o lo g ie  
f ü r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  K a r b a m id -K e rn e n ,  u n d  
d ie  d a m it  z u s a m m e n h ä n g e n d e n  w ir ts c h a f t l ic h e n  
F ra g e n .  —  E s  w ird  d ie  V e rw e n d u n g  v o n  K e r 
n e n  —  m i t  Q u a rz  —  u n d  T o n e rd e b a s is ,  in  d e r  
H e r s te l lu n g  v o n  G a s tu rb in e n b e s ta n d te i le  g e 
z e u g t. H in w e is  a u f  d e re n  V o rte ile . —  A n g a b e  d,er 
g e e ig n e te s te n  T ec h n o lo g ie .

С О N T

B ü c h n e r , 0 .:  The use of Carbamide cores and 
chem ically soluble ceram ic cores in the lost-wax  
casting process ....................................................  P 49
T h e  a d v a n ta g e s  o f  u s in g  c a rb a m id e  in  p r o d u c 

i n g  co re s  a r e  d e s c r ib e d . —  T h e  a u th o r  d iscu sse s  
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Karbamid- és vegyileg oldódó kerámiai magok használata 
a víaszmintás precíziós öntéskor

B Ü C H N E R ,  O T T O  (N D K )
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1. Karbamid felhasználása segédanyagként 
üreges öntvények előállítására

A viaszm inták segítségével végzett precíziós 
öntés a karbam idnak (CO(NH2)2) segédanyagként 
való felhasználásával értékes nyereségre te t t  szert. 
Ez lehetőséget ad  arra, hogy a m in tákat lényegesen 
bonyolultabb, belső körvonalakkal készítsék el, 
m in t az a  több részből álló acél-présformák segít 
ségével lehetséges. Az öntvények a felületi minő
ség, a m éretpontosság és az anyag minősége szem
pontjából megfelelnek a tám aszto tt követelmé
nyeknek.

A karbam id igen erősen higroszkópos (nedv 
szívó) anyag, mely a levegő nedvességének h a tá 
sára felbomlik és vízben jól oldódik. E zért az 
acélformában ö n tö tt karbam idm ag negatívként 
használható viaszm inta készítésére. A viaszm intá 
ból a m agot vízbe m ártás ú tján  könnyen el lehet 
távolítani. Az így elkészült viaszm inta méretei 
megfelelnek a nyersdarab-rajznak, beleértve a 
zsugorm értéket és a megmunkálási ráhagyást.

A karbam id feldolgozásakor a következőkre 
kell ügyelnünk :

a) A karbam idnak száraznak kell lennie. 
E zért ajánlatos a karbam idot minden esetben 
közvetlenül a feldolgozás elő tt 100 C° ± 1 0  C° 
hőm érsékleten előszárítani. A 110 C° körüli 
lágyuláspontot azonban nem szabad túllépni.

b) A karbam id olvadáspontja kb. 127 C° 
és a  kiöntéshez való hevítésekor nem szabad a 
135 C°-ot túllépni, m ert elkezdődik az ammóniák - 
gáz kiválása, mely felületi h ibákat okozhat a 
viasz m intákon. A jelenséget a viaszm intákon 
arról lehet felismerni, hogy duzzadás áll be, amely 
a teljes megdermedés u tán  fejeződik be.

A m agöntő-formának azokat a részeit, melyek 
a tek in tetbe jövő, bonyolult öntvényekhez főként 
acélból készülnek és a  választófolyadék vékony 
filmjével vonandók be, alaposan m egtisztítják. 
Választófolyadékként — a karbam iddal érintke 
zésbe kerülő felületek részére — a legajánlatosabb 
szilikonolajat használni. *

* A z e lő ad ás az  1962. sz e p te m b e r  13— 14-én  L ip c séb en  m eg 
t a r t o t t  „ P re c íz ió s  ö n té s  v ia s z m in tá v a l”  c. k o n fe re n c iá n  h a n g z o t t  el.

A karbam id olvasztását célszerű egy hőmér- 
sékletszabályzóval ellá to tt kettősfalú ta rtá lyban  
végezni. A fűtőfolyadék gőz és hengerolaj ( 1. ábra).

Az előzetesen száríto tt karbam idot 130 ± 3  
C°-ra hevítve kell a form ába önteni (2. ábra).

1. ábra. Villamos fűtésű olvasztótartály és a nyitott mag- 
öntö-forma

2. ábra. A  magöntö-forma megtöltése
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A forma kifogástalan kitöltéséhez elegendő, a 
folyékony karbam id hidrosztatikus nyomása. P ó t 
lólagos nyom ásra nincs szükség.

A lehűlés u tán  a m agot a magöntő-formából 
kivesszük, és felületét szabad szemmel megvizs
gáljuk (3. ábra). Amennyiben a m agokat nem 
dolgozzák fel azonnal, úgy azokat egy exszikkátor- 
ban kell elhelyezni és ily módon nedvesség ellen 
védeni.

3. ábra. Karbamidmagok

A viaszprés-formába való helyezés előtt a 
m agokat az exszikkátorból kivesszük és szárító- 
kemencében 60 ± 5  C°-ra előmelegítjük. A fel- 
melegítés a viaszm intán esetleg képződő felületi 
hibák (hidegfolyás, vakfoltok stb.) m egakadályo 
zására szolgál.

A meleg m agot a viaszprés-formába helyez
zük és a viaszt kb. 1,5 atm . nyom ással sajtoljuk 
be (4. és 5. ábra).

4. ábra. Viaszprés-forma behelyezett karbamidmag gal 
jobbra a présformából kivett viaszm inta

5. ábra. összeszerelt viaszprés-forma

K örülbelül 15 percnyi lehűlési idő u tán  a for
m át m egnyitjuk, a  viaszm intát kivesszük és egy 
melegvizes ta rtá lyba  bem ártjuk (vízhőmérséklet 
28 ± 4  C°). A karbam id a vízben fokozatosan fel
oldódik. Ügyelni kell arra, hogy a víz hőmérsék 

lete az előírt határokon belül m aradjon, különben 
a viaszm intán repedések képződhetnek. Am ennyi
ben sorja vagy felületi liibák képződtek, úgy a 
mag kivétele u tán  ezek megfelelő speciális szerszá
mok segítségével eltávolíthatók.

A viasz felületén kialakuló kb. 0,1% vastag 
ságú fehér bevonat a karbam id-viasz reakcióból 
származik és ez nitrooldat segítségével távolítható  
el oly módon, hogy a viaszm intát rövid időre a 
híg oldatba bem ártjuk, m ajd ezt követően levegő 
ráfúvással megszárítjuk.

A további m unkafolyam at azonos a precíziós 
öntéskor szokásos viaszm inták feldolgozásával 
(6. és 7. ábrák).

6. ábra. Viaszm inta-fürt keram ikus bevonattal

7. ábra. öntvényfürt durván letisztítva (baloldalt ) , kész 
öntvény (  jobboldalt)

Üzemünkben lapát elemeket készítettünk 
ezzel az eljárással, gázturbinák számára. Ezek az 
elemek a fentiekben ism ertetett technológia be 
vezetése előtt forrasztásos eljárással, kom plikált 
berendezések segítségével és igen nagy gyártási 
költségekkel készültek. A régi eljárással a dara 
bonkénti összmunkaidő 6,5 óra volt, míg az új 
eljárással — beleértve a készre m unkálást is ■—
1,5 órára van szükség. A gyártási kapacitásban, 
valam int anyagban elért tekintélyes m egtakarítás 
m ellett nincs szükség m inősített szakm unkaerőkre 
a mechanikai műhelyekben, m ert a precíziós 
öntödében a m unkát m ár részben betan íto tt m un 
kaerők végzik.

2. Kerámiai anyagok felhasználása 
üreges öntvények gyártásához

A belépő gáz hőmérsékletének a növelése a 
gázturbinákban a teljesítm ény emeléséhez és a 
tüzelőanyag-fogyasztás csökkenéséhez, ugyanak 
kor azonban bizonyos szerkezeti részek é le tta r ta 
m ának a csökkentéséhez vezet. A m unkadarabok
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konstrukciója még az ism ert nagy hőszilárdságú 
ötvözetekkel is csak rövid é lettartam ot tesz lehe 
tővé a forró gázáram ban. így  például a tu rb ina 
vezetőlapátok geometriai alakjából eredő kereszt
metszeti különbség feszültséget ébreszt a lapát 
anyagában üzemi hőmérsékleten

Azok a kísérletek, amelyek keretében a tu r 
bina-vezetőlapátokat vagy forgólapátokat üreges 
testekként öntötték, újabb felismerésekre vezettek. 
Az ilyen üreges testekkel mód van a lapátok egyen 
letesebb felmelegedésére és lehűlésére, elsősorban 
az indításkor vagy fékezéskor, ami a fellépő hő 
feszültségeket nagy m értékben csökkenti. Ezen 
kívül az ön tö tt üreg módot ad járulékos hűtésre is.

A hőálló kerámiai magoknak S i0 2-alapon 
való kidolgozása melyeket a precíziós öntésben 
különböző szelvényű üregek előöntésére hasz 
nálnak további lehetőségeket te rem tett arra, 
hogy olyan m unkadarabokat lehessen önteni, 
melyek nehezen vagy egyáltalában meg nem 
m unkálható ötvözetekből készülnek.

A mag anyagának a következő tulajdonságok 
kal kell rendelkezniük :

a) Elegendő szilárdság a viaszkeveréknek a 
formába való bepréselésekor

b )  A mag lágyuláspontjának nem szabad 
1550 C° a la tt lennie, hogy erősebb hőmérséklet
behatás folytán a magok ne deform álódjanak 
(8. ábra)

fel sa vanyú sa m ott Sok timföldet tartalmazó fázis
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8. ábra. A l20 3— S i0 2 kétalkotós rendszer

c) A m agban esetleg keletkező gázok elveze
tésére megfelelő gázáteresztőképességgel kell ren 
delkezniük

d) A folyékony fém hidrosztatikus nyom á 
sával szemben megfelelő szilárdságot kell bizto 
si taniok

e) Mivel e m agokat a nagyon szűk kereszt- 
metszetekből mechanikus úton nem lehet eltávolí 
tani, ezért a magoknak vegyi úton eltávolíthatók- 
nak kell lenniök.

Mindezt egy különböző szemcsefrakciójú kvarc 
és tim föld hányadokból álló keverék ú tján  lehet 
elérni.

A mag hosszúsága a legkisebb keresztm etszet
tel szemben körülbelül 40 : 1 arányú lehet.

1. táblázat
A m ag összetétele

M eg n ev ezés H á n y a d

(% )
S z e m c se n a g y 

s á g  (m m )

K v a rc h o m o k  ..................... 08 0,1 — 0,2
K v a rc lis z t ......................... 20 0 ,0 4 — 0,00
T im fö ld  .............................. 10 0 ,0 4 — 0,05
K a o lin  ................................ 2 0 ,0 4 — 0,05

A sárgarézből vagy acélból készült magszekré 
nyeket 80 C°-on 20%-os nátronlúggal kell a  rá ta 
padó m agm aradványoktól m egtisztítani és ezután 
megszárítani. A még meleg (50—60 C°-os) osztás 
felületekre választóanyagként vékony viaszfilmet 
hordunk fel. A m aganyag összetétele az 1. táblázat
ból tűnik  ki. Ehhez az anyaghoz megfelelő keverő 
berendezésben 1,26 +  0,01 g/cm 3 sűrűségű víz- 
iiveget (30%) adunk hozzá keverés közben, hogy 
a kolloidális és durvább alkotórészeket a kötő 
anyag megfelelően körülvegye.

Az előkészített magmasszát a maglövő gép 
ta rtá lyába  kell besajtolni és sűríte tt levegő segít 
ségével a magszekrényekbe lőni (9. ábra).

A m agokat a lövés u tán  egy óra hosszat 
250 C°-on kell szárítani. A szárítás következtében

9. ábra. Maglóvá berendezés

10. ábra. Turbinalapát készítésmenet«
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a magfelületen kialakuló pórusokat olyan folyé
kony és tűzálló bevonómasszával lá tjuk  el, m int 
am ilyent a viaszm inták bevonására is használnak. 
A m agokat bem ártjuk (10. ábra) és a rá tapadó 
híg m asszát rövid kötési idő u tán  különleges szer
számokkal szétdörzsöljük és elsimítjuk.

A bevonómassza kötése u tán  kerül sor a 
magok 600 C°-on történő kiégetésére. E rre azért 
van szükség, m ert a kvarckeverék 573 C° hőm ér
sékleten az ism ert ß  —> a átalakuláson megy keresz 
tü l, mely igen tetem es 0,3%-os térfogatnövekedés 
sel jár, m elyet a  magszekrények tervezésekor 
figyelembe kell venni (11. ábra).

11. ábra. Szintetikus formázóhomok terjeszkedése és össze
húzódása a hőmérséklet függvényében

Az égetett m agokat a viaszprés-formába való 
behelyezés előtt 80 C°-ra kell felfűteni a viasz jó 
tapadásának elérésére. Sorjázás és vizsgálat u tán  
a fürtökbe összeszerelt keramikus maggal készült 
viaszm inták a precíziós öntés viaszm intás m ód 
szere szerinti technológiai fázisokon mennek ke 
resztül.

A leöntés u tán  a  formából k ive tt fürtöket 
rázóberendezésen szabadítjuk meg a felületi bevo

nóanyagtól és nagyjából a  m agm aradvány októ 
is. Az öntvényben visszam aradt m agm aradékokat 
450 C°-os nátrium hidroxiddal oldjuk ki.

Üzem ünkben hosszabb idő óta üreges vezető 
lapátokat nagy darabszám ban öntünk. Ezeket 
sugárhajtóm űvekben használják fel. A régebben 
töm ör anyagból, különböző profilokkal g y árto tt 
turbina-vezetőlapátokat egyenletes falvastagságú 
üreges vezetőlapátokkal helyettesítettük ( 12.ábra)

12. ábra. Üreges és tömör vezetölapátok

Az ön tö tt állórész lapátoknak az é lettartam a 
kb. az ötszörösére emelkedett, ugyanakkor az egy 
lapáthoz szükséges anyag körülbelül egyharm adá- 
val csökkent. Az anyagm egtakarítás m ellett a 
költségek is tekintélyes m értékben csökkentek.

Összefoglalás
Leírja a karbam id felhasználás előnyeit. 

Ism erteti a karbam id magok készítésének techno 
lógiáját és az ezzel kapcsolatos gazdaságossági 
kérdéseket. B em utatja  a kvarc és tim föld alapú 
magok használatát gázturbina alkatrészek önté 
sekor. R ám u ta t előnyeikre. Közli a  legalkal
masabb technológiát.
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e lő a d ó k , Rácz Ottó é s  Felhősi István  a  k io s z to t t  a n y a g o t  
rö v id e n  k ie g é s z í te t té k .

A z e lő a d á s o k  u t á n  a  14 v á l la l a to t  k é p v ise lő  45 fő 
3 c s o p o r tb a n  m e g te k in te t te  a  :

A z I .  sz . v a s ö n tö d é b e n  a  c e m e n tfo rm á z á e t,  a

v íz ü v e g e s  m a g k é s z íté s t ,  a  n a g y  fo rm á k  g ép i k é s z í 
t é s é t ,  a  v íz s u g a ra s  ö n tv é n y t i s z t í t á s t ,  v a la m in t  a  
f in o m  t i s z t í t á s t  ;

а  I I .  sz . v a s ö n tö d é b e n  a  m a g lö v é s t ,  a  k o n v e -  
jo ro s  fo rm á z á s t  és ö n té s t ,  a z  o lv a s z tá s t ,  ö n tv é n y - 
t i s z t í t á s t ,  h ó jfo rm á z á s t  é s  h é jm a g k é s z í té s t  ;

a  M in ta k ó s z ítő  ü z e m b e n  a  m ű a n y a g  m in ta -  
és  m a g s z e k ré n y k é s z í té s t  ;

a z  A c é lö n tő d é b e n  p e d ig  a  v íz ü v e g e s  m a g b a  
tö r té n ő  e m e le te s  ö n té s t .
E b é d  u tá n  a  M ű sz ak i K lu b b a n  v i t a  f o ly t  é s  fő leg  

a  m a g lö v é s  fe n n á lló  p r o b lé m á i t  t a g l a l t á k  :
1. R é s e i t  m ű a n y a g f d v ó k a  b e sze rz é se ,
2 . K o m a x - re n d s z e rű  sz é n s a v a d a g o ló  b e re n d e z é s e k  

h a z a i  g y á r tá s a ,
3. M ag lö v és  f e ls z e r s z á m o z á s á n a k  s z a b v á n y o s í tá s a .  
A  v i t a  s o rá n  e lh a n g z o t t  k é rd é s e k re  az  e lő a d ó k

v á la s z o l ta k  s  íg é re te t  t e t t e k  a  f e lv e te t t  p ro b lé m á k  
m e g o ld á s á n a k  e lő seg íté sé re .

E z u t á n  az  a n k é to n  r é s z tv e v ő k  m e g n é z té k  a  „ B e 
ö m lő re n d s z e re k ”  c ím ű  s z a k m a i f i lm e t .

A  ta p a s z ta l a tc s e r e  a lk a lm á b ó l  s z é tk ü ld ö t t  k ö z 
v é le m é n y k u ta tó  k é rd ő ív e k e n  a  r é s z tv e v ő k  m e g e lé g e 
d é s ü k e t  f e je z té k  k i a  re n d e z é s se l és  a  l á t o t t a k k a l  k a p .

c s o l a t W  M alcsiner
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Zajártalom  az öntödében
D r .  B É L E C Z K I  L A J O S  o rv o s (G an z-M áv ag )

D K . 3 3 1 .0 4 3 .4 :6 2 1 :7 4 1

Bevezetés

A zaj napjainkban világproblém ává nőtt. 
A technika fejlődése és széleskörű elterjedése, a 
fokozódó gépesítés, a gépek teljesítm ényének nö 
vekedése, nagy teljesítm ényű belsőégésű motorok 
megjelenése és elszaporodása m ind a zaj növeke
désével já r t együtt. Ú jabban a repülőgép- és 
rakétaipar olyan zajszinteket hoz létre, amelyet 
az emberi fül m ár fájdalm asnak érez és rövid idő 
a la tt tartósan  károsítja azt. A X X . század emberét 
a zaj nemcsak a m unkahelyén terheli, de elkíséri 
lakásába is, o tthoni m unkáját, valam int pihe 
nését is m egzavarhatja.

Az üzemek és műhelyek egyre zajosabbá vál
nak, m ert egyre több és nagyobb teljesítm ényű 
gép ta lálható  egy helyen. Az új gépek megjele
nése gyakran egym agában is a zajszint növeke 
désével já r együtt.

B ár idestova 30 éve jelennek meg közlemé
nyek a szakirodalomban a zaj káros hatásáról, a 
zajvédelem egyáltalán nem ta r to t t  lépést a köve 
telményekkel. A helyzet napjainkban is egyre 
romlik és mindez oda vezetett, hogy a zaj ma m ár 
egyik legjelentősebb iparegészségügyi problém ává 
vált.

H azánkban is az iparosodás mértékével együtt 
jelentkezett a zaj kérdés. M agyar ku tatók , orvosok 
és mérnökök idejekorán rám u ta ttak  ennek fontos 
ságára, azonban gyakorlati lépés kevés tö rtén t 
a helyzet felmérésén, az ártalm ak vizsgálatán 
kívül kevés szó esett a műszaki megoldá 
sokról. Nagyon időszerű és most m ár halaszt 
h a ta tlan  hazai viszonylatban is a helyzet alapos 
és körültekintő elemzése m ellett a zajvédelem 
műszaki megoldása.

Az öntödék általában a közepesen zajos 
üzemek csoportjába sorolhatók. Ez természetesen 
csak általánosságban igaz és sok problém a lehet 
a  régebben épült és bizonyos szempontból kor 
szerűtlen öntödékben. Időszerű a kérdésről azért 
is beszélnünk, m ert a közism ert öntödei á rta l 
m ak (szilikózis, hőártalom  stb.) m ögött a  zaj 
ártalom  kevéssé ism ert és kissé le is becsült foglal
kozási betegség.

Alapfogalmak
A zajt biológiai szemszögből vizsgálva meg

állapítható  : minden zajban közös vonás, hogy 
kellemetlen, zavaró, ártalm as.

Különbséget szoktak tenni zörej, zaj, illetve 
lárm a között; ezek inkább fokozati különbséget 
jelentenek. Az a meghatározás, hogy a zörej 
különböző frekvenciájú és erősségű hangok sza 
bálytalan összessége, inkább az ipari és közlekedési 
zajokra nézve helytálló.

A zaj biológiai-pszichológiai fogalmazásban 
tehát olyan hangjelenség, amely a hallószerven ke
resztül kellemetlen és zavaró jelleggel hat a központi 
idegrendszerre. Ez a  hatás egyrészt a zaj term é 
szetétől, másrészt a hallószerv és az idegrendszer

állapotától függ. H a a zaj nem erős, akkor első
sorban az idegrendszerre gyakorolt és az ideg- 
rendszer által közvetített hatás m uta tha tó  ki. 
H a a zaj' erőssége meghalad bizonyos szintet, 
akkor ta rtós behatás esetén m ár a hallószerv is 
károsodik. Igen erős zajokat a hallószerv m ár nem 
is hangként fog fel, hanem fájdalom érzettel reagál, 
és ilyen esetekben m ár pár perc u tán  ta rtós hallás- 
romlás fejlődhet ki. A károsító hatás szem pont
jából döntő teh á t a zaj erőssége.

A  h a n g e rő s s é g -s z in t  d e f in iá lá s a k o r  a  h a n g e rő s s é g e t 
e g y  a la p s z in th e z  v is z o n y ít ju k .  A  h a n g e rő s s é g  a l a p s z in t 
j é n e k  I 0 -= 1 0 ~ 12 Wfc m 2- t v á la s z t já k .  A  k é t  e rő ssé g  
v is z o n y á t  d B -b e n  fe je z z ü k  k i, a m i tu la jd o n k é p p e n  
e g y  lo g a r i tm u s  s k á la  m é rté k e g y s é g e , m a te m a t ik a i la g  :

10 lo g  y  (d B ).
о

Н а a hangerősség helyett hangnyomás érté-
I  Г)2

kekkel számolunk, akkor az - =  összefüggés
ú  P l

értelmében«,, =101og — (dB), ahol p0 =  2 .К И 4
P l

//bar. Ez utóbbi érték az 1000 Hz frekvenciájú 
hangra vonatkozóan megfelel a hallásküszöbnek. 
A hallástartom ány а 10-16 W /cm 2—10 4 W /cm 2 
ill. 2.10’ 4 /Л аг —2.102 /Л аг-ig terjed, vagyis az 
éppen m eghallott hangerősségtől (hallásküszöb) a 
fájdalm at okozó hangerősségig (fájdalomküszöb). 
Ez a széles tartom ány a logaritmusos skála hasz 
nálatával 0—120 dB határértékek közé szorul.

A dB teh á t fizikai mértékegység és m int ilyen 
nem felel meg m indenben az élettani követel
ményeknek. E zért vezették be a  hangosságszint 
fogalmát, melynek phon a mértékegysége. 
A phonban kifejezett hangosságszint jobban meg
felel a fülben ténylegesen keletkező hangérzetnek. 
Az emberi fül ugyanis a mély és igen magas han 
gokra érzéketlenebb, legérzékenyebb 1000—5000 
Hz között.

4  A  h a n g o s s á g s z in t  m e g h a tá ro z á s a  ú g y  tö r t é n t ,  
h o g y  1000 H z  f re k v e n c iá jú ,  a d o t t  d B  é r té k ű  h a n g o t  
ö s s z e h a s o n lí to t ta k  m á s  re z g é ssz á m ú  h a n g o k k a l ,  mely-

1. ábra. Egyenlő hangosságszintek görbéi Fletcher és 
M unson szerint
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n e k  e rő s s é g é t v á l t o z t a t t á k .  M e g á lla p í to t tá k ,  h o g y  a  
v iz s g á l t  s z e m é ly  a  k é t  h a n g o t  m ik o r  h a l l j a  u g y a n o ly a n  
h a n g o s n a k .  E k k o r  a  v iz s g á l t  h a n g  p h o n  é r té k é n e k  az  
1000 H z  f r e k v e n c iá jú  h a n g  d B  é r t é k é t  v e t té k .  E z e k e t  
a  m é ré s e k e t  tö b b  k u ta tó  e lv é g e z te  és a z  eg y e n lő  h a n g o s 
s á g s z in te k  g ö r b é i t  k o o r d in á ta  r e n d s z e rb e n  t ü n t e t t e  
fe l (1. ábra) .

A phon teh á t m ár nem tisz tán  fizikai, hanem 
bizonyos szempontból élettani fogalom, hisz az 
emberi fül tényleges hallóképességét veszi figye 
lembe.

Ú ja b b a n  g y a k r a n  le h e t  h a l la n i  a  h a n g o s s á g ró l és 
a n n a k  m é r té k e g y s é g é rő l a  s o n -ró l is . 40 p h o n  =  1 so n , 
e  f e le t t  m in d e n  10 p h o n  e m e lk e d é s  k é ts z e re s  s o n  é r té k e t  
je le n t .  E lő n y e  a z  e lő b b ie k k e l s z e m b e n , h o g y  a  so n - 
é r té k e k  ö ssz e g e z h e tő k , v a g y is  k é t  e g y e n lő  e rő ssé g ű  
z a jfo r r á s  e s e té b e n  a  s o n -é r té k  m e g k é ts z e re z ő d ik . 
(E z z e l s z e m b e n  d B  e s e té b e n  k é t  eg y e n lő  e rő ssé g ű  
z a jfo r r á s  e s e té b e n  a  d B  é r té k  c s a k  3 -m a l n ő , h isz  
10 lo g  2 =  3).

A hangerősség m eghatározása m ellett fontos 
a zaj frekvencia-analízise, vagyis annak vizs
gálata, hogy az energia hogyan oszlik el a 
különböző frekvenciákon. Az emberi fül ugyanis 
nem egyformán érzékeny a különböző frekven 
ciájú hangokra. A zaj károsító hatása  is bizonyos 
tekin tetben a frekvencia eloszlástól függ.

Frekvencia-analíziskor az energia szinteket 
sávonként m érjük. V annak műszerek, melyek 
oktáv-sávokat, mások fél- illetve harm ad-oktáv- 
sávokat mérnek. A sávban m ért energiaszintek 
egymásba és vonalas szintképre is átszám ít- 
hatóak.

Bizonyos esetekben szükség lehet a hangos
ságszint és a hangosság megfelelő phon ill. son 
értékeire. A zajszintm érők adatai ebből a szem
pontból csak tájékoztató  jellegűek, de megfelelő 
nomogrammos módszerek állnak rendelkezésre az 
átszám ítás elvégzéséhez.

. Az ipari zaj külöpböző frekvenciájú alkotók 
ból áll, és ha a nagy frekvenciájú hangok domi
nálnak benne, akkor károsítóbb, m int a kis 
frekvenciájú komponensekből álló. A zaj erőssége 
és színképe m ellett meg kell vizsgálni a zaj időbeli 
lefolyását is. H a a zaj egyenletes, akkor kevésbbé 
károsít, m int az impulzus zaj. Az egyenletes 
motorzúgás teh á t jobban elviselhető, m int pl. a 
kalapácsolás zaja, mégha azonos erősségű és 
frekvencia eloszlású is.

Lényegében ezek a tényezők határozzák 
meg a zaj jellegét és annak károsító hatását. 
Ezeket a méréseket minden esetben el kell végezni. 
A vizsgálatokat a m unkahelyeken, a dolgozók 
fülm agasságában elhelyezett mikrofonnal végez
zük, hogy a valóságnak minél megfelelőbb képet 
kapjunk. H a azonban ezen túlm enően azt is vizs 
gálni kívánjuk, hogy m it tehetünk  a zaj ellen, 
akkor a vizsgálatokat ki kell terjesztenünk. Meg 
kell nézni, honnan ered a zaj ? A m űhelyben a 
közvetlen vagy a visszavert hangtér van-e tú l 
súlyban ?

A különböző helyeken elhelyezett zajforrások 
milyen m értékben járu lnak hozzá az össz-zaj- 
szinthez ?

E  kérdések tárgyalása m eghaladja e köz
lemény kereteit, azonban utalni kell S zen tm árton y

közelm últban m egjelent „Z ajta lan ítás” c. kitűnő 
könyvére, amely összefoglalja és részletesen elemzi 
az idevonatkozó tudnivalókat.

A fenti mérések eredménye szabja meg, 
hogy a zajvédelem nek melyik m ódját kell válasz 
tani, hogy m eggátoljuk a dolgozók foglalkozási 
zajártalm ának kialakulását.

A  zajártalomról általában

M ióta a  zajártalom  ism ert, ku ta tók  egész sora 
kísérelte meg k ite rjed t vizsgálatok alapján meg
határozni azokat a  szinteket, amelyek árta lm a 
sak. A korábbi vizsgálatok elsősorban a halló 
szervre vonatkoztak. A vizsgálókat elsősorban 
az érdekelte, hogy milyen zajszintek nem 
okoznak még ta rtó s hatás esetén sem m aradandó 
hallásromlást.

A veszélyességi görbék közös tulajdonsága, 
hogy kisebb frekvenciákon magasabb zaj szintet 
engednek meg, m int nagyobb frekvenciákon, m ert 
a magas hangokra hallószervünk érzékenyebb. 
Különböző szerzők á lta l javasolt görbék között 
nincs jelentős eltérés. A mély hangokhoz általában 
95—100 dB -t engedélyeznek, a  magas hangokhoz 
kb. 80 dB-t. Az irodalom ban K r y te r  és S zla v in  
görbéi a legismertebbek. A célnak nagyon meg
felelő és a gyakorlatban jól használhatónak ígér 
kezik T óthné  által javasolt görbe is, m ert formailag 
egyszerű, tek in tetbe veszi a  hazai zajviszonyokat 
és nem té r el lényegesen a többi javaslattó l (2. á b ra ).

I&34- 2 l

2. ábra. Veszélyességi görbe
1  —  Tóthné (SZ O T , M a g y aro rsz ág ), 2 —  Szlavin  (S z o v je tu n ió ) , 3 

Kryter (TJSA)

Az utóbbi években egyre több vizsgálat 
igazolja, hogy az idegrendszerre m ár olyan erős
ségű zajok is károsítóan hatnak, amelyek a halló 
szervet még nem rontják. E  kérdésben m a még 
nehezen lehet egyértelm űen állást foglalni, de 
L e h m a n n  kísérleteiből eredő beosztása — 
amely az idegrendszeri h a tást sem hagyja figyel
men kívül — figyelemre méltó :

A )  35—65 phon : Érzékeny embereken alvás 
zavar, ebből eredő pszichés zavarok.

B) 65—90 phon : V egatatív idegrendszerre 
gyakorolt hatás.

C) 90— 120 phon : Tartós hallásromlás, 
egyéni érzékenységtől függően.

D )  120 phon felett : A halláskárosodás és a 
vegetatív idegrendszer zavarai m ellett közvetlen 
idegsejt sérülést is okozhat.
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Ideális lenne, ha üzemeinkben ezeket a 
nagyon szigorú követelm ényeket biztosítani le
hetne. G yakorlatilag ettől m a még nagyon messze 
vagyunk. Viszont a hallásrom lást okozó zajszintek 
be tartása  égetően fontos és sürgős feladat. Minden 
olyan esetben intézkedni kell, am ikor a zaj ezt a 
szin tet meghaladja.

A zaj károsító hatásai közül a hallásromlás a 
legjobban ismert. Az emberi fül a hangot 16— 
20 000 Hz frekvenciákon 0—120 dB között érzé 
keli. D öntően befolyásolja azonban a hallás 
küszöböt és a hallható frekvenciákat az életkor. 
A szervezet elöregedésével együtt já r a hallás 
küszöb emelkedése (pl. 60 éves férfi hallásküszöbe 
2000 Hz-nél 17 dB-lel emelkedett) és a hallható 
frekvenciák beszűkülése (középkorú ember csak 
100— 10 000 Hz tartom ányban  hall).

Meg kell különböztetni az időskori hallás 
rom lást a  zajártalom tól (traum ás hallásromlás), 
ill. az időskori hallásrom lást nem lehet a zaj 
rovására írni.

A zaj okozta károsodás időszakos hallásrom 
lással kezdődik (amely lényegében fáradási jelen 
ség), és csak később fejlődik ki a ta rtó s hallás 
romlás. Az időszakos halláscsökkenés egyes em 
berekben nagyothallás ill. fülzúgás form ájában 
okoz panaszokat. Ez azonban múló. Nem ism erjük 
pontosan az átm enetet ill. ennek a mechaniz 
m usát a ta rtó s hallásrom lásba, de valószínűleg 
arról van szó, hogy a két műszak közötti pihenő 
idő nem elég a hallószerv teljes kipihenéséhez.

A ta rtó s hallásrom lást a dolgozó kezdetben 
nem  veszi észre, m ert a m indennapi életben nem 
zavarja. Ugyanis kezdetben nem hall minden 
hangot rosszabbul, csak a 4000 Hz frekven 
ciájú bangók környékén emelkedik a hallás 
küszöbre. Az emberi beszéd főleg az 500— 
2000 Hz közé esik, i t t  teh á t még jól hall, az izolált 
halláskiesés nem zavarja. E  hallásrom lást csak 
érzékeny műszerrel, audiom éterrel lehet kim utatni. 
A pontos és részletes hallásvizsgálat ma m ár 
hazánkban is audiom éterrel történik, üzemi körül
mények között is.

A z a u d io m é te r  m ű k ö d é s é n e k  lé n y e g e , h o g y  f e j 
h a l lg a tó n  k e re s z tü l  k ü lö n b ö z ő  f r e k v e n c iá jú  t i s z ta  
h a n g o k a t  a d u n k  e lő b b  a  jo b b , m a jd  a  b a l  fü lb e  iz o lá l 
t a n .  E z e k n e k  a  t i s z t a  h a n g o k n a k  a z  e rő ssé g é t a  v iz s 
g á ló  s z a b á ly o z n i tu d ja .  A  le g e g y s z e rű b b  v iz s g á la t ,  
a m ik o r  a  k ü s z ö b  a l a t t i  h a n g e rő rő l in d u lv a  fo k o z a to s a n  
e r ő s í t jü k  a  h a n g o t  és a  v iz sg á ló  je lz ő g o m b  le n y o m á s á 
v a l  je lz i, a m ik o r  m e g h a l lo t ta  a z t .  í g y  k a p ju k  m e g  az  
il le tő  h a n g  h a l lá s k ü s z ö b é t.  A  v iz s g á la tb a n  á l ta l á b a n  
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A hallásrom lás kezdetben teh á t csak a 4000 
H z frekvenciájú hangot érinti. Ez a legkorábbi 
jel, am ely a hallószerv ta rtós károsodására utal. 
H a a hallószervet újabb és újabb akusztikus 
traum ák  érik, akkor a hallásromlás terjedni kezd 
m ind a nagyobb, m ind a kisebb frekvenciák felé. 
A  dolgozó arról kezd panaszkodni, hogy a magas 
hangokat rosszabbul hallja (csengő, telefon, gyer
mek és női beszéd). Ez m ár fokozott baleseti

veszélyt jelent a munkahelyen (bár i t t  a meg
szokott környezet és a begyakorlott m unka bizo
nyos védelm et jelent,) és az utcán is, mikor a 
közlekedés figyelm eztető jeleit rosszul vagy egy 
á lta lán  nem hallja meg.

A közelm últban a Ganz-Mávag Mozdony-, 
Vagon- és G épgyárban zajos munkahelyen 
dolgozók hallását vizsgáltuk. így  többek között 
22 öntvénytisztító  audiogram ját ve ttük  fel, 
akik 5— 10 évet tö ltö ttek  zajos m unkahelyen, 
(M unkahelyük zajviszonyait m u ta tja  az 5. ábra.) 
H a a kapo tt eredm ényeket összesítjük és átlagot 
szám ítunk, akkor 4000 Hz-nél találjuk meg a leg
jelentősebb halláskiesést, 45 dB küszöbemelke 
déssel (3. ábra).

3. ábra. Öntvény tisztítók hallásromlása

A zajártalom  sok egyéb tényező mellett 
(egyéni érzékenység, korábbi fülmegbetegedés, 
fejsérülés stb.) elsősorban a zajos munkahelyen 
eltö ltö tt időtől függ. A faragólakatosok vizsgá
la takor kiderült, hogy néhány idősebb dolgozó, 
aki 20—25 évet dolgozott nagy zajban, m ár 
hallókészülék használatára szorul.

A hallószervet károsító hatás m ellett a leg
jelentősebb a zaj idegrendszerre gyakorolt ha 
tása. Idegrendszerünket két úton  tám adhatja  
meg a zaj. Egyrészt az agykérgen keresztül, 
am ikor is tuda tunkba  hatol, kellemetlennek érez 
zük azt és ez a kellem etlen, idegesítő hatás vált ki 
bizonyos reakciókat. A másik út, am ikor a  zaj a  
vegetatív (tudatunktól és akaratunktól független) 
idegrendszerre hat. A vegetatív idegrendszer 
nagyon sokrétű m űködést fejt ki. Befolyással van 
a szívműködésre, szabályozza annak ritm usát, ha t 
a vérkeringésre, lazítja vagy összehúzza az 
erek falában levő izm okat ; ha t az emésztőszervek 
működésére, a hormonterm elő mirigyek m űkö 
désére stb.

E  hatások teh á t akkor is létrejönnek, ha az 
illető nem szerez tudom ást a  zajról, nem érzi azt 
terhesnek, vagy idegesítőnek. Ennek alapján is 
meg kell teh á t cáfolni azt az eléggé elterjedt fel
fogást, hogy a zajhoz hozzá lehet szokni. A fen 
tebb em lített hatások az egyes szerveken akkor is 
jelentkeznek, ha a dolgozó nem érzi kellemetlennek 
zajos munkahelyét.

Az utóbbi években sok adat gyűlt össze arról, 
hogy milyen szervek és szervrendszerek működése 
változik meg a zaj hatására. Végleges következte 
téseket nehéz lenne levonni, m ert i t t  is nagy 
egyéni különbségek lehetnek, sok esetben pedig 
nehéz elkülöníteni a csupán a zaj szám lájára írható 
elváltozásokat.

Smith és Laird változásokat észleltek a  gyo
morműködésben, csökkent a nyál- és a gyomor-
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nedv-elválasztás. P e yser  szerint a zajban dol
gozókra jellemző a  bőr és nyálkahártyák  halvány 
sága, finom hullámú remegés a kézujjakon, foko
zo tt reflexek, pulzuszavarok, ingerlékenység vagy 
nyom ott hangulat.

L a ird  gépírónőkön k im uta tta , hogy anyag 
cseréjük m unka közben 51% -kal nő csendes 
m unkahelyen ; ha zajos környezetben végzik 
ugyanazt a m unkát 71% -kal emelkedik. Agy 
m űtétek u tán  n y ito tt koponyájú betegeken meg
figyelték, hogy a liquor (agyfolyadék) nyomása 
akár 4-szeresre is fokozódhat zaj következtében. 
L eh m an n  fekélybetegség kialakulását észlelte az 
emésztőrendszerben. R ózsah egyi a  színes lá tó tér 
beszűkülését m u ta tta  ki zajban dolgozókon.

Sok ad at van arra  is, hogy a zaj jelentős 
befolyást gyakorol az alvásra, még akkor is, ha 
az illető nem ébred fel.

Érdem es részletesebben foglalkozni Ja n sen  

eredményeivel. K ohászati üzemek dolgozóit vizs
gálta  és k im utatta , hogy zaj hatására az érverés 
am plitúdója az u jjak  erein csökken. A csökkenés 
annál jelentősebb, minél szélesebb sávú a zaj. 
Megvizsgálta a zaj és az izmok vérellátása közti 
összefüggést. A zt ta lá lta , hogy a vérellátás a vég 
tagokon csökken, ez a hatás még m unka közben is 
kim utatható . K b. 1000 kohászati dolgozót meg 
vizsgálva azt ta lá lta , hogy a zajos helyeken dol
gozók keringési, szívműködési és egyensúlyérzési 
zavarai gyakoribbak.

Sokan próbáltak választ kapni arra, hogy 
milyen kihatással van a zaj a termelésre. Az 
eredmények ezzel kapcsolatban nem egyértelműek. 
Egyes szerzők a teljesítm ény növekedését ta lálták , 
mások az ellenkezőjét. O bata  iskolás gyermekeken 
végzett vizsgálatokat, akiknek szám tani feladato 
k a t kellett megoldani zajos és csendes körülm ények 
között. Azt ta lálta, hogy a gyerekek a feladatokat 
kb. ugyanolyan pontosan oldották meg m indkét 
esetben, de a zajos körülm ények között jelentősen 
lassabban dolgoztak.

A helyes álláspont valószínűleg az, hogy a 
zajban végzett m unka több energiát emészt fel, 
és ha a teljesítőképességet nem is csökkenti, de 
ugyanazt a teljesítm ényt a szervezet csak nagyobb 
energiabefektetéssel tu d ja  biztosítani, vagyis job 
ban fárad.

Ö ntödei za já rta lm a k

Az öntödék a közepesen zajos üzemek cso
po rtjába  sorolhatók. Az öntödékben elsősorban a 
gépi berendezések : kompresszorok, ventillátorok, 
fúvógépek, légtechnikai berendezések, szállító- 
berendezések, formázógépek, préslégszerszámok 
zaja dominál. Jellemző az öntödékre az is, hogy 
nincsenek elszigetelt munkahelyek, a zaj nagyobb 
csoportokat érint, akiknek a m unkája esetleg 
egyáltalán nincs a zajos berendezéssel összefüggés
ben.

Az öntödék zajviszonyait több szerző vizsgálta. 
K iem eljük Prolingheuer ad a ta it :
Öntödei csarnok : 85 phon,
Ö ntvénytisztító csarnok : 92—94 phon,
öntvény tisztító  préslégszerszám-

m al (fülmagasságban) : 114 phon,

Homokszóró : . 102— 103 phon,
Köszörűgépek : 90—96 phon.

A Ganz-Mávag acélöntödéjében és öntvény 
tisztító  műhelyében végzett néhány vizsgálatunk 
eredm ényét a 4., 5. és 6. ábra m utatja .

W0 200 400 800 16003200 6400 Hz
I ö 3 < - 4 |

4. ábra. Öntödei méréseink
1 —  k ö sz ö rű sö k  h a lló sz e rv é t te rh e lő  zaj (ö ssz -za jsz in t 105 d B ), 2 
k o m p resszo r z a ja  (ö ssz -za jsz in t 105 d B ), 3 —  v eszélyesség i h a tá rg ö rb e

lri.M - 31

5. ábra. Öntödei méréseink
1 —  ö n tv é n y t is z t í tá s k o r  k e le tk e z ő  z a j (ö ssz -z a jsz in t 116 d B ), 2 —  
m ű h e ly  k ö zep én  m é r t  é r té k e k  (ö ssz -za jsz in t 101 d B ), 3 —  veszélyesség i 

h a tá rg ö rb e

dB

6. ábra. Öntödei méréseink
—  v e n ti l lá to r  z a ja  (ö ssz -z a jsz in t 112 d B ), 2 —  g e n e rá to r  z a ja  (össz- 

z a js z in t Í0 5  d B ), 3 —  veszélyessé  g i^hat á rg ö rb e

Tennivalók
A zajtalanítás területén ö t pontban lehet 

csoportosítani a tennivalókat :
1. A zajforrás megszüntetése. (Űj technológia 

bevezetése, autom atizálás, megfelelő gépalapo 
zás stb.)

2. A zajforrás elszigetelése (burkolatok, el
falazás stb.)
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3. A dolgozó elszigetelése a zajtól (mérő
fülkék).

4. A zaj terjedésének meggátlása (zajelnyelő 
vakolat, zajtom pító műanyaglapok).

5. Egyéni védőfelszerelés használata.

Az egyéni védőfelszerelés teh á t utolsó sorban 
jön szóba, amikor műszaki megoldásokkal semmi
féleképpen nem lehet eredm ényt elérni. H a viszont 
erre van szükség, akkor m indent el kell követni, 
hogy a dolgozók használják azt. Mgyarországon 
a Halm-féle füldugó van forgalomban, amely a 
mérések szerint 35—40 dB csillapítást biztosít, 
ez pedig a külföldi füldugóknál is jobb eredmény. 
A dolgozók kifogásai ezzel kapcsolatban a legtöbb 
esetben nem m egalapozottak (kellemetlen viszke
té s  a fülben,túlzott tom pítás stb.). A főok az, 
hogy a hallásromlás évek a la tt, szinte észrevét

lenül alakul ki és a dolgozók em iatt nem tud ják  
közvetlenül és gyorsan lemérni a  füldugó hasz 
nálatával járó előnyöket.

H azánkban jelenleg a műszaki zajvédelem 
megvalósítása a fő feladat. E zt a m unkát el kell 
kezdeni és lépésről lépésre megoldani. Vizsgála
ta ink  szerint az öntödékben is van tennivaló 
bőven és e tennivalók nem tűrnek halasztást. 
Jelen közlem ény erre k íván ta  felhívni a figyelmet.

Ö SSZ E FO G L A L Á S

A zaj iparosodó korunk nagy problém ája. 
Ism erteti a  fizikai és biológiai-pszihológiai alap 
fogalm akat, m ajd  a hallószervi és idegrendszeri 
zajártalm akat. Ism erteti sajá t méréseit, melyeket 
a  Ganz-Mávag acélöntödéjében végzett. Mérési 
eredményei alapján javaslatokat tesz a zajártalom  
csökkentésére és elhárítására.

32. Nem zetközi Ö ntödei Kongresszus

A Lengyel Öntőszakemberek Egyesülete az 
Ö ntőtechnikai Egyesületek Nemzetközi Komi- 
té ján ak  (ÖENK) megbízásából 1965. szeptember
13-tól 18-ig Varsóban rendezi meg a 32. N em zet
közi Öntödei Kongresszust. *

A Kongresszus színhelye a K ultú ra  és Tudo 
m ány  Palotája, melynek korszerű berendezése 
biztosítéka e nemzetközi rendezvény zökkenő- 
m entes lebonyolításának.

A Kongresszus m unkaértekezletein kb. 30 
m űszaki előadás fog elhangzani, melyek m ottója :

„A  TUDOxM ÁNYOS K U T A T Á S ,
M INT AZ ÖNTÉSZET 

MŰSZAKI FE JL ESZ TÉ SÉN E K  ESZKÖZE” .

A Kongresszus előkészítésében résztvesz a 
lengyel öntőipar is. A Kongresszus résztvevőinek 
alkalm a lesz a gép- és kohóipar üzemeinek kb. 
50 öntödéje közül kiválasztani a megtekintendő- 
ket.

A Kongresszus előzetes programja :

1965. szeptember 12., vasárnap :
A Kongresszusi iroda egész nap nyitva.
De. — az Ö EN K  volt elnökei tanácsának 

ülése
Du. — az Ö EN K  vezetőségének ülése.
E ste  — fogadás a hivatalos küldöttek, az 

Ö EN K  volt elnökei és vezetőségi tag jai részére.

1965. szeptember 13., hétfő :
A kongresszusi Iroda egész nap nyitva.
De. — a Kongresszus ünnepélyes megnyitása,
Du. — műszaki előadások és az Ö EN K  m un 

kabizottságainak ülései.
E ste  — Varsó város polgárm esterének h ivata 

los fogadása.

1965. szeptember 15., szerda :
Egész nap üzem látogatások Varsó környékén.

1965. szeptember 16., csütörtök :
De. — műszaki előadások és az Ö EN K  ülése.
Du. — az Ö EN K  ülésének folytatása, m ű 

szaki-tudom ányos kiselőadások,
E ste  —- ünnepi színházi előadás.

1965. szeptember 17., péntek :
De., du. — üzem látogatások Varsóban.
Este — kongresszusi bankett.

1965. szeptem ber 18., szombat :
De. -— ünnepélyes záróülés.

A hölgyek részére több művészi és társadalm i 
rendezvényből és kirándulásokból álló érdekes 
program ot készítenek.

A kongresszust követően szeptember 19-től 
25-ig három  egyhetes körutazást rendeznek, még
pedig :

egy déli körutazást : Varsó—K rakkó—K at- 
tovic—Varsó,

egy nyugati körutazást : Varsó—Poznan— 
W roclaw—V arsó,
egy északi körutazást : Varsó — Bydgszcz — 
Gdansk —Varsó.

A körutazások mindegyike lehetővé teszi a 
legnagyobb és legérdekesebb lengyel öntödék és 
iparvidékek m egtekintését és Lengyelország tu 
risztikai érdekességeinek megismerését.

A Kongresszus rendezvényeiről és a  Kongresz- 
szust követő körutazásokról részletes tá jékoztatást 
a később kiadandó program  ad. A résztvevők 
elszállásolásáról és ellátásáról, valam int a kör
utazások lebonyolításáról az „Orbis” lengyel ide 
genforgalmi iroda gondoskodik.

További felvilágosításért a Kongresszus t i t 
kárságához lehet fordulni, melynek címe :

32. M iezdynarodowy Kongres Odlewnikow
Krakow 12 ul. Zakopianska 73, tel. 586-43

Jur Piszok ügyvezető G. M.
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Csehszlovák öntészeti tanu lm ányú t
(1963. okt. 27—nov. 10.)

A hazai öntőtársadalm at 45 m agyar szak 
embernek kellett volna képviselnie a prágai 30. 
Nemzetközi Öntödei Kongresszuson és az ezt 
követő tanulm ányúton. A 45 fő ké t csoportban 
augusztus 30-án elindult ú tjára . A 14 fős, vonattal 
utazó csoport szerencsésen ki is ju to tt  Prágába. 
A 31 fős, autóbusszal induló csoport azonban 
R ajkáról kénytelen volt visszatérni, m ert az egyet
len himlő megbetegedés m ia tt elrendelt határzár 
lehetetlenné te tte  kiutazásukat.

A zárlat feloldása u tán  a  Prágai Magyar 
Kereskedelmi Kirendeltséghez fordultunk azzal 
a  kéréssel, hogy a m eglátogatni szándékolt üze 
mekbe szerezzen belépési engedélyt a  vissza 
m arad t csoport részére. Fáradozásuk — am elyért 
ezúton is hálás köszönetünket fejezzük ki —- ered 
ménnyel já rt, így 1963. október 27-én 5 belépési 
engedéllyel a tarsolyunkban elindulhattunk au tó 
buszos körutazásunkra.

A 26 fős csoportot dr. Pilissy Lajos vezette. 
A csoport tagjainak m unkahely szerinti megosz
lása a következő volt :

Csepel Vas- és Fém m űvek ........ 8 fő
Lenin K ohászati Művek ............ 6 fő
Láng Gépgyár .............................  3 fő
KGM Tervező Iro d á i...................  2 fő
Kohó- és Gépipari M inisztérium. 2 fő
W. Pieck Vagon- és Gépgyár . . .  2 fő
Mosonmagyaróvári Mezőgazdasági

G é p g y á r ....................................  1 fő
Öntödei Vállalat : Soproni Vas

öntöde ......................................  1 fő
Csepel A utógyár .........................  1 fő
Fém ipari K u ta tó  I n té z e t ............ 1 fő

Ü tiprogram unk az alábbi volt :
Október 27-én Pozsonyban ebéd u tán  au tó 

buszon köru ta t te ttü n k  a városban és m egtekin 
te ttü k  a várat, m ajd délután a Lichtenstein család 
csodálatos fafaragásoktól díszes kastélyét, p ark já t 
és pálm aházát kerestük fel Lednicében. Este ér 
keztünk Brünnbe.

Október 28-án délelőtt a Trebic-i várkastély 
és ennek teljesen helyreállított rom án stílusú ba 
zalt templom a, valam int Tele városának renais 
sance főtere és híres várkastélya n y ú jto tt csopor
tunknak  felejthetetlen élm ényt. Kései Strakonice-i 
ebéd u tán  este érkeztünk Pilzenbe.

Október 29-én délelőtt a világhírű Skoda 
(Lenin) Művek m intakészítő üzemét, valam int 
vas- és acélöntődéit tek in te ttük  meg, délután 
szabad városnézés volt.

Október 30-án délelőtt fo ly ta ttuk  u tu n k a t 
Nyugat-Csehországba. Felkerestük a M etternich 
család K ynzvart-i kastélyát, melynek főleg N apó 
leon emlékei és Canova szobrai értékesek. Mari- 
anské Lázne-ban megkóstoltuk a világhírű gyógy 
vizet. A patinás fürdőhely nagyon kihalt volt. 
E béd u tán  m eglátogattuk Löket városka rom an 
tikus fekvésű várát, benne a híres cseh porcelánok 
gyűjtem ényét. Gyönyörű tá jakon  áthaladva, este

érkeztünk a még ősszel is mozgalmas K arlovy 
Vary-ba.

Október 31-én délelőtt egyéni séták keretében 
m egtekintettük K arlovy V ary nevezetességeit, 
m ajd u tu n k a t tovább fo ly tatva autóbuszunk 
ham arosan Csehország szívébe, a hatalm as erős
ségektől körülvett K rivoklát várába röp ítette  
csoportunkat. I t t  különböző korok gondosan 
ápolt, harm onikus építészeti egysége nyűgözte le 
szemünket. Az ebédet m ár Prágában fogyasz 
to ttu k  el.

November 1-én a P rága közelében levő Horo- 
vice-ba látogattunk  el, az itten i öntödék m egtekin 
tésére. Ebéd u tán  — vissza P rága felé — ism ét 
szem tanúi lehettünk Csehszlovákia műemlékek 
ben való kim eríthetetlen gazdagságának. K arl- 
stejn vára  még a borús sötétség és szemerkélő eső 
ellenére is felejthetetlen élm ényt n y ú jto tt m ind 
nyájunknak.

A következő, szombati napon délelőtt prágai 
hivatásos idegenvezető kíséretében a „királyi” 
Prágával ism erkedtünk meg. Sokunkban kifeje 
zésre ju to tt  az a gondolat, — akár először, akár 
többrendbelileg ró ttu k  Prága ódon u tcá it —, 
hogy hetekig kellene járnunk a várost, hogy kim e 
ríthetetlen  szépségével csak valam elyest is meg
ismerkedhessünk.

November 3-án reggel fájó szívvel hagytuk el. 
P rágát. K u tná Horá-n, az ezüstbányászat hajdani 
központjában m egtekintettük az európai hírű 
Szent Borbála székesegyházat és az ősi pénzverőt. 
Jih laván — m ár eddig is sokszor akadozó au tó 
buszunk — végleg felm ondta a  szolgálatot. 
U tunkat Brünnbe cseh autóbusszal voltunk kény 
telenek folytatni és csak két nap m úlva kaptunk  
új m agyar autóbuszt Budapestről.

Következő nap reggelén a Morva K arszt 
szívében fekvő Macocha-i cseppkőbarlangot lá to 
ga ttuk  meg. A tá j és a földalatti, kivilágíto tt folyó 
ism ét feledhetetlen élménnyel gyarap íto tt minden 
term észetbarátot. Byen élmények u tán  kerestük 
fel a közeli B lansko-ban a CKD öntödéit.

N o v em b er 5-én a B rünntől néhány kilo 
m éterre fekvő Modíice-i nyomásos öntödét keres 
tü k  fel, m ajd még ugyancsak délelőtt a  brünni 
Öntészeti K u ta tó  In tézet m egtekintésére került 
sor, míg délután B rünn nevezetességeivel és 
műemlékeivel ism erkedtünk meg.

Másnap K urim -ba utaztunk, az itten i TOS 
Művek szürkeöntödéjének megtekintésére. Novem 
ber 7-én ism ét fájó szívvel ve ttünk  búcsút egy 
szívünkhöz n ő tt várostól, Brünntől, amiben 
része volt gyönyörű szállodánknak, a  szocialista 
táboron belül m a m ár m intaképnek, fogalomnak 
számító H otel International-nak is. E  nap dél
előttjén az Olomouc-i Moravskó Zelezámy öntö 
déit kerestük fel, ahova az Öntödei K u ta tó  In tézet 
vezetőinek ajánlásával sikerült bejutnunk. E  p a ti 
nás város m egtekintésére sajnos alig volt időnk, 
m ert este m ár Gottwaldov-ban kellett lennünk.
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Következő nap reggelén elindultunk a Vág 
völgye felé. Szerencsére eltévedtünk és így elju to t 
tunk  Vsetín-be. Az i t t  levő Moravské Elektro- 
technické Zavody öntödéinek korszerűségéről m ár 
sokat hallottunk, ezért megkíséreltük a gyárba 
való bejutást. Annak ellenére, hogy ide sem a ján 
lásunk, sem belépési engedélyünk nem volt, negyed 
óra leforgása a la tt bent voltunk az egész u tunk  
legtöbb szakmai élm ényét nyújtó  öntödében. 
E  tényért ezúton is külön köszönetünket fejezzük 
ki a  gyár vezetőségének. A Vsetín-i öntödék meg
tekintése u tán  a K is-K árpátok csodálatos szer
pentinjein fo ly tattuk  u tunkat. Zsolnán ebédel
tünk. A Magas T átrának  az őszi naptól egészen 
valószínűtlen m egvilágításban ragyogó csúcsait 
késő délután p illan to ttuk  meg. Önfeledt, néma 
csönddel adóztunk a term észet utánozhatatlan  
szépségének. Sötét este volt, mire Ó tátrafüredre 
érkeztünk.

November 9-én reggel rövid autóbuszos ki 
rándulást te ttü n k  Tátralom nicra, m ajd  vissza 
térve felm ásztunk a H rebienokra és a  Tarpataki 
vízeséshez. Ebéd u tán  a Csorba-tó szélkorbácsolta, 
vad, őszi szépségében gyönyörködtünk. Az estét 
m ár Besztercebányán tö ltö ttük .

K örutazásunk utolsó napján  az erdőkkel 
koszorúzott hegyek közé eldugott, ősi bányász- és 
diákvárost, Selm ecbányát látogattuk  meg. Meg- 
illetődve álltunk az egykori Főiskola falai között, 
ahol egykoron oly sok jeles elődünk ta n íto tt  és 
tanu lt. Selmec ódon szépségét sajnos csak rövid 
ideig élvezhettük, m ert m ár kora estére B uda 
pestre kellett érkeznünk.

U tunkat — az autóbusz kivételével — végig 
szerencse kísérte. Időnk bár hőm érsékletben igen 
változó, de az évszakhoz képest igen szép volt. 
A CSeh kollégák részéről megnyilvánuló szívélyes 
fogadtatás szám unkra is példam utató  lehet. Szak 
mai tervünket az Olomouc-i és Vsetin-i öntödék, 
valam int az Öntészeti K u ta tó  In tézet m egtekinté 
sével lényegesen túlteljesítettük , így tanulm ány - 
u tu n k a t összességében igen sikeresnek tek in t 
hetjük, am iért köszönetünket fejezzük ki egy 
részről az u ta t szervező Egyesületünknek, m ás
részről a  cseh kollégáknak, akik m indenütt baráti 
szívélyességgel fogadtak bennünket.

A sokfajta beosztásban dolgozó, sok üzem 
küldötteiből összetevődő csoportunk még az idő 
rövidsége ellenére is jó á ttek in tést kapo tt a fejlett 
cseh öntészetről. E z t a tanu lm ányu tat azonban 
m ajd követnie kell vállalati tanu lm ányutaknak 
az egyes konkrét problém ák részletesebb tanulm á 
nyozására.

A következőkben tanulm ányutunk  szakmai 
részéről adunk számot. A Blansko-i és Kurim -i 
öntödék ism ertetésétől ehelyütt eltekintünk, m ert 
ezeket Kálmán Lajos és Vörös Árpád a 30. Nem zet
közi Öntészeti Kongresszusról és az ezt követő 
körutazásról szóló beszámolójukban elég részlete 
sen ism ertették az Öntöde 1963. évi 11. számában. 
Természetesen az egyes üzemekről szóló leírásunk 
nem törekedhet teljességre, m ert ennek egyrészt 
h a tá rt szab lapunk szűk kerete, m ásrészt az üze 
mekben rendelkezésre á llo tt igen rövid idő.

Az i t t  közölt ism ertetésnél bővebb tanulm ány 
ú ti jelentésünk az Egyesületben bárki számára 
hozzáférhető.

I. P IL Z E N I SKODA (LEN IN ) M ŰVEK

1. Mintakészítés

H árom  világos, tiszta, tágas csarnokban 2 m ű 
szakban 500 fa- és fém m intakészítő dolgozik. 
K ülön leszabó és előkészítő műhelyrészük van, 
ahol az összeépítést végzik és kereteket is készítik.

A csarnokok hossza kb. 129 m, a  középső 
csarnok szélessége kb. 16—17, m, míg a ké t szélső, 
alacsonyabb csarnoké kb 10—10 m.

A tetőablakokat télen meleg vízzel fűtik. 
A padlózatot élére á llíto tt tölgyfa kockákból 
képezték ki : nem kopik és zörgésmentes. Minden 
megmunkálógéphez por- és forgácselszívó ta r to 
zik, a központi elszívórendszer csöveit a  padló 
szint a la tt helyezték el. Meglepő viszont, hogy a 
gyalugépeken védőberendezést nem lá ttunk .

Különböző m éretre állítható különleges szeg
mensvágó gépük van. A nagy forgástesteket kb. 
0  3000 mm-es fejesztergán készítik. Egyengető 

gyalugépük késéle ferde szögben áll az előtolás 
irányára, és ez a megoldás igen kedvező. Minden 
igényt kielégítő ha ta lmas berajzoló asztaluk van.

Nagy m inták  borításakor a tágulásra, daga- 
dásra, ill. száradásra kb. 500 m m -enként 3—5 mm 
hézagot hagynak. A hézagot festés előtt 2—3 mm 
mélyen bekittelik.

A sarkokat általában 3—6 mm-es távolságok 
ban, gépi ny ílt fecskefarkú fogazással (sűrű cin 
keléssel) építik össze.

A magszekrények oldalainak összefogására 
csuklópántos acélöntvényt használnak, ezek be- 
fordításakor az önzáró ékpályán megszorulnak.

R agasztásra g yan tá t és kazein-enyvet hasz 
nálnak, csontenyvet nem használnak. Festésre 
nitrolakkot és sellakot használnak. A víz 
üveges formázáshoz használt m in tákat alumí- 
nium pigm entes nitrolakkos festékkel festik be, 
m ert ezt a vízüveg nem m arja le oly gyorsan.

Igen jó megoldás, hogy a fam inták lekerekí- 
téseit m űanyagból képezik ki. E rre  a célra TO-3 
kittelő E prosin-t használnak, mely 12 óra a la tt 
szárad meg.

Eds m in tákat m űanyagból is készítenek, 
de ritkán . A m űanyagm inták anyaga Epoxi 
1200 és 2100, valam int Eprosin Z 01, Z 03.

M inták, illetőleg magszekrények borítására 
esetenként „N ovodur” m űanyaglapot is hasz 
nálnak.

A m inták jelölésére általában dom ború m ű 
anyagszám okat használnak.

A fam intalapoknak a szekrényre felfekvő 
felületét kb. 50 mm szélességben és a  m intalap 
élét a  sarkokban kb. 100—150 mm hosszban 
teljesen lemezelik.

A m intalapokra a  pontos vezetés céljából 
m űanyag vezetőkupokat szerelnek.

M intáik öntéstechnológiai szempontból igen 
gondosan készülnek. A mag jelekre szemétfogó 
gyűrűket építenek. A nem lapra szerelt m intákra 
is gyakran ráépítik a  megvágásokat. Sok a közép 
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ről ön tö tt öntvény, de kisebb öntvényeket is 
gyakran öntenek két oldalról.

Mindössze a nagy fam inta-m űhely és az 
általunk nem lá to tt fém m inta-m űhely vezetője 
mérnök. A műszaki és fizikai dolgozók aránya 
1 : 12 .

A dolgozók reggelire 0,5 liter sört kapnak.

2. Mintaraktározás
A m intaraktározásra nagy gondot fordítanak. 

A gyáron belül is több m in tarak tár van. A m inta 
készítő műhely melletti m in tarak tár kb. 120 m 
hosszú, 30 m széles, 6 emeletes épület. Egyik 
hasonló m éretű m in tarak táruk  a városon kívül 
van. Űj sorozat öntése előtt a m in tákat az öntö 
débe való beszállítás előtt ellenőrzik és kijavítják. 
A m inta javító  műhely a m in tarak tár végén van.

3. Vasöntöde
Az egyik csarnokrészben a hathengeres au tó 

busz hengerblokkok sorozatgyártását végzik. I t t  
különösen jól szervezett a magkészítő részleg.

A magok többsége lenolajos homokból alu 
mínium m agszekrényben, régi, kézi fordítólapos 
állványon, kézi légdöngölővei készül.

A nyers m agokat vastag ön tö ttvas lapokra 
helyezik és függő láncpályával (függőkonvejor) 
szállítják a  kb. 30 m hosszú, kb. 2,5 m belső széles
ségű és 2,1 m magasságú V ertner—Pfleiderer 
gyártm ányú gáztüzelésű alagútkemencéhez. Az 
alagútkem encén végtelenített görgősoros lánc viszi 
á t a magokat.

A kiszáríto tt magok a függőkonvejor segít
ségével a rra  a m unkahelyre kerülnek, ahol a 
félmagok tisztítása és összeépítése forgóasztalon 
kézi erővel történik. A magjeleknél kiálló mag 
vasakat huzallal kötik össze. Az osztósíkot sűrű, 
grafitos vízzel kenik, m ajd a m agot fekecselés 
u tán  egy elevátoros toronyszárítóba helyezik a 
fekecs szárítása céljából. E  kemencét generátor- 
gáz- és vízgázkeverékkel fűtik. Vízüveges-szén- 
savas m agokat is készítenek.

Az üzemben általában kis sorozatú, kézi 
formázás folyik. A nagy öntvényeket általában 
ta la jban  formázzák. Legnagyobb önthető ön t 
vényük 80 t  súlyú.

Nagym éretű gőzturbina-vezetőkerék fél for 
m ájának készítésekor a beöntendő acéllapátokat 
sablonnal beállíto tt betétekkel helyezik a for 
m ába, 2—2 darabot külön magba.

K b. 6000 kg-os, 35 mm falvastagságú víz 
szivattyú-könyököt talajform ában készítik. A be 
ömlőrendszert sam ottból képezik ki.

Acélműi kokilla form ázását rázógépen, álló 
helyzetben végzik. A homokadagolás csuklós 
szalaggal történik.

K b. 30 tonnás horizontál fúrógépállvány 
óriási m agját is lá ttuk . E  nagy öntvényeket 
olyan talaj szint alá süllyesztett hatalm as teher 
bírású villamos hajtású  kocsikkal távolítják  el 
a csarnokból, amelyeknek a p lató ja  a  csarnok 
ta la j szintjével esik egybe, áramleszedése a  daru 
pályákéval azonos.

A talajform ákat általában úgy szárítják, 
hogy a form át több részből álló lemezfedőkkel

letakarják, a szárítást a fedőkre szerelt 4—5 
ke vert-gázégő vei végzik. A gáz odavezetése gum i
csövekkel történik, míg a levegőt egyedi, kis 
centrifugál ventillátorokkal fúvatják.

A nagym éretű öntvényekhez óriás m agvasa 
k a t használnak, pl. egy nagy karusszel oldalállvány 
kb. 6 tonnás öntvényéhez kb. 400 X 250 X 5000 
mm-es m agvasat. Némely nagy öntvénybe acél
csöveket öntenek be, ezeken hűtés céljából levegőt 
fúvatnak  át. A formázóhomok a vagonokból két 
bunkerbe kerül.

A homokelőkészítés sajá t gyártm ányú Simp- 
son-keverőkkel történik, a szárítás pedig régi 
etázsos kemencével. Központi homokelőkészítő 
m űvük is van, de a csarnok egy-két helyén helyi 
homokelőkészítés is történik.

A homokszállítás jelenleg gumiszalagos és 
elevátoros, jövőre á t akarnak térni a pneum atikus 
szállításra. A vízüveges m aghomokot le takarva 
szállítják és tárolják.

A fedett csarnokban elhelyezett anyagtéren 
két daru működik, az egyik a koksz szám ára m ar 
kolóval, a másik a  vas szám ára mágneses emelővel.

Négy kupolójuk van, ebből három  1050 mm 
átm érőjű, vízhűtéses, előgyűjtős. A kupolók négy 
fúvókasorosak. A fő fúvókák mérete : 0  165 mm. 
A kupolók teljesítm énye 8 t/ó  folyékony vas. 
A kupolók adagolása ferde felvonóval és adag 
kocsival történik. Csak Vítézny Únor kokszot 
használnak, a  kokszot szitálják. A b ru ttó  koksz- 
fogyasztás 17—20% között mozog, az adagkoksz 
16%. A betét súlya 800 kg, az adagkoksz 110 kg. 
A kupolók üzemideje napi 8—10 óra. Van forró 
szeles kupolójuk is, de egy általunk nem lá to tt 
másik vasöntödéjükben.

Gáztüzelésű, rekuperátoros dobkemencében 
19% Si-ot tartalm azó vasat olvasztanak, vegyipari 
saválló öntvényekhez.

A vas hőm érsékletét bem ártó vagy optikai 
pirom éterrel mérik, ékpróbát is vesznek.

A fontosabb öntvényeket elemzik is, de csak 
akkor, ha a rendelő előírja. Szabványaik szerint 
ugyanis az elemzés nem előírás, csak a szilárdság 
vizsgálat.

T isztítás hagyományos módszerekkel, kézi 
erővel történik. Az öntőcsarnokok végén egy ke 
resztcsarnokban végzik a m inták előkészítését. 
Az öntőcsarnokokkal párhuzam osan, két kis csar
nokban végzik a m ellékm unkákat, pl. fekecs- 
készítést stb.

A kb. 150 m hosszú nagycsarnokokban két 
darupálya van. A nagy teherbírású daruk a felső 
pályán futnak.

Az öntöde termelése évi 30 000 tonna. A dol
gozó létszám  700 fő, ebből csak 3 fő mérnök : 
1 üzemvezető, 1 kupolós, 1 egyéb.

4. Acélöntöde

Évi 28 000 to n n á t gyárt. Az acélöntődére is 
a  nagy öntvények jellemzők, legnagyobb gyártható  
öntvényük 100 t. A nagy öntvények átfu tási ideje 
negyedév. Az üzem egyik része átépítés a la tt van, 
a  másik része tú l van a rekonstrukción.

A régi acélöntöde 9 egymással párhuzam os 
csarnokból áll. Az olvasztómű az ezekre merőleges
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csarnokban található . Az előbbi csarnokokkal p á r 
huzamos az új acélöntöde 5 csarnoka. A csarno 
kokat kaloriferekkel fűtik. Az új acélöntődében 
kis acélöntvényeket készítenek, i t t  legnagyobb 
részt kézzel formáznak. A formázáshoz főleg 
sam otto t használnak, m agnezitet csak ritkábban.

Vízüveges form át 5 tonna  súlyig, míg víz 
üveges m agot 25 tonnáig készítenek, melyekhez 
4%  36—38 Bé°-os vízüveget használnak. Kétféle 
vízüveges hom okjuk van, az egyik a klasszikus 
Petrzela-féle, a m ásikat a Szovjetunióból vették  át, 
ez agyagos vízüveges homok. A nagy m agokat 
szárítják. A nyers szilárdság növelésére agyagot 
használnak. Véleményük szerint lazító nem kell 
bele, ha a magok és form ák összerakás elő tt 24 
ó rá t állnak, ekkor az öntvények jól tisztíthatok. 
Ily  módon m ár 2000 kg-os öntvényeket is készí
te ttek .

Az üzemben több helyen van helyi homok
keverő. Ilyen célra még betonkeverőgépet is hasz 
nálnak. A homokszállítás sok helyen szalaggal 
történik . Az új üzemben a homokot csuklós sza 
laggal adagolják.

Ötletes, függőleges tengelyű, zárt fekecs- és 
masszakeverő gépük van.

A form ák vezetésére előszeretettel használnak 
kettős kúpú magot.

K is sorozatú öntvényeket bentonitos formázó
homokban, Zimmermann-rendszerű gépeken gyár 
tanak.

Az olvasztócsarnokban 6 db 30—60 tonnás 
Siemens—Martin-kemence és 4 db 2 —10 tonnás ív 
fényes kemence van. A M artin-kemencék közül 
egy savanyú bélésű, a többi bázisos.

A folyékony acél gyártásakor gázossági próbát 
is vesznek, de csak vákuum ozással g y á rto tt acél 
hidrogéntartalm át vizsgálják. E z t eleinte csak 
3 cm3/100 g-ra, m a m ár 1,6 cm3/100 g-ra sikerült 
lecsökkentem. E  vizsgálatokat a központi ku tató  
in tézet végzi. A tűlvukacsosságot mindig az olvasz
tókemencére terhelik. K iterjedten hazsnálják az 
atm oszférikus tápfejet. A felöntéseket általában 
autogénnel vágják le, ö tvözött acélöntvényekét 
fűrésztárcsával. Az öntvénytisztítás nagy részét 
külső kezelésű, forgóasztalos hidroblast-tal végzik, 
m elynektetejét ponyvával tak arják  le.

Az új acélöntődében nem rég á llíto tták  be 
korszerű, nagy teljesítm ényű berendezéseket : m int 
nagy teljesítm ényű, forgóasztalos, zártkam rás, acél
szemcsés lefúvó berendezést, melynek asztal-át 
mérője kb. 5 m éter, ra jta  kb. 50 kg-os öntvényeket 
fúvatnak. H árom  szemcseszóró lapátkerék oldalt 
és három  a te tőn  található, ezen kívül kézi pisz
tollyal is lehet szemcsés fúvatást végezni. I t t  3 db 
W heelabratort is lá ttunk , melyek közül egy GE, 
kettő  sajá t gyártm ányú.

Most szerelnek fel új lengőköszörűket közvet- 
1 en porelszívással.

A csarnok végében 2 db sa já t gyártm ányú 
új nedves porleválasztó berendezés van. Az 
öntvénytisztítóban főleg portá ldaruk  ta lá lhatók , a 
legnagyobb 80 tonnás.

K ülön helyiségben, hatalm as ólommal árnyé 
ko lt ajtók  m ögött B etatronnal 550 mm falvastag 

ságig tu d n ak  öntvényeket átvilágítani. Elsősorban 
több darabból összehegesztett acélöntvényszer- 
kezetek á tv ilág ítását végzik.

Az öntödéhez korszerű előnagyoló és hőkezelő 
üzem is tartozik . A nagym éretű megmunkáló gé
pek között van olyan Skoda-gyártm ányú karusz- 
szelpad is hegesztett szerkezetből, amelynek aszta 
lán 12,5 m átm érőjű m unkadarabok is m egmunkál
hatok, e pad  állványa emelhető, süllyeszthető. 
A nagy öntvények hőkezelésére kb. 10 X 8 m-es 
villamos ellenállás fűtésű kemence is rendelke 
z é s e  áll.

Általános adatok :

K ihozatali százalékok:

nehéz acé lö n tv én y ek ............ 60%,
könnyebb és egyedi acél

öntvények .........................  55%,
vasöntvények.........................  13%,
alum ínium öntvények (hideg

betétre) .............................  56—58%,
bronzöntvények.....................  65%,

Selejtszázalékok :

nehéz acé lö n tv én y ek ............ 2,5—3%,
könnyebb acélöntvények

(vontatási öntvények) . . . .  7%,
vasöntvények.........................  3,5%.

Főleg nagy szerszám gépöntvényeket és járm ű- 
öntvényeket gyártanak. Ázt, hogy a g y árto tt 
öntvényeik közül m it kell röntgenezéssel vizsgálni, 
a szerkesztés írja  elő. Röntgenezik a legtöbb alu- 
m ínium öntvényt, ezeken kívül általában a nyo 
más a la tti öntvényeket és a vontatógép alkatrésze 
ket. A hegesztett öntvényeket is átvilágítják he 
gesztés elő tt és u tán  egyaránt. Az átv ilágítást 
nemcsak az előzőkben leírt Betatronnal, hanem 
norm ál röntgen készülékkel, valam int cérium és 
kobalt izotóppal is végzik. Az utóbbiakkal azonban 
inkább csak kovácsolt darabokat vizsgálnak, önt 
vényeket legfeljebb elvétve.

bunkerek  k im utatására  igen jó tapasztalata ik  
vannak az ultrahangos készülékekkel. Kémet, 
osztrák K rautkrám er-féle készülékeket, valam int 
a cseh Obraz professzor készülékeit használják. 
Az u tóbbiakat a H irana-gyár gyártja.

A turbinaacélok vizsgálatával nem az öntöde, 
hanem  a Skoda Művek K özponti K u ta tó  Intézete 
foglalkozik. 40 készüléken a kúszószilárdságot vizs
gálják (a kúszó-nyúlást nem, m ert erre nincs elő
írás) nemcsak állandó, hanem  változó hőmérsék 
leten is 15 000 órán keresztül, m ert ezzel a m ód 
szerrel jobban tu d ják  utánozni a valóságban elő
forduló körülm ényeket.

Fém öntödéjük m egtekintésére sajnos nem 
volt módunk. K érdéseinkre elm ondták, hogy a 
Skoda Octavia és Spartak alumínium m otorblokk 
ja it félkokilla öntéssel (homok magokkal), két 
kokillával készítik. Az öntési ciklusidő 2,5 perc. 
N aponta 300 db-ot öntenek. Nyomásos öntödéjük 
ben az alum ínium öntvények maximális súlya csak 
0,5 kg. Nyomásos öntőgépeik m ind Polák g y árt 
m ányúak.
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II. HOÜOVICEI ÖNTÖDE

A vállalathoz három öntöde tartozik , ezek 
közül a termelés döntő többségét az új vasöntöde 
adja.

Új vasöntöde
P ár dekástól 10 tonnásig a Skoda részére gyár 

tanak, főleg Diesel-motor- és szerszámgép öntvé 
nyeket. É vi term elésük 400 fővel 12 000 t  vas 
öntvény. A selejt átlagosan 8—9%. A koksz - 
fogyasztás 18%. A kihozatal hidegbetétre vonat 
koztatva 65%.

Az üzem egymás m ellett hét párhuzamos 
csarnokból áll (5 formázó, 1 előkészítő, 1 tisztító). 
Az első csarnok, melyet utólag építettek, fedett 
adagtér. A beton bunkerokban kb. 3 havi koksz, 
nyersvas, hulladék és mészkő készlet fér el. Nyers 
vasuk cseh, szovjet és kínai eredetű. A vasanyagok 
adagolása a mérlegkocsira mágnessel történik. 
A kokszot markolóval rakják, de vélem ényük sze
r in t ez töri a kokszot. Olvasztásra csak ostravai, 
osztályozott Vítézny Űnor kokszot használnak, 
míg felfűtésre gyengébb minőségű kokszot. A kok 
szot szitarendszerrel osztályozzák. Ilyenkor a 
koksznak kb. 15%-a esik á t  a szitán. Diónagyság 
(5 cm) a la tti szemnagyságú kokszot nem adnak be 
a  kupolóba.

A 2-es csarnokban négy 1000 mm átm érőjű 
kupolójuk van. A jelenleg hideg szeles kupolókra 
az Esslingeni bordás, csöves rekuperátorokat most 
szerelik fel. 700 kg-os adagokkal dolgoznak (indu 
láskor 600 kg). Az adagkoksz 12%. A kupolók 
teljesítm énye jelenleg 6,5 t/ó ra, ez forró széllel 
8 t/ó ra  lesz. A kupolókon egy fő és három  mellék 
fúvókasor van, kerek fúvókákkal, az új kupolón 
egy sor lesz (brünni konstrukció). Az új kupolók 
1964. I. évnegyedében indulnak.

A bunkersor és kupolósor közti két villamos 
m eghajtású mérlegkocsiról a  fenékürítős adagoló 
edények lejtős görgősoron jönnek á t  a kupoló- 
csarnokba. I t t  az edényeket az adagolódaru fel
emeli, m ajd adagolás u tán  az üres edényt egy 
visszafelé lejtő görgősor v isszaju tta tja  a mérleg
kocsira. Ez a fenékürítős adagoló edény nálunk 
nem v ált be, nekik még nem volt bajuk  vele. 
A koksz is az adagban van.

Egyik nap egy kupoló működik, naponta 
összesen 13 óráig, ebből 9—10 óra az olvasztási 
idő. Minden második nap két kupoló működik 
5-6 órát.

Nagy hőmérsékleten, kb. 1380 C°-on olvaszta 
nak, ezért nagy a kokszfelhasználásuk. Az öntést 
csak hűtés u tán  végzik, így tisztul a  vasuk. A na 
gyobb öntvényeket ké t üstből öntik.

80

A folyékony vas ellenőrzésére öntö ttvas lapra  
helyezett, m agba ö n tö tt próbateste t használnak 
(1. ábra), am elyet a közepén levő bemetszés he 
lyén eltörnek és a kéreg vastagságát egy m illim éter 
beosztású sablon segítségével mérik.

Háromféle ön tö ttvasat gyártanak, az öv. 
28-at, az öv. 24-et és az öv. 21-et. A nagy szerszám 
gép öntvények kb. 1,4% szilícium tartalm ú vasból 
30% acélhulladék adagolásával készülnek. Az á tla 
gos nyersvas felhasználás 40—50%.

Termoelektromos gyors szilícium m eghatá 
rozójuk van, amely megfelelő gyakorlati pontos 
sággal perceken belül adja a  Si-tartalm at.

Koksztüzelésű öntőüst-szárítójuk 6 m unka 
helyes.

Az üzemben nincs távgázvezeték, ezért á lta lá 
ban a szárítókemencéket is szilárd tüzelőanyagok 
kal vagy olajjal fűtik. H árom  szárítókemencéjük 
légcirkulációs. A földgáz távvezetéket m ár lefek 
te tték  a gyárig, de bekötve még nincsen. Bekötés 
u tán  e berendezéseiket földgázzal fogják fűteni, 
ugyancsak a kupolókat felfűteni.

G yártm ányaik 2/3 részét száríto tt form ában, 
x/3 részét nyers form ában készítik.

A nagy öntvényeket a 3-as csarnokban for
mázzák, ezek egy része talaj formázással készül.

Újszerű m egoldást je len tett szám unkra a 
9 tonnás esztergaágy készítése. Az esztergaágy 
form áját talajform ában, teljesen magból rak ják  
össze. A forma alsó részére üreges ön tö ttvas lapokat 
helyeznek (2. ábra) és erre helyezik a magokat.

2. ábra. Esztergaágy talajformája, alul üreges öntöttvas 
hűtölapoklcal

Az üregek által a lko to tt alagút-rendszeren keresz 
tü l az öntés p illanatában ventillátorral hűtőlevegőt 
kezdenek fúvatni, kb. egy napon keresztül. Ezzel 
az öntvény gyorsabb lehűlését érik el. Azelőtt egy 
ilyen öntvény kiürítéséig 14 nap te lt el, most 2 nap 
m úlva üríthető. A magforma is m eggyorsítja a gyár 
tási időt. (Erről az eljárásról a közeljövőben a 
Slévárenství című szaklapban részletes cikk fog 
megjelenni.) E  célra term észetesen agyagos homo
ko t használnak. Az esztergaágy prizm áját kb. 
150 X 60-as hűtővas-lapokkal hűtik, a hűtővasak 
között kb. 20 mm homok van. A ta la jba  form ázott 
form ákat lemezekkel letakarják  és kokszkályhá 
kon á tfú jta to tt  levegővel, ill. füstgázokkal szá 
rítják .

A formákhoz a homokot a csarnok oszlopain 
végigfutó szalagról forgatható sandslinger-hez ha 1. ábra. Magba öntött öntöttvas próba
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sonló keresztszalagokkal veszik le és irányítják  
a  szekrények megfelelő sarkába. A form át kézi 
légdöngölővei döngölik. A magokba erős, nagy 
ö n tö tt m agvasakat helyeznek.

A műhelyekben bőséges hely van. Egy-egy 
csarnokban csupán 10—12 ember dolgozik. A kézi 
formázok két m űszakban dolgoznak. A m unkaidő 
egyformán 8 óra, még a tisztítóknak is. A m unka 
kezdést szükség szerint határozzák meg. A nagy 
öntvényeken két műszakban dolgoznak.

A csarnokok egyik végén keresztben az irodák 
és rak tárak , a másik végén keresztben a központi 
homokelőkészítő mű és egy központi hidegüzem 
van. A hidegüzembe vonták  össze a GYEGO-t, 
a  TM K-t, az előnagyolót és mintaelőkészítő rész 
leget. A homokelőkészítőben a friss homokot a 
nagy bunkerokból a kis beton hom okbunkerokba 
m arkolóval ju tta tják . Innen a homok tányéros 
adagoló és szalag segítségével olajtüzelésű, kb. 10 
m hosszú forgódobos homokszárító kemencébe, 
m ajd  szalagokon keresztül elszívással e lláto tt 
keverőgépekbe ju t. A szárítókemence 8 óra a la tt 
ké t vagon homokot szárít. A tartá lyokban  22 
vagon homok tárol.

Form ák készítéséhez általában természetes, 
agyagos homokot, magkészítésre kvarchom okot 
használnak. A keverést ké t 10 m 3/óra teljesít 
ményű Simpson ke verő vei végzik. M agkötésre 
K T — 16-os olajat használnak és dex trin t is ada 
golnak.

H a t darab 5,5 tonnás ürítőrácsuk van, mel
le ttü k  hosszirányban két oldalon elszívó ernyő.

A 4. sz. csarnokban közepes nagyságú form á 
k a t készítenek, főleg 150 kg-os hengerfejet öv. 
28-ból.

H athengeresD iesel-forgattyúsházakat 160 mm 
átm érőjű hengerfurattal fekve form áznak és gödör
ben állva öntenek. A magok olajos homokból 
készülnek. A form a összezárása u tán  a form a 
szekrényeket összecsavarozzák. A régi típusból 
6% a selejt, az új típusból 13%. H a a forgattyús- 
ház szilárdsága nem éri el a hajóregiszter előírá 
sait, akkor belföldi célra használják fel.

A közepes form ákat dobüstből öntik. A kb. 
2000 X 1000-es szekrényeket sínekre helyezve 
öntik, így a levegőkivezetések alul is jól égnek.

A 4. sz. csarnok elején a  nyers formázáshoz 
helyi formahomok előkészítő berendezés van. 
K é t közönséges óraműves mérleggel m érik a be 
adagolásra kerülő homokot, egyikkel az új, m ásik 
kal a  régi homokot.

Hom okösszetétel :
80—90% régi homok, ,
10—20% új homok,
2—2,5% bentonit,
1% szénpor,
4—6%  nedvesség.
Keverési idő 3—4 perc.

A homokkeverési előírást kifüggesztik.
A 3. és 4. sz. öntőcsarnokokban 2—2 daru 

pálya van. A felsőn híddaruk, míg az alsón 2—2 
konzolos daru fut.

Az 5. sz. csarnok elején gépi formázással, víz 
üveges m intahom okba autó-fogaskerékházakat for 

máznak. A form ákat görgősorra rakják . A C 0 2-t 
a m intán keresztül vezetik be, kb. 70 mm távolsá 
gokra levő 2—3 mm átm érőjű furatokon, a keze 
lési időt időrelével szabályozzák. A C 02 melegí
tésére 0  100 X 120 mm m éretű villamos fűtésű 
hengert használnak. A C 02 nyom ása 10 a tt , 
a kezelési idő 45 mp, a használt vízüveg 48 Bé°-os.

A Csepel A utó hengerfejéhez hasonló henger
fejeket 400 X 300-as formaszekrényben rázó-for- 
mázógépen gyártják . A m egvágásokat beömlő- 
magon keresztül oldalról képezik ki. A beömlő
csészébe szűrőmagot tesznek. K ét oldalról hasíto tt 
vezetőcsappal rak ják  össze a form ákat (3. ábra).

3. ábra. K ét oldalról hasított vezetöcsap

A víztérm ag legvékonyabb és egyben legmagasabb 
pontján  0  5 mm-es fu ra to t képeznek ki gázelve
zetés céljából. A fu rato t a  folyékony vas kitölti. 
A hengerfejet nem ötvözik, de nagy hőmérsékletű 
vasból öntik. Az em lített vezetőcsapokat csak 
öntés u tán  veszik ki az összerakott szekrényekből. 
A görgősorok végében a műhelycsarnok a la tti 
alagútban homokvisszaszállító szalag, ezek fölö tt 
homokolórács található . Ezekre —- ahol ürítésre 
van szükség — daruval egy hordozható excenteres 
ürítőrácsot helyeznek.

A karusszel-rendszerű lengyel homokröpítős 
formázási eljárás, am elyet a  géppel együ tt vettek  
át, nem v á lt be, m ost térnek á t  a Skoda-rendszerre 
(4. ábra). A kör alakú görgősor h a t munkahelyes,

4. ábra. Karusszel-rendszerű homokröpítős formázás

ezeken a helyeken tö rtén ik  a formaszekrény rá- 
helyezés (1), a  vízüveges m intahom ok-réteg fel
vitele (2), a beöm lőm inták és esetleges kapcsok 
ellenőrzése (3), homokröpítővei a szekrény tele- 
döngölése (4), a  felesleges homokréteg eltávolítása 
a  teledöngölt szekrényről és felöntésm inták kivé 
tele (5). Végül a letolórúd a (6) m unkahelyen a 
m intalapot a form aszekrénnyel együ tt görgősoron 
a görgősoros fordítógépbe (7) továbbítja . A fordító 
gépből a formaszekrény egy görgős kocsira (8) 
kerül, s a form ákat e kocsi segítségével a megfelelő 
görgősorra (9) továbbítják . Az 5. ábrán a fordító 
gép vázlatos rajza látható .



64 öntöde 1964. 3. sz. Csehszlovák öntészeti tanulmányút

SzoritohengereA 

Qorgos asztal

'zekreny lefogolap n 
( visszaengedve a gór gok 
alá sü llye d )

Forgaspont

: t
77777777*7777777777 Ш Е1]

5. ábra. Fordítógép

Elterjedtcn  használnak magból készült be 
ömlőcsészéket szűrőmaggal.

A 6. sz. csarnokban magkészítés folyik. Mag
homok előkészítőjük jól gépesített, különálló egy 
ség. A keverék minden alkotó ját pontosan bemérik. 
I t t  80 literes Röper-féle maglövőgép m űködik 
görgősoros kiszolgáló rendszerrel. A görgősoros 
rendszerbe egy Zimmermann-rendszerű sajtoló 
gépet ik ta tta k  be. A görgősor végén egy forgó, 
görgős asztal van, ennek segítségével a görgősoron 
keresztül, a mag a magszekrénnyel együtt a for
dítógépbe kerül. Innen a mag egy további görgő
soron á t ju t a szállító gumiszalagra, amely az 
összes magkészítési m unkahely m ellett végig 
halad, és az összes m agot a szárítókemencékhez 
viszi. H árom  nagy, két kisebb szokványos és egy 
elevátoros magszárító kemencéjük van.

Ugyanilyen rendszerben készítenek m agokat 
25 literes maglövőgéppel is. E  gépeken készítik 
a  forgattyúsházak m agjait is (a nagyokat is) úgy, 
hogy a 3—4 mm-es huzalból h a jlíto tt m agvasat 
utólag, a lövés u tán  teszik bele a  magokba. A mag 
lövőgépekhez általában olajos homokot használ
nak. Fontos, hogy ez a homok kellőképpen folyós 
legyen. E  tulajdonság vizsgálatára egy készüléket 
szerkesztettek, am elyet a  Slévárenství c. folyó
ira tu k  egy régebbi szám ában ism ertettek. A mag 
lövőgépekhez a vízüveges homok nem v ált be, 
m ert a reteszt erősen kop ta tta .

M űgyantás, fenolos m agokat is használnak, 
ezek nyers szilárdsága — főleg a felmelegítés köz 
ben — kicsi, ezért csak szárítócsészében szárít 
hatok. A magkeverékbe ugyanannyi fenolt adnak, 
m int olajat. A fenolos m agokba is tesznek viasz 
zsinórt és salakot annak ellenére, hogy a magokból 
kevesebb gáz fejlődik. A kényesebb form ákban 
a  magok berakását sablonnal ellenőrzik.

A vízüveges m agokat ön tö ttvas magszekróny- 
ben készítik. M agokat kézzel is készítenek. Mag- 
selejt elhanyagolhatóan kicsi.

A 7. sz. csarnokban van a tisztítóm űhely. I t t  
ta lá lható  a' hidroblast belső kézi pisztollyal, egy 
G F-gyártm ányú W heelabrator, egy Skoda-gyárt- 
m ányú körasztalos, acélszemcsés tisztító , egy 
nagy két munkahelyes vasszemcsés tisztítókam ra, 
valam int két nagy öntvények hőkezelésére szol
gáló koksztüzelésű kemence.

A m otorházak és hengerfejek öregbítését elő
írás szerint 600—650 C°-os 8 órás izzítással végzik. 
A felfűtés sebessége 100 C°/óra. Az öntvényeket 
30 C°/óra sebességgel legalább 100 C°-ig a kem en 

cében keil lehűteni. M egállapították, hogy 250 
C°-os kivétel esetén ism ét feszültségek ébrednek 
bennük.

Száríto tt formákhoz és vízüveges magokhoz 
kokszos fekecset használnak az alábbi összetétel
lel : 120 kg őrölt koksz, 23 kg bentonit, 3,7 kg 
dextrin, 160—170 liter víz.

A keverést úgy végzik, hogy először a kötő 
anyag felét adagolják és pépes állapotban kever 
nek, m ajd a m aradék kötőanyagot beadva vízzel 
hígítanak és 3 órán á t  kevernek.

Ehhez a fekecshez olykor még fenol- és krezol- 
g y an tá t is szoktak adagolni, a hengerek fekecselé- 
séhez. Vízüveges formákhoz és magokhoz, vala 
m int bentonitos formákhoz alkoholos fekecset 
használnak, melynek összetétele : 20 liter dena 
tu rá lt szesz, 0,3 liter fenolgyanta, 9— 12 kg grafit. 
Először a  g yan tá t kell oldani a  szeszben, m ajd 
u tán a  hozzáadni a  grafitot. E  fekecset használat 
közben keverni kell, m ert különben ülepedik.

Egészen futólag m egtekin tettük  anyagvizs 
gáló laboratórium ukat is, mely szokványos beren 
dezésű. Mikroszkópos szövetszerkezeti vizsgálato 
k a t általában nem végeznek, m ert ez nem szerepel 
az előírásokban. K ivétel a dugattyúgyűrűk anyaga, 
amelyben max. 5% ferrit lehetséges.

A vállalathoz összesen három  öntöde ta r to 
zik. E  három  öntödében az összes dolgozó létszám 
750 fő, míg az összes termelés évi 17 000 t.

Az öntödék a gyáron belül gyárrészlegként 
működnek, összesen 50 fő technikussal. A fő- 
m etallurgus osztályán 30 fő dolgozik, ebből 3 fő 
mérnök. A három  öntödében összesen három  m ér
nök dolgozik.

I I I . K O V O L IT , M O D Ë IC E

1. Szerszámműhely

A kb. 100 m hosszú, 15 m széles és 6 m magas, 
világos és korszerű csarnokban 120 em ber dolgo
zik, két erős nappali m űszakban és egy gyenge 
éjjeli műszakban.

Az általános szokványnak megfelelő kb. 
70 db szerszámgépet lá ttunk . Van 2—3 pantográ 
fok is. A vezetőcsapok fu ra ta it és egyéb precíziós 
m unkát is három precíziós fúrógépen készítik.

A nyomásos öntőszerszám aikat kétféle acélból 
készítik, az egyik egy jól bevált sajá t ötvözet az 
alábbi összetétellel :

C r = 1 4 —16% Si = 0 ,4  -0,5%
Mn =  0,9% 0 = 0 , 1 8 —0,28%
A másik a Böhler US. U ltes szerszámacél:
Cr =  4—5% Mo =  1,0— 1,5%
V =  0,4—1% C =  0,30—0,35%
Si =  1%
Kevéssé és mélyen tagolt nyomásos öntőszer

számok készítésére egyaránt használják m indkét 
acélféleséget.

K enőgyűrűk készítésére a Poldi No. 212-es 
szerszámacélt használják az alábbi összetétellel : 

W  =  9,5— 10,0% Cr =  2,5% 
0 = 0 ,3 %  V = 0 ,1 %

Nyomásos öntőszerszámaik é le ttartam a vas 
tagfalú, bonyolult alum ínium  öntvényekhez 50 000
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— 60 000 lövés, míg vékonyfalú, nem bonyolult 
öntvényekhez kb. 80 000 lövés.

E  szerszámműhely csak sa já t szükségletre 
term el. A szerszámok szerkesztését 20 fős szerszám 
szerkesztő részleg végzi.

2. Öntöde
Négy egymással párhuzam os öntőcsarnokban 

alum ínium -, réz- és cinkalapú ötvözetek nyomásos 
öntését alumínium- és rézalapú ötvözetek kokilla- 
öntósét végzik. A nyomásos öntöde jelenlegi te r 
melése 1000— 1200 t/év, míg a kokillaöntödéé 
600 t/év . Ez azonban nem a teljes termelés, m ert 
az öntöde még a felfejlődés állapotában van. A 
nyomásos öntöde kapacitása a  teljes felfutás u tán , 
feltehetően kb. 6000 t  lesz évente. A nyomásos 
öntödében több Polák gépet, 2 db E. K unért g y á rt 
m ányú, CDW2A. típusú gépet és egy Triulzi 
Cast—Z—120 nyomásos öntőgépet lá ttunk , me
lyek kicsomagolt állapotban beépítésre vártak . 
Ezeken túlm enően is lá ttu n k  még több nyomásos 
öntőgép alapot, de még a beépítendő gépek nélkül. 
A nyomásos öntödében az első gépet kb. egy évvel 
ezelőtt indíto tták .

Az üzem tervezésekor azzal az elképzeléssel 
indultak, hogy az összes gépi berendezést külföld 
ről szerzik be. Ez az elképzelés azonban később 
m egváltozott, s így öntőgépeik döntő többsége 
cseh Polák gép. Üzemképes állapotban a következő 
gépeket lá ttu k  :

9 db CLP 40/8 típusú Polák-gép, régi jele
408,

8 „ CLP 85/15 „ „ 600,
16 „ CLP 116/28 „ „ 900,
8 „ CLP 220/55 ,, „ 2255,
9 ,, CLP 180/30 ,,
2 ,, CLP 200/30 ,,
4 ,, P arting  típusú, CLG 200/20-as, m a m ár 

nem g y árto tt Polák gép, (régi jele 1220), 
1 ,, CLP 500/70-es Polák gép, 

azaz összesen : 57 db Polák gép.

A nyomásos öntőgépeket (24 db) az I. öntő 
csarnok végétől kb. a csarnok közepéig, ké t egy 
mással párhuzam os sorban helyezték el. A csarnok 
másik végén készítik elő az öntőszerszám okat az 
öntéshez. A csarnok közepén tö rtén ik  az anyag 
előkészítés. A I I I . sz. öntőcsarnokban ugyancsak 
ta lálhatók  nyomásos öntőgépek, szám szerint 
36 db. E  két csarnok között ta lálható  a készönt- 
vénytároló (MEO) és az olvasztómű csarnoka.

A nyomásos öntőgépek présszivattyútelepe 
centrális megoldású, az I. sz. nyomásos öntő 
csarnok végén külön terem ben. I t t  6 db 600 1/perc 
teljesítm ényű présszivattyú található , m indegyi
k e t 140 LE-s m otor h a jtja  meg. Ezzel az elrende 
zési móddal eddig nem volt semmi fennakadásuk 
és balesetük sem. A gépeket 2%-os növényolaj
emulzióval m űködtetik. Az akkum ulátorokat —, 
melyek üzemi nyom ása 120 a tt, — negyedéven 
ként 150 a tt-s  próbanyom ással ellenőrzik.

Minden nyomásos öntőgéphez helyi elszívás 
tartozik. A legnagyobb öntőgépük maximális 
záróereje 5001, ezen a gépen 8—9 kg-os alum ínium 
öntvényeket öntenek.

A nyomásos öntödében az átlagos selejt 
10— 13% :

Kézi koldllaöntödéjük az olvasztóművel 
együ tt korábban, kb. 2,5 évvel ezelőtt indult. I t t  
a  nagyobb öntvények kokillái (elsősorban autó- 
alkatrészek) mechanizáltak. Egy fa jta  fedél
ön tvényt 4 db, körben elhelyezett kokillában egy 
nődolgozó készít. E  kokillák magjai hidraulikus 
m ozgatásúak. A Skoda-Octavia személygépkocsi 
tovább ító já t két, egymás m ellett elhelyezett kokil
lában öntik, ahol az egyik kokillafél és a magok 
hidraulikusan m ozgatottak.

A kokillaöntödében az átlagos selejt 4—5%.
Az üzemben használt ötvözeteik a követ

kezők :

I. A lum ínium ötvözetek :
1. 13%-os szilumin,
2. /S-szilumin 12% szilícium- és 0,5% m ag 

nézium tartalom m al (ezt az ötvözetet nem hő 
kezelik),

3. hipereutektikus szilumin 15% Si-tartalom -
mal,

4. AlMg5.

II . Rézötvözetek :
1. Sárgaréz 60% Cu- és 2% Pb-tartalom - 

mal. (Tulajdonképpen egy különleges autom ata 
sárgaréz.)

2. Tombasil (szilíciumos tom bak) : Cu =  
=  80%, Sí =  4% , Zn =  16%. Ennek a hazánkban 
nem használatos ötvözetnek jó  a korrózióállósága 
és szivattyúalkatrészek készítésére használják.
I I I . C inkötvözet a D IN  szerint 4% Al- és 0,5%  
Cu-tartalommal.

Az olvasztómű ötvözéssel nem foglalkozik. 
Ö tvözeteiket töm balakban, készen kapják. A 
szilumin-féleségekben a szilícium tartalom gyak 
ran  a la tta  van az előírtnak. Ilyen esetben a h iány t 
30% Si-tartalm ú szilikoalumíniummal pótolják. 
A kapo tt szilumin-szállítm ányokban a vas-szeny- 
nyeződés gyakran nagyobb a megengedettnél. 
H a a vastartalom  a megengedett h a tá r t csak 
kevéssel lépi túl, akkor a tűalakú vasaluminid- 
kristályokat mangános modifikálással gombosi tik. 
H a viszont a vastartalom  0,8% felett van, akkor 
az ötvözetet tisz ta  alumínium és szilikoalumínium 
adagolással lúgítják, azaz így csökkentik vas 
ta rta lm á t az előírt ha tár alá.

A szilumin-féleségeket olvadt állapotban az 
alábbi sókeverékkel nemesítik : NaCl =  50%, 
N aF = 2 6 % , KC1 = 2 4 % . A kezelés u tán  lel 
órán belül öntenek.

Központi olvasztóm űvükben 4 db 1000 kg-os 
tégelves és 3 db fűtőcsatornás hálózati frekvenciás 
(periódusszám : 50) kemence található . Az utóbbi 
kem encéket az osztrák Siemens—Halske cég szállí
to tta , ezek befogadóképessége : 2 db 1QÔ0 kg 
és 1 db 2000 kg. E  kemencék ára kom pletten, 
szereléssel együ tt kb. 0,5 millió Schilling volt. 
B élésélettartam uk a gyártó  cég szerint 2 év, a 
fenékkő é lettartam a 0,5 év. A bélésélettartam m al 
kapcsolatban sa já t adatuk  még nincs, m ert bár 
a kemencék kb. 2,5 éve működnek, átépítésükre 
még nem volt szükség. Megjegyezték, hogy a-
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Strakonice-i M otorkerékpárgyár nyomásos öntö 
déjében is ugyanilyen kemencék vannak.

A Siemens—Halske-féle kemencék fűtőcsator 
náinak az Al20 3-habtól való m egtisztítása — 
bogy a csatornák eltömődését megakadályozzák, 
— sok bajjal jár. A tisz títást a  kemencék felbillen
t e t t  állapotában végzik. A fűtőcsatornák tisztító- 
nyílásait svéd ELŐ masszával dugaszolják be, 
ennek összetétele : S i0 2 =  56%, A120 3 =  25— 
28% , a többi szennyezés (Fe20 3 stb.) és 2% 
szulfitlúg.

A kemencékben egy tonna alum ínium ötvözet 
olvasztásához átlagosan 450 kW ó szükséges, a 
teljesítm énytényező : cos <p =  0,85—0,95. A ke 
mencékhez 1— 1 szabályozó transzform átor ta r 
tozik, melyek 100—480 V közt szabályozhatók. 
A  tégelyes indukciós kemencékben az adagtartam  
2 óra. Az indukciós kemencéktől a m erítő kem en 
cékhez a folyékony fém et villamos-targoncán max. 
500 kg befogadóképességű üstben szállítják.

A nyomásos öntőgépek m ellett 1—1 és a kézi 
kokillaöntödében 6 db ún. merítő tégelyes kemence

található  (befogadóképességük 50 kg Al), melyeket 
Dél-Morvaországból csővezetéken ideszállított 8000 
kcal/N m 3 fűtőértékű földgázzal fűtenek. E  kem en 
cékben cseh és N D K  gyártm ányú grafit tégelyeket 
használnak, kielégítő élettartam m al. A kokilla- 
öntödében egy darab ké tte rű  villamosfűtésű ke 
mencét is lá ttunk .

Az öntvények tisz tításá t a IV. sz. csarnokban 
végzik a kokillaöntés szomszédságában. I t t  3 db 
leszúróeszterga, 2 szalagfűrész és több köszörűgép 
van. E  csarnok hátsó részében az öntvény válogatás 
folyik.

Az öntvénykikészítőben lá ttuk , hogy a hibás 
alum ínium öntvényeket indokolt esetben forrasz 
tással jav ítják . A használt forrasz összetétele : 
Sn = 5 0 % , Zn = 5 0 % .

Az alum ínium ötvözetek hőkezelését 3 hő 
kezelő kemencében végzik, ezek közül kettő  
ellenálláshuzallal fű tö tt, egy pedig sófürdős.

Rácz József—dr. Pilissy Lajos 

(Folytatása köv.)

Lipcsei Tavaszi Vásár, 1964

Az 1964. március 1-től 10-ig megrendezendő 
Lipcsei Tavaszi V ásárra eddig 60 ország 9000 
kiállítója jelentette be részvételét. A Vásár 
m ottó ja  : „Műszaki haladás a szabad nemzetközi 
kereskedelem szolgálatában” , melynek értelmében 
az összes szakma legmagasabb m űszaki-tudom á
nyos színvonalú gyártm ányait m u ta tja  be. A 
300 000 négyzetm éternyi nettó  kiállítási terület 
kétharm adát a vásár súlypontját képező nehéz 
ipari szakm ák foglalják el.

A műszaki berendezések nemzetközi kínála 
tának  keretében érdekes öntödei gépészeti kiállí
tási anyag várja  a látogatókat. A Német Demok
ra tikus Köztársaság, mely ennek a szakm ának leg
jelentősebb kiállítója, szerteágazó gyártási prog 
ram já t m u ta tja  be, többek között öntödei gépeket 
és tartozékokat, préselő- és rázó formázógépeket, 
nyomásos öntő au tom atákat és kokillaöntő aggre- 
gátokat. Egyes gépek eladásán túbaz  N D K  törek 
szik kom plett öntödék exportjának kiterjesztésére 
is, ebből a  célból modelleket m uta tnak  be, még
pedig kom plett, homokelőkészítő berendezést, 
autom atikus formázó egységekből felépített te lje 
sen gépesített formázó részleget, gépesített mag 
készítőt és gépesített öntvénytisztító  berendezést.

A VEB Leipziger Eisen- und Stahlwerke 
bem utatja  új PH D S 1800 típusú öntvénytisztító 

gépét, mellyel szürkeöntvénytől a különleges 
acélöntvényig minden öntvényminőség tisztítható. 
A négy szórókerekes, szakaszos mozgású, szállító 
tárcsás gép kiválóan tisztít. Különös figyelmet 
érdemel az új h a t munkahelyes forró magszek 
rényes magkészítő karusszel, melyhez különleges 
m űgyantát használnak. Ez a forró magszekrény 
ben rövid idő a la tt polimerizálódik és megköt. 
A gyártási idő csökkentése érdekében közepes 
nagyságú magokhoz célszerű egyidejűleg több 
magszekrénnyel dolgozó berendezéseket használni. 
A KS 12 és KS 6 maglövőgépek hat munkahelyes 
karusszelbe építhetők be. A maglövés u tán  a zárt 
magszekrény négy keményítőállomáson halad át, 
a hatodik állomáson a mag készen emelhető ki a 
magszekrényből. A forró magszekrényes eljárásra 
ép íte tt karusszel a vezérlés és a záró-nvitó beren 
dezés módosítása u tán  vízüveges magok gyártására 
is használható. Ugyanez az üzem gyártja  nagy 
magok készítésére a KS 100 maglövő berendezést. 
Ennek a gépnek a felépítése a nagy mechanikai 
igénybevétel m ia tt az eddig ism ert típusoktól 
különbözik. Az új KS 100 — melynek lövőhengere 
100 literes — asztalszerű alsórészből és a felső 
lövő egységből áll, melyeket két oszlop köt egy 
mással össze. A pneum atikus vezérlőberendezést 
különálló kapcsolószekrényben helyezték el.

G. M .
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Sopronban 1915 októberében született, 1963. 
december 29-én tragikus hirtelenséggel halt meg. 
1964. január 7-én családja, nagyszámú m unka 
tá rsa , b ará tja  és tan ítványa  kísérte utolsó földi 
ú tjá ra  a Farkasréti tem etőben, ahol dr. Oláh Gábor, 
az Öntöde Vállalt igazgatási osztályának vezetője 
búcsúztatta  a vállalat nevében.

M int mozdonyvezető gyermeke a legnagyobb 
nehézségekkel, szívós küzdelemmel került a közép 
iskolába, m ajd a  József N ádor Műegyetem sop 
roni karára, ahol 1939-ben fémkohómérnöki okle
velet szerzett.

Tanulm ányai befejeztével Csúcsomra, az 
akkori Állami É rcbányászat antimonkohójához 
került különleges ércanalitikai feladatok végzé
sére. N éhány éven á t a kohóüzemet teljesen ön 
állóan vezette, az üzemet céltudatosan korszerű 
sítette. A ném et megszálló esapatok 1944 decem 
berében Csúcsomról többedm agával a szászor
szági M uldenhütte-be hurcolták és az o ttani ólom
kohóban hadifoglyokkal együ tt dolgoztatták. 
Egészsége i t t  rendült meg és betegségéből teljesen 
m ár nem tu d o tt kilábolni. Felszabadulás u tán  
fizikailag kissé megerősödve gyalog került haza 
családjához.

Pályafutása ezt követően változatos. A föld 
birtokreform  műszaki ügyeit éppen olyan szívó
san és megelégedésre intézte, m int üzemi m unká 
já t  Diósgyőrben, ahol a vasöntödében m int üzem 
vezető m űködött.

1951-ben Budapestre került, főhivatásúan be 
kapcsolódott a KGM szakmai káderképzésébe. 
Megszervezte az első hazai öntő művezetőiskolát, 
melynek egészen az iskola megszűnéséig vezetője 
is volt. Számos, az öntőipar terü letén  jól helytálló 
művezető képzését vezette, akik gazdag tudással, 
sok hasznos útravalóval kerültek ki az üzemekbe. 
Ezzel az akkori viszonyok között szakkáder- 
hiánnyal küszködő öntödéket nagyban segítette 
népgazdasági terveik teljesítésében.

Az öntödei művezetőiskola megszűntével, a 
KGM Műszaki Főosztályán, m ajd a  KGM Ipar- 
politikai Főosztályán dolgozott oly eredményesen, 
hogy 1953-ban a Munka Érdem érem  korm ányki
tüntetésben részesült.

Az üzemi m unká felé vonzódott, ezért kivált 
a KGM-ből és 1963-ban az Öntödei Vállalat 
Műszaki Igazgatóságán a Technológiai Osztály 
vezetését ve tte  á t, ahol az öntödék korszerűsíté 
sét célzó tervei, elképzelései és célkitűzéseinek 
m egvalósítását megkezdte ugyan, de befejezni 
ezeket m ár nem tud ta .

A kohászati és az öntödei szakoktatásban v e tt 
részt, m int tanár, vezető, szakfelügyelő, könyvíró 
és szervező. E z t a m unkakört szívügyének tekin 
te tte  és e téren  m aradandót alkotott.

Éveken á t  az Egyesület O ktatási B izottságá 
nak vezetője volt és kiváló m unkájának elismeré
séül 1963-ban az Egyesület vezetősége a Zorkóczy 
emlékéremmel tü n te tte  ki. M unkásságát nem is 
lehet jobban és szebben jellemezni, m int am it az 
adományozás indoklásában olvashattunk :

,,Egyesületünk Öntödei Szakosztályában m in 
dig igen ak tív  m unkát fe jte tt ki. Az utóbbi évek 
ben kifejlesztette a m unkabizottságok tevékeny 
ségét és ezzel úgyszólván k ialak íto tta  a szakosz
tá ly  egyik leghatékonyabb m unkastílusát. Az O kta 
tási M unkabizottság vezetését ő maga lá tta  el. 
Ez a B izottság odaadó értékes m unka következté 
ben eredményesen dolgozott az öntészeti szakokta 
tá s  kialakításának minden területén. E lkészítette 
a KGM Öntőipari Technikum ainak első szerve 
ze tt tan tervét, m ajd ezt az anyagot a  változó 
kívánalm aknak megfelelően tovább fejlesztette. 
Kidolgozta a felsőfokú technikum ok és az önté 
szeti szaktechnikum ok teljes tanítási te rvé t is. 
A vezetése a la tt álló m unkabizottság eredményes
ségét mi sem bizonyítja jobban, m int az, hogy a 
KGM a bizottság javasla tá t elfogadta és m unká 
ju k a t messzemenően elismerte. Az O ktatási M un 
kabizottság Sári Vince vezetésével tevékenyen 
részt v e tt az oktatási reform során a Műszaki 
Egyetem re háruló feladatok megoldásában is. 
Az Egyetem  elfogadta az új öntészeti tanszék fel
állítására, az öntőmérnök és az öntő szakmérnök 
képzésre vonatkozó javasla ta it” .

M iután a koporsót le te tték  a n y ito tt síron 
keresztül fek te te tt keresztfákra, Sáfár László az 
Öntödei Szakosztály elnöke búcsúzott Vince bará 
tunk tó l és ígéretet te tt, hogy a félbehagyott m un 
k á t abban a szellemben folytatjuk, ahogy ennek 
alap jait oly nagy szeretettel lefektette.

Szerencse le. A rög kétfelé rakva 
Omladozik a gödör mellett.
Tátong a sír, a legsötétebb akna,
Amely örömet, bánato t elfed.
Jó  szerencsét! A föld mély ölébe le,
Utolszor visz a koporsó kötele.
Sári Vince 
Utolsó Jószerencsét!

Maréchal К.

S Á R I  VI NCE
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4z Ö ntödei Szakosztály 1963. II. félévben végzett m unkája

A sokrétű szakosztályi m unka ismertetése 
helyett az elm últ félév történetéből néhány főbb, 
jellemző eseményt ragadok ki. Többoldalú kérés 
nek eleget téve, négy olyan előadást ta rto ttunk , 
amelyre a  szakosztály egész tagságát meghívtuk. 
A részvétlenség m ia tt ezek nem mindegyike Amit 
sikeres. Mégis ki kell emelni ke ttő t, amelyek sike
resnek mondhatók. A GHW  cég szakemberei 
1963 október 25-én három — filmvetítéssel egybe
kö tö tt — előadást ta r to tta k  öntödéi berendezések 
ről, forró szeles kupolóról és kéntelenítő berende- 
dezésről. Az előadások megfeleltek a mintegy 120 
résztvevő igényeinek. Az Olvasztási M unkabizott 
ság m unkájáról 1963. december 5-én számolt be 
Feiner Sándor okleveles kohómérnök, a bizottság 
vezetője. A jelentés az öntödék igen aktuális és 
megoldást követelő kokszellátási problémáinak 
minőségi kérdéseivel foglalkozott. Az ism ertetett 
kísérletek eredményei megegyeznek a hasonló 
angol, francia és a Nemzetközi Komitó koksz m un 
kabizottsága által végzett kísérletek eredményei
vel, és egyértelm űen bizonyítják a jelenlegi koksz 
ellátás minőségi kérdéseiből következő népgazda 
sági károkat. A beszámolót a hallgatóság élénk 
v itá ja  követte és ebbe bekapcsolódtak a KGM, a 
külkereskedelmi és elosztó vállalatok, valam int az 
öntödék képviselői.

A fentieken kívül két tanulm ányúti beszá 
moló hangzott el. Az egyik fémöntészeti klubnap 
keretében a csehszlovák csapágyöntés helyzetét 
ism ertette, a  másik 3 csehszlovák öntöde és az Onté- 
szeti K u ta tó  In tézet m unkájáról számolt be. Az 
u tóbbit a romániai társasutazásról készült film 
vetítése egészítette ki.

M unkabizottságaink m unkaterv szerint végez
ték  m unkájukat. Az egyes bizottságok klubnap 
keretében számoltak be eddigi tevékenységükről. 
Hosszabb ideje működő m unkabizottságaink mel
le tt ú jabbak is alakultak, amelyek egy-egy, a 
Szakosztályhoz érkező kérés szakmai véleményezé
sét végzik el. Ilyenek voltak az Apr. 4 Gépgyár 
öntödéjében történő gömbgrafitos öntö ttvasgyár 
tá s  fejlesztési tervének és az öntészet 20 éves fej
lesztési tervének véleményezése stb. O ktatási 
M unkabizottságunk odaadó m unkájának eredmé
nyeit is m egtaláltuk abban a tájékoztatóban, 
am elyet dr. Nándori Gyula egyetemi docens ta r 
to t t  néhány vezetőségi tagnak az öntő szakmér
nökképzés helyzetéről és tantervéről. A jó m un 
kabizottsági m unka eredményeként könyvelhető 
el, hogy a Munkaegészségügyi M unkabizottság 
h a t tag já t 1964-ben előadóként vendégül látják a 
tárgykörbe illő lengyelországi konferencián. A Mag
lövő M unkabizottság m unkája is tevőlegesen hoz
zájáru lt ahhoz, hogy m a m ár megindult a hazai, 
minden igényt kielégítő m űanyag réseit fúvóka 
gyártása. Sorolhatnánk tovább is ezeket az ered 
m ényeket annak bizonyításául, hogy az egyesületi 
keretek között végzett társadalm i tevékenység 
mennyire konkrét népgazdasági eredm ények böl
csője.

Egyre tisztábban bontakoznak ki a vidéki

csoportok m unkájának célszerű keretei, formái és 
tartalm a. Ez kiegészíti a  Szakosztály m unkáját, a  
jövőben pedig alapvető eleme lesz. A vidéki cso
portok lényegében és helyi követelményeknek 
megfelelően választják ki tevékenységi körüket: 
ezért Debrecenben elsősorban szakmai tovább 
képző előadásokat és belföldi tanulm ányutakat 
szerveznek ; Sopronban a fejlesztési tervek képe 
zik a m unka a lap ját ; Győrben több előadás és 
klubnap volt a második félévben : a Csepeli 
Csoport sokrétű, a szakosztályi élet minden te rü 
letét érintő m unkát végez. Különösen kiemelkedik: 
a csepeli tag társak  szakirodalmi tevékenysége az 
Öntöde és egyéb lapok hasábjain.

Az egyesületi m unka iránti érdeklődés a  ta g 
létszám növekedésében is m egm utatkozik. A ve 
zetőségi ülés 1964-ben 40 új tag  felvételét hagyta 
jóvá, ezzel a taglétszám  400 főre em elkedett.

Az év második felében tovább folyt a I I I . 
Öntő Napok szervezési m unkája.

A Szakosztály két szakcsoportjának m ásoiki 
félévi tevékenységét kevesebb siker koronázta, a  
teljes szakcsoportokat megmozgató rendezvények 
hiányoztak, inkább csak a kisebb m unkacsoportok 
m unkája érdemel említést.

Feltétlenül meg kell említeni a külföldi 
kapcsolatok erőteljes fejlődését, amelyek m a m ár 
egyre inkább kétoldalúvá válnak. Szakosztályunk 
tagjainak 14 fős csoportja résztvett az Öntés
technikai Egyesületek Nemzetközi Bizottságának 
31. prágai kongresszusán. Október-novemberben 
26 fős csoportunk ism erkedett az igen fe jlett 
csehszlovák öntőiparral és öntészeti kutatással. 
Az osztrák testvéregyesület közgyűlésén lehetőség 
nyílt a szorosabb együttm űködés feltételeiről tá r 
gyalni. Felú jíto ttuk  kapcsolatainkat az olasz- 
országi öntőkkel és kialakulóban van a szorosabb 
együttm űködés. A Szakosztály küldöttei a  Lipcsé
ben rendezett öntőnapokon is résztvettek. Lengyel- 
országban ta r to tt  előadást Szakosztályunk egyik 
tag ja  az öntvénytisztításról.

Egyesületünk helyiségében igen sok külföldi 
kollégát üdvözölhettünk. A személy szerinti fel
sorolás mellőzésével megemlítem, hogy japán, 
osztrák, lengyel, olasz, nyugat-ném et, svájci öntők 
keresték fel Szakosztályunkat és fo ly tattak  tá r 
gyalásokat a gyümölcsözőbb együttm űködés érde 
kében. Meg kell említeni, hogy a II I . Öntő Napok 
irán t megnyilvánuló nemzetközi érdeklődés eddig 
nem tapasztalt m éreteket ölt. Mindezek azt m u ta t 
ják, hogy helyesek a Szakosztály vezetőségének 
a nemzetközi együttm űködés bővítésére irányuló' 
törekvései, m ert a külföldi kapcsolatok a szakmai 
ismeretek bővítésének leghatásosabb eszközei közé 
tartoznak.

A felsorolt eredménynek számító tények u tán  
meg kell említeni az egyesületi m unka néhány fájó 
pontját. A tagok egy része nem aktív  résztvevője 
és főleg nem szervezője az egyesületi m unkának. 
Az egyre élénkebbé, sokrétűbbé váló m unka terhe it 
m a m ár nem tu d ja  m agára vállalni a legodaadób- 
bak szűk köre.
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Friss erőkre van szükség, hiszen az eddigi 
eredmények is annak köszönhetők, hogy kibővült 
— főleg fiatalabb szakemberekkel— az aktív  
tagok száma. A fiatalok részvétele azonban korán t 
sem kielégítő. Nem olyan a kapcsolat az idősebb 
és fiatalabb generációk között, am ilyent az összes 
korosztálynál tapasztalható  szakmai szeretet d ik 
tál. Igen passzív szakembereink szakirodalmi 
tevékenysége. Ez annál is furcsább helyzetet szül,

mivel az Öntödével szemben tám aszto tt igényeket 
szakembereink egyre határozottabb formában feje 
zik ki. De ki terem tsen színvonalasabb folyóiratot, 
ha nem a szakosztály tagjai?

Sorolhatnánk eredményeink m ellett a fogya
tékosságokat is, e helyett azonban felajánljuk az 
egyesületi m unka kereteit minden szakm ánkat 
szerető kollégánknak.

Vörös Árpád

Szakosztályi h írek

Az Öntödei Szakosztály vezetősége 1964. I. 
9-én ülést ta r to tt. Napirenden az 1963. II . félévi 
titk á ri beszámoló és az 1964. I. félévi m unkaterv 
és költségvetés szerepelt. A titk ári beszámolót 
máshol közöltük. Az ülésen sokat v ita to tt kérdés 
volt a fémöntő és mintakészítő szakcsoport m un 
kája  és az Öntöde anyagellátottsága. A vezetőségi 
ülés határozata alapján a lap kérdéseivel külön 
ülésen kell foglalkozni.

A vezetőségi ülés az alábbi tagfelvételeket 
hagyta jóvá :

Csemák Pál technikus, Öntöde V állalat 1. sz. 
Gyáregység

F  élmér ai István  technikus, Öntöde V állalat 1 sz. 
Gyáregység

Koltai Veronika technikus, Csepeli Vas- és Acélönt. 
Marosán M ihály  technológus, Csepeli Szerszám- 

gépgyár
Sárközy György technikus, Csepeli Vas- és Acélönt. 
Szabó Ferenc üzemvezető, Csepeli Vas- és Acélönt. 
Tóth Ferenc technikus, Cs. M. H íradástechnikai 

Gyár

Vincze Sándor kohómérnök, Csepeli Vas- és Acél
önt.

Bernecker János technikus, Önt. Váll. Soproni 
Vasönt.

Brieber István  technikus, Önt. Váll. Soproni 
Vasönt.

Buczólich Antal oki. kohóm éra., Önt. Váll. Soproni 
Vasönt.

Diboky Jenő technikus, Önt. Váll. Soproni Vasönt. 
Gáspár János technikus, Önt. Váll. Soproni Vasönt. 
Glász M ihály  technikus, Önt. Váll. Soproni Vasönt. 
Grán Győző technikus, Önt. Váll. Soproni Vasönt. 
Hárs Károly technikus, Önt. Váll. Soproni Vasönt. 
Horváth László technikus, Önt. Váll. Soproni 

Vasönt.
Knabel Károly gyártásvezető, Önt. Váll. Soproni 

Vasönt.
M uhi Nándor technikus, Önt. Váll. Soproni Vasönt. 
Simon János technikus, Önt. Váll. Soproni Vasönt. 
Szényi Jenő üzemvezető, ö n t. Váll. Soproni Vas

önt.
Varga István igazgató, Önt. Váll. Soproni Vasönt. 
Vida László oki. kohóm éra., Önt. Váll. 3. sZ. 

Gyáregys. Győr
* * *

Az Öntödei Szakosztály vezetősége 1964. I. 
20-án baráti beszélgetést fo ly ta to tt az Egyesület 
helyiségében Szedzielarz, <7. és Swiecki, A. lengyel 
mérnökökkel a „Centrozap” és Nowa-Sól-i öntödei 
gépgyár képviselőivel. A két szakember magyar- 
országi tartózkodásának célja előzetes tárgyalások 
folytatása Magyarországon működő lengyel öntö 
dei berendezések szervizszolgálatának m egterem 
téséről. A lengyel kollegák a Szakosztály tám o 
ga tásá t kérték terveik megvalósításához. A Szak
osztály vezetőségének megjelent tag jai felajánlot
ták  — az Egyesület keretei között — a baráti kap 
csolatok kiszélesítésének lehetőségeit, az em lített 
cél megvalósításához.

V. Á.

H írek

A  L e n g y e l N é p k ö z tá r s a s á g b a n  1 9 6 4 -b en  b e fe je z ik  
eg y  é v i 12 000  t o n n a  f i t t i n g e t  g y á r tó  ö n tö d e  é p í té s é t .  
A  f i t t i n g e t  f e k e te  t ö r e t ű  te m p e r ö n tv é n y b ő l  g y á r t j á k .  
A  fo ly é k o n y  f é m e t  fo r ró  sze les  k u p o ló b ó l n y e r ik .  A z 
ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s é t a u to m a t ik u s a n  v e z é re l t  e l e k t r o 
m o s  f ű té s ű  k e m e n c é b e n  v ég z ik .

Gorgul, K azim ierz, a  g y á r  fő m é rn ö k e  és  M ofina, 
M arian  fő te c h n o ló g u s  a  C sepeli V as-  és A c é lö n tö d é k b e n

k é t  h é te n  á t  t a n u lm á n y o z ta  a  m a g lö v ő  g é p e k e n  tö r té n ő  
v íz ü v e g e s  f i t t in g m a g - k é s z í té s t .  A  k é t  s z a k e m b e rn e k  
le h e tő s é g e  n y í l t  a  m ű a n y a g  m in ta -  és m a g k é s z íté s  t a n u l 
m á n y o z á s á r a  is. N a g y  é rd e k lő d é ss e l f ig y e l té k  a  h a z a i 
g y á r tá s ú  F u r f ix  k ö tő a n y a g g a l  f o ly ta to t t  k ís é r le te k e t .  
A  ta n u lm á n y ú t  b e fe je z té v e l e lism e ré sse l n y i la tk o z ta k  
a  l á to t ta k r ó l .

V. Á.
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H írek

O k tó b e r  h ó  2 5 -én  az  O rszág o s  M ú z eu m i H ó n a p  
k e r e té n  b e lü l  a  s o p ro n i h e ly i  c s o p o r t  re n d e z é s é b e n  
N  о V á к i G у ti l a : „ K o h á s z a t i  e m lé k e k  S o p ro n  
k ö r n y é k é n ”  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .

N o v e m b e r  15 -én  Macher Frigyes és Nagyzsadányi 
Endre b e s z á m o lta k  a  c s e h sz lo v á k ia i ö n tö d e i t a n u l 
m á n y ú t  t a p a s z ta l a ta i r ó l .

A z e lő a d ó k  e g y ik e  (N a g y z s a d á n y i E n d re )  r é s z t  
v e t t  a  30. N e m z e tk ö z i Ö n tö d e i K o n g re s s z u s o n  ( P r á g á 
b a n )  és a z  a z t  k ö v e tő  ta n u lm á n y ú to n ,  m íg  a  m á s ik  
e lő a d ó  (M ac h e r F rig y e s )  a z  is m e r t  o k o k  m ia t t  s z e p 
te m b e r b e n  le m a r a d t  c s o p o r t  n o v e m b e r  h a v i  t a n u lm á n y 
ú t]  á n a k  ré s z tv e v ő je  v o lt.

M in d k é t e lő a d ó n a k  f e l t ű n t  a  c seh  ö n tö d é k  m in ő ség i 
k o k sz sz a l v a ló  e l lá to t ts á g a .  B á r  e g y m á s tó l  fü g g e tle n ü l 
l á to g a t t a k  tö b b  ö n tö d é t ,  e g y ö n te tű e n  m e g á l la p í to t tá k ,  
h o g y  a  c s e h  ö n tö d é k b e n  o lv a s z tá s r a  k iz á ró la g  c s a k  
ö n tö d e i k o k s z o t h a s z n á ln a k ,  a m e ly e t  n é h a  m é g  o s z tá 
ly o z n a k  is . K o h ó k o k s z o t se h o l se m  h a s z n á ln a k .

R é sz le te se n  b e s z á m o lta k  to v á b b á  a  c seh  ö n tö d é k 
b e n  t a p a s z ta l t  fo rm á z á s te c h n o ló g iá ró l  és a z  ö n tö d é k  
g é p e s íté sé rő l.

4 Macher Frigyes

Mérnök— technikus találkozó a Csepeli Vas- és A cél
öntödékben

A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  C sepeli 
C s o p o r tja  1964. j a n u á r  15 -én  t a r t o t t a  ez  é v i e lső  s z a k 
o s z tá ly i  é r te k e z le té t  a  C sep el V as- é s  F é m m ű v e k  
M ű sz a k i K lu b já b a n .

A z é r te k e z le te n  m e g je le n t  az  O M B K E  Ö n tö d e i 
S z a k o s z tá ly á n a k  e ln ö k e , a  V as- és A c é lö n tö d é k  v e z e tő i, 
a z  ö n tö d e i p á r tb iz o t t s á g  t i t k á r a ,  a  C sep e len  ta r tó z k o d ó  
le n g y e l ö n tő s z a k e m b e re k . A  g y á r  m ű s z a k i d o lg o zó i 
k ö z ü l m e g h ív tu k  a z o k a t  is , a k ik  n e m  e g y e sü le ti  ta g o k .

A z é r te k e z le te n  Szilágyi Imre, a  C sep eli C so p o rt 
v e z e tő je  b e s z á m o lt  a z  1963-as é v  e re d m é n y e irő l  és az 
1964. é v i  c é lk itű z é s e k rő l.  A  h o z z á s z ó lá so k  fo ly a m á n  
m e g v i ta tá s r a  k e r ü l t  a  g y á r ,  a  tá r s a d a lm i  sz e rv e k  és az  
E g y e s ü le t  k a p c s o la ta ,  v a la m in t  a  m ű s z a k ia k  le h e tő ség e i 
és h e ly z e te  a  C sep eli V as- é s  A c é lö n tö d é k b e n .

1 9 6 3 -b an  23 s a j á t  r e n d e z v é n y ü n k  v o l t ,  e z ek e n  
ö sszesen  504  fő  v e t t  r é s z t .  N y o lc  e lő a d á s t ,  i l le tv e  b e s z á 
m o ló t t a r t o t t u n k ,  tö b b e k  k ö z ö t t  r é sz le te s  i s m e r te tő t  
a  le n g y e l fo rró  sze les  k u p o ló k ró l,  a  p r á g a i  N e m z e tk ö z i 
ö n t ő  K o n g re ssz u s ró l. M á rc iu s  2 0 -á n  m ű a n y a g  m in t a 
k é s z íté s i a n k é to t  r e n d e z tü n k .  N D K -b e l i  s z a k e m b e re k  
ö n tö d e i g é p e k e t i s m e r te t te k  és g é p b e m u ta tó t  t a r t o t 
t a k .  E z t  la p u n k  ré s z le te s e n  i s m e r te t te .  S z ín es f i lm e n  
és v e t í t e t t  k é p e k e n  ja p á n  ö n tö d e i b e re n d e z é s e k e t 
m u ta t t u n k  b e . H a t  b e lfö ld i és h a t  k ü lfö ld i  t a n u lm á n y 
u t a t  s z e rv e z tü n k  21, i l le tv e  18 fő  ré s z v é te lé v e l.  1964. év i 
p r o g ra m u n k  fő  p o n t ja i  :

B e sz á m o ló k  le n g y e l ö n tö d é k rő l  ; m ű a n y a g  m in ta  
és m a g s z e k ré n y  k é s z íté s i  ta p a s z ta la tc s e r e .  Á p r . 6— 9-ig 
а  I I I .  O rszág o s  Ö n tő  N a p o k o n  v a ló  ré s z v é te l .  I s m e r 
t e t é s  a z  1. sz . é s  2. sz . V a s ö n tö d e  re k o n s tru k c ió s  t e r 
v e irő l . T a p a s z ta la tc s e r é t  t a r t u n k  a  g é p e s í te t t  f o rm á 
z á s  fe lsz e rsz á m o z á sá ró l, a  g é p e s í te t t  ö n tv é n y  t i s z t i  f á s 
ró l, és a  v a s ö n tv é n y e k  ja v í tá s á r ó l .

N o v e m b e r re  b e s z á m o ló t t e r v e z ü n k  a z  A m s te r-  
d a m i N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g re ssz u s ró l.

E z e k e n  k ív ü l  tö b b  v e t í té s s e l  e g y b e k ö tö t t  k lu b 
n a p o t  t a r t u n k .  A z eg y e s  re n d e z v é n y e k  id e jé rő l  az  E g y e 
s ü le te n  k e re s z tü l  m e g h ív ó k  s z é tk ü ld é s é v e l a  S z a k o s z tá ly  
m in d e n  t a g j á t  é r te s í t jü k .  A  b e lfö ld i t a n u lm á n y u ta k a t  
a z  óv k ö z b e n  je le n tk e z ő  ig é n y e k  a la p já n  á l l í t j u k  össze.

K ü lfö ld i  t a n u lm á n y u ta k a t  t e r v e z tü n k  J u g o s z lá 
v iá b a ,  L e n g y e lo rs z á g b a , B u lg á r iá b a ,  C s e h sz lo v á k iá b a , 
a  b r ü n n i  és  lip c se i v á s á r r a .  E z e n k ív ü l s z e re tn é n k  m é g  
n é h á n y  fő v e l r é s z t  v e n n i  a  k ö z p o n t i  re n d e z é s b e n  v á r 
h a tó  N S Z K  és o la sz o rsz á g i ta n u lm á n y ú to n  is.

A  p ro g ra m  m e g v a ló s ítá s á h o z  a  c s o p o r t  v e z e tő sé g e  
a  p á r ts z e r v e z e t  ré sz é rő l tö b b  tá m o g a t á s t  k é r  és jo b b  
e g y ü t tm ű k ö d é s t  s z e re tn e  k ia la k í ta n i .  A  v á l la l a t  v e z e tő i 

v e l a  c s o p o r t  jó  k a p c s o la to t  é p í t e t t  k i, d e  e z e n  a  té re n  
is v a n n a k  k ih a s z n á la t la n  le h e tő s é g e k .

S z ilá g y i I m re  b e s z á m o ló ja  u t á n  a  m e g je le n te k  
h o z z á s z ó lá sa i , i l le tv e  ja v a s la ta i  h a n g z o t ta k  el.

Sáfár László h a n g s ú ly o z ta ,  h o g y  m in d e n k i ig y e 
k e z z é k  m a g á n a k  sp e c iá lis  m u n k a te r ü le te t  k iv á la s z ta n i  
és a z t  e lm é ly ü lte b b e n  ta n u lm á n y o z n i .  A  k ü lfö ld i 
u ta k k a l  k a p c s o la tb a n  a  n y e lv ta n u lá s  fo n to s s á g á ra  
h ív ta  fel a  f ig y e lm e t.

Vörös Árpád fo g la lk o z o tt  a  C sep e li C s o p o rt és az  
E g y e s ü le t  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  k a p c s o la tá v a l ,  i l 
le tv e  te v é k e n y s é g ü k  ö s s z e h a n g o lá s á v a l.  K ie m e lte  az  
E g y e s ü le t  f o n to s s á g á t  a  m ű s z a k ia k  m u n k a id ő n  k ív ü li 
s z a k m a i é rd e k lő d é se , fe jlő d ése  te r é n .  E lm o n d o t ta ,  
h o g y  az  E g y e s ü le t  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n  b e lü l a  C se 
p e li C s o p o rt e re d m é n y e s  m u n k á t  v é g z e t t .  A z o n b a n  a  
c s o p o r tb a n  re jlő  le h e tő s é g e k e t a  to v á b b ia k b a n  jo b b a n  
k i k e ll h a s z n á ln i .  H a s z n o s  v o ln a , h a  a  tö b b i  ö n tö d é 
b e n  is m e g a la k u ln á n a k  a  m eg fe le lő  h e ly i  c s o p o rto k , 
m iv e l a z  e d d ig i c sep e li t a p a s z ta l a to k  ig en  k e d v e z ő  
k é p e t  m u ta tn a k .

Cseh Miklós k i f e j te t t e ,  h o g y  M a g y a ro rs z á g o n  az  
ö n té s z e tn e k ,  m in t  ip a rá g n a k  a  h e ly z e te  —  a  k ö rn y e z ő  
o rsz á g o k h o z  v is z o n y ítv a  —  ro ssz . N in c s  s z e rv e z e t t  felső  
v e z e té s , m e ly  ö ssz e fo g n á  az  ö n tö d e i  p r o b lé m á k a t  és a  
tu d o m á n y o s  k u ta tó  m u n k á t .  E  h iá n y o s s á g o k  fe ls z á 
m o lá s á ra  je le n  p i l l a n a tb a n  e g y e tle n  fó ru m  az  E g y e s ü le t .

Csire István  e le m e z te  a  f i a t a l  m ű s z a k ia k  h e ly z e té t  
a  c sep e li ö n tö d é k b e n .  H iá n y o s s á g , h o g y  so k sz o r  n in c s  
m e g  a  v e z e tő  és b e o s z to t t  k ö z ö t t i  jó  v isz o n y . A  n y e lv -  
ta n u lá s s a l  k a p c s o la tb a n  ja v a s o l ta ,  h o g y  C sep e len  fe lső 
fo k ú  n y e lv o k ta tá s i  in té z m é n y t  in d í t s a n a k  b e . J a v a 
s o lta ,  h o g y  m in d  az  E g y e s ü le te n , m in d  a  h e ly i  c s o p o r 
t o n  b e lü l te rm e lé s - i r á n y í tá s i  s z a k b iz o t ts á g o t  h o z z a n a k  
lé tre .

S o k  h o zz ászó lá s  h a n g z o t t  e l c ik k e k , f o rd í tá s o k  t a 
n u lm á n y o z á s á v a l,  fe ld o lg o z á s á v a l, és a  b e l-  és k ü lfö ld i 
t a n u lm á n y u ta k  jo b b  m e g sz e rv e z é sé v e l k a p c s o la tb a n .  
J a v a s o l t á k ,  h o g y  a  k ü lfö ld i u t a k r a  tö b b ,  k is e b b  l é t 
s z á m ú  c s o p o r to t  k ü ld je n e k ,  m e ly e k  h o s s z a b b  id ő t  
tö l te n e k  e g y -e g y  m eg fe le lő  m u n k a te r ü le t  t a n u lm á n y o z á 
s á v a l.

J a v a s l a t  h a n g z o t t  e l a  g y á r o n  b e lü l a z  egészség - 
ü g y i h e ly z e t te l  fo g la lk o zó  s z a k c s o p o r t  lé tr e h o z á s á ra .

A  g y á r  v ez e tő sé g e  és a z  ö n tö d e i p á r tb iz o t t s á g  tá m o 
g a tá s u k r ó l  b i z to s í t o t tá k  a  c s o p o r to t  és a  jö v ő re  tö b b  
s e g íts é g e t íg é r te k .  A z egész  é r te k e z le t  ig en  ő s z in te  
és k ö z v e tle n  lé g k ö rb e n  fo ly t  le , so k  é r té k e s  j a v a s la t  
h a n g z o t t  el.

Magos Katalin

Hidegen kötő furángyanta bem utató a Csepeli Vas- 
és Acélöntödékben

A  C sepeli Ö n tö d e  1964. j a n u á r  15 -én  é rd e k e s , 
h a z á n k b a n  ú j e l já r á s t  (g é p e t és k ö tő a n y a g o t)  m u ta 
t o t t  b e .

A  m e g h ív o t ta k  e lő szö r  a  m ix e r -s l in g e r  e ln e v e z é sű  
k e v e rő - tö l tő g é p p e l i s m e rk e d te k  m e g , a m e ly  fo ly a m a 
to s a n  k é s z ít i  a  m a g h o m o k k e v e ré k e t  és  tö l t i  a  h a t ó 
s u g a rá b a  j u t t a t o t t  m a g s z e k ré n y e k b e . A  s z á ra z  h o m o k 
s u g á rb a  az  1%  fo s z fo rs a v a t,  m a jd  a  2 %  F u r f ix  n e v ű , 
m á r  h a z a i  g y á r b a n  e lő á l l í to t t  f u r á n a la p ú  k ö tő a n y a g o t  
s z iv a t ty ú k  a d a g o ljá k .

A  m a g v a s  és le v e g ő sz ú rá s , v a la m in t  d ö n g ö lé s  
n é lk ü l k é s z í t e t t  m a g o k  k ü lső  b e a v a tk o z á s  ( sz á rí tá s )  
n é lk ü l s z i lá rd u l ta k  m eg .

A  m e g h ív o t ta k  m e g te k in te t té k  e g y  su g á rfú ró g ó p  
a la p la p  fo rm á já n a k  fu rá n -m a g o k k a l  v a ló  ö s s z e ra k á s á t ,  
m a jd  eg y  2340 k g -o s  a la p la p  ö n tv é n y  m a g ja in a k  e l t á 
v o l í t á s á t .  T e ts z é s t  a r a t o t t ,  h o g y  a  n a g y  ö n tv é n y  
tö b b  m in t  50  m a g já t  a  m e c h a n ik u s  ü r í tő r á c s o n  n é h á n y  
p e rc e n  b e lü l  el l e h e te t t  t á v o l í ta n i ,  h isz e n  ez  a  h a g y o 
m á n y o s  m a g o k k a l tö b b  ó r á t  v e t t  ig é n y b e .

A  b e m u ta tó t  é lé n k  v i t a  k ö v e t te ,  fő leg  a  k ö tő a n y a g  
g y á r tá s á v a l  k a p c s o la to s  k é rd é s e k rő l.

K á. L .
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K ülfö ld i h írek

Német Fémöntészeti Intézetet a l a p í t o t t a k  S t u t t 
g a r tb a n .  E z t  a z  I n té z e te t  ú g y  s z e rv e z té k  m e g , h o g y  
az  ö n tö d é k n e k  m ű s z a k i ta n á c s a d á s t  v ég ezzen . M in d e n e k 
e lő tt. a z o n b a n  s z a k ta n á c s o t  a d  a  v á s á r ló k n a k  és f e l 
h a s z n á ló k n a k  a  f é m ö n tv é n y e k  le g c é lsz e rű b b  fe lh a s z 
n á lá s á ra .  A z in té z e t  m ű s z a k i ta n á c s a d ó já n a k  f e la d a ta ,  
h o g y  a  v ilá g o n  jó l is m e r t  n é m e t  f é m ö n tv é n y e k  m in ő 
s é g é t n e m c s a k  m e g ta r ts a ,  h a n e m  to v á b b  ja v í ts a .  
A  ta n á c s a d ó  D ip l. In g .  Spitaler. A z in té z e t  te l je s  k i 
é p íté s é ig , a  s z é k h e ly  a  d é ln é m e t ö n tö d e i  la b o r a tó r iu m 
b a n  lesz .

(A lu m in iu m , 1963. 1. sz . 73. o ld .)  E. Gy.
*

E u ró p á b a n  e lő szö r Nagybritanniában  v e z e t té k  b e  
a  fo ly é k o n y  fém  s z á l l í tá s á t .  K ü lö n ö s e n  b e v á l t  a  sz ilu - 
m in -fé le ség e k  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  tö r té n ő  s z á l l í tá s a  
a  s z a k ö n tö d é k b e ,  p l. d u g a t ty ú ö n tö d é k b e .  A  sz á ll í tá s  
k ü lö n  e r re  a  c é lra  k é s z ü lt ,  jó l s z ig e te lt  ü s tö k b e n ,  k ü lö n 
leges já rm ű v e k e n  tö r té n ik .  E zz e i m e g ta k a r í t j á k  a  tö m - 
b ö s í té s t  és  ú j r a o lv a s z tá s  k ö lts é g e it ,  e z e n k ív ü l a  k ö z 
p o n t i  o lv a s z tó m ű b e n  az  o lv a s z tá s  fa jla g o s  k ö lts é g e i is 
c s ö k k e n n e k .

(A lu m in iu m , 1963. 1. sz . 16. o ld .)  E . Gy.
*

A K aiser A lum in ium  Со. a  R a jn a  m e lle t t i  K o b - 
le n z b e n  e g y  ú j a lu m ín iu m fe ld o lg o z ó  m ű v e t  t e le p í te t t .  
A z ig a z g a tó  Sm ith, О. D. s z e r in t  ez a  m ű  f o rm a ö n t 
v é n y e k e t  és f é lg y á r tm á n y o k a t  e g y a r á n t  e lő á ll ít .  E z e n 
k ív ü l b e é p íté s re  a lk a lm a s  k ész  te rm é k e k e t  is k é s z ít .  
C é lju k  az , h o g y  az  a lu m ín iu m  az  ip a rb a n  és az  é p í t 
k e z é s b e n  m in é l n a g y o b b  t é r t  h ó d íts o n .

(M eta ll, 1963. 1. sz .) E . Gy.
*

A  D ü s s e ld o rf  m e lle t t i  E r k r a th - i  L ü n g e n  T e s tv é re k  
cég  k ö z le m é n y e i s z e r in t  g áz - i l le tv e  o la jtü z e lé s ű  o lv a sz tó  
és p ih e n te tő  k e m e n c é k  m e d e n c e fa lá t  n e m  té g lá b ó l 
é p í t ik ,  h a n e m  eg y  k e ra m ik u s  m a s s z á b ó l d ö n g ö lik , a m e 
l y e t  1100— 1200 C °-o n  z s u g o r í ta n a k .  N a g y  ta r tó s s á g  
m e lle t t  r ö v id  a  ja v í tá s i  id ő  és o lc só b b , m in t  a  f a la z o t t  
m e d e n c e . K ü lö n  m a s s z á t  a j á n la n a k  az  in d u k c ió s  
k e m e n c é k  f a lá n a k  d ö n g ö lé sé re .

(M eta ll, 1963. 3. sz . 230. o ld .)  E. Gy.
*

A  N é m e t Nemesacélművek a  „Mono-Schell” - fé le  
h é jfo rm á z ó  e l já r á s t  to v á b b  f e j le s z te t te  és ezze l k i tű n ő  
fe lü le tű , n a g y  d a r a b s ú ly ú  k o m p lik á l t  ö n tv é n y e k e t  á l l í 
t o t t  e lő . í g y  p l. tu r b in a la p á to k a t  a la k o s  h ű tő c s a to r n á 
v a l  t u d n a k  ö n te n i.  I ly e n  m ó d o n  n a g y  k o h ó g á z  —  t u r 
b in á k  k e r e k e i t  is  le ö n th e t ik .

A  M o n o -S ch ell e l já rá s s a l  v á k u u m  k e m e n c é b e n  t ö r 
té n ő  o lv a s z tá s s a l  és u g y a n c s a k  v á k u u m b a n  tö r té n ő  
ö n té s se l T i- és A l- ta r ta lm ú  ö tv ö z e te k  is k ifo g á s ta la n u l 
ö n th e tő k .

(M eta ll, 1963. 3. sz . 270. o ld .) . E. Gy.
*

Andexer, G. r ö v id  á t t e k i n té s t  a d  a  n y u g a tn é m e t  
k ö n n y ű fé m  ö n tö d é k  1962. é v i te rm e lé s é rő l .  1 9 6 2 -b en  
156 500  t  ö n tv é n y t  á l l í t o t t a k  e lő , a m e ly b ő l 126 0 0 0  t  
a lu m ín iu m - , m íg  30  500  t  m a g n é z iu m ö n tv é n y  v o l t .  
A z a lu m in iu m ö n tv é n y e k  m e n n y isé g e  1 9 61-hez v is z o 
n y í tv a  n e m  n ő t t ,  m íg  a  m a g n é z iu m é  1 5 % -o s  n ö v e k e 
d é s t  m u ta t .

A  k ö n n y ű f é m  ö n tv é n y tm e ló s  1 936-hoz v is z o 
n y í t v a  7 4 4 % -k a l n ő t t ,  m íg  a  n e h é z fé m e k b ő l k é s z ü l t  
ö n tv é n y e k  m e n n y is é g e  c s a k  2 8 8 % -k a i. A  k ö n n y ű f é m - 
ö n tó s z e t  e rő s e n  n ő t t ,  ú g y h o g y  1 9 6 2 -b en  a  k ö n n y ű fé m -  
és  n e h é z f é m ö n tv é n y e k  a r á n y a  55 ,5  : 44 ,5 .

A  k ö n n y ű fé m e k  c s o p o r t já n  b e lü l  a z  a lu m ín iu m 
ré sz e se d é se  8 0 ,5 %  m íg  a  m a g n é z iu m é  1 9 ,5 % .

A z ö n té s i  m ó d o k  s z e r in t  1 9 6 2 -b en  az  a lu m ín iu m 
ö n tv é n y e k  4 9 ,6  % -a  k o k i l l a ö n tv é n y  (1 9 6 1 -b e n  u g y a n e z

4 8 ,2 %  v o lt) .  A  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  ré sz e se d ése  az  
1961-es 2 3 ,6 % -ró l 2 6 ,6 % - ra  n ő t t ,  m íg  a  h o m o k ö n té s  
te rm e lé s i  a r á n y a  2 3 ,8 % -ró l 1 9 6 2 -b en  1 9 ,6 % -ra  c s ö k k e n t.

A  m a g n é z iu m ö n íé s z e te n  b e lü l  a  n y o m á s o s  ö n t 
v é n y e k  ré sz e se d é se  az  1961-es 9 0 ,5 % -ró l 1 9 6 2 -b en  
9 3 ,5 % -ra  n ő t t ,  m íg  k o k il la ö n tv é n y e k  ré sz e se d ése  4 ,5 % , 
a  h o m o k ö n tv é n y e k é  p e d ig  2 % .

(M eta ll, 1963. 3. sz . 250 . o ld ). E. Gy.
*

T é r t  h ó d í t  a  m agnézium. A  m a g n é z iu m  á l ta lá b a n ,  
m in t  a z  a lu m ín iu m  ö tv ö z ő  je  h a s z n á la to s .  A z  u tó b b i  
é v e k b e n  v é g z e t t  k ís é r le te k  a l a p já n  m in d  n a g y o b b  
m é r té k b e n  h a s z n á l já k  m o to r a lk a t r é s z k é n t .  A  V olks- 
w a g e n -m ű v e k  p l. a z  év i 35 0 00  t  k ö n n y ű fé m ö n tv é n y b ő l 
22 0 0 0  t  m a g n é z iu m ö n tv é n y t  h a s z n á l fel. E z  a  v ilá g  
m a g n é z iu m ö n tv é n y  fe lh a s z n á lá s á n a k  1 0 % -a . E g y  k o c s i 
h o z  20 k g  m a g n é z iu m -  és  14,5 k g  a lu m ín iu m ö n tv é n y t  
h a s z n á ln a k  fe l. A  m o to rh o z  és m e g h a jtó m ű h ö z  a  18,5 k g  
sz ü rk e -  és t e m p e r ö n tv é n y  m e l le t t  31 ,5  k g  k ö n n y ű fé m -  
ö n tv é n y t  é p í te n e k  b e . M ás t íp u s ú  g é p k o c s ik b a n  á l t a 
l á b a n  c s a k  1 k g  m a g n é z iu m ö n tv é n y  v a n .  A z N S U -b a n  
p l. 1,7 k g  a  m a g n é z iu m ö n tv é n y .  E z  u tó b b i  a  n y o m á so s  
ö n té s ű  m a g n é z iu m ö n tv é n y  f e lh a s z n á lá s á t  6 ,5  k g - ra  
k ív á n ja  n ö v e ln i.

(M eta ll, 1963. 3. sz . 242. o ld .)  E. Gy.
*

A  V e re in ig te  Ö s te rre ic h is c h e  S ta h lw e rk e  L in z i  
ü z e m é b e n  ü z e m b e  h e ly e z té k  A u s z t r ia  le g n a g y o b b  és 
le g m o d e rn e b b  to ló k o c s is  iz z ító k e m e n c é jé t ,  a m e ly  önt
vények, k o v á c s o lt  d a ra b o k ,  g é p a lk a tré s z e k  h ő k ez e lé sé re  
a lk a lm a s .  A  k e m e n c e  1200 C °-ig  f ű th e tő ,  d e  200  C °-on 
is  t a r t h a tó .  A  19,3 m  h o ssz ú , 9,8 m  széles és 8,7 m. m a g a s  
k e m e n c e  lé n y e g é b e n  e g y  e lő l ős h á tu l  a j tó k k a l  le z á r 
h a tó  n a g y  f ű tő té r ,  a m e ly b e  s ín e k e n  f u t  b e  a  16 m  X 6 m  
a la p te r ü le tű  ra k o d ó k o c s i.

A  200  t o n n a  te h e r b í r á s ú  k o cs i ra k o d ó fe lü le te  1,1 m  
m a g a s a n  v a n  a  p a d ló  f e le t t .  A  k e m e n c é t n a g y o n  jó  
m in ő s é g ű  tű z á l ló a n y a g g a l  b é le lté k ,  e z é r t  a  k e m e n c e 
t e r e t  jó l  k i t u d j á k  h a s z n á ln i .  A  g á z fű té s ű  k e m e n c e  
a u to m a t ik u s a n  v e z é re l t .  K ö z v e t le n ü l  a  k o cs i r a k o d ó - 
s z in t je  f e le t t  ö sszesen  49 , v á l ta k o z v a  fü g g ő leg e s  és v íz 
s z in te s  h e ly z e tű  g áz ég ő , ú n . im p u lz u s  égő  ta lá lh a tó ,  
m e ly e k b ő l a  g áz  o ly  se b e se n  á r a m lik ,  h o g y  a  m u n k a té r  
le v e g ő jé t  n e m  sz ü k ség e s  v e n t i l l á to r r a l  k e v e rn i.  E z e k k e l 
a z  ég ő k k e l a  h ő m é rs é k le te t  n a g y o n  p o n to s a n  le h e t  
s z a b á ly o z n i.  A  k o c s i t  a  k e m e n c é b ő l k é t  s z in k ro n  v e z é 
r e l t  h a j tó m ű v e l  26 m -n y ire  le h e t  k ih ú z n i.

(S ta h l  u n d  E is e n , 1963. doc.) H. A.
*

S z ó fia i é r te s ü lé s  s z e r in t  1 9 6 5 -b en  k e z d  te rm e ln i  a  
K R E M I K O W T S I  k o h á s z a t i  k o m b in á t ,  m e ly  é v e n te  
I  m illió  t o n n a  n y e r s v a s a t ,  1 m illió  to n n a  n y e r s  a c é l t  és 
1 m illió  t o n n a  h e n g e re l t  á r u t  fo g  te rm e ln i .  A z ü z e m e t  
g a z d a g  v a s é rc te le p ü lé s  m e llé  m o s t  te le p í t ik .  S a já t  
k ü ls z ín i  f e j t é s ű  b á n y á ja ,  é rc e lő k é sz ítő je , s z é n -k é m ia i 
ü z e m e , c e m e n tg y á r a  lesz és te rm é s z e te s e n  n a g y o lv a s z tó i ,  
kupolái és a c é lm ű v e .

Ú g y  te rv e z ik ,  h o g y  1 9 8 0 -ra  a  k o m b in á t  n y e rs  
a c é l te rm e lé s e  4 ,5  m illió  t o n n á r a  fo g  e m e lk e d n i, u g y a n 
e r re  a z  id ő re  a  t e r m e l t  n y e r s v a s  m e n n y isé g e  4— 4,5 , 
a  h e n g e re lt  á ru é  3 ,5— 4,0  m illió  to n n a  lesz.

( I r o n  a n d  S te e l, 1963. d ec .)  H . A.
*

A Fülöp szigetekhez tartozó M indanao  s z ig e t k e le t i  
ré s z é b e n  ú j n ik k e l  le lő h e ly e t  t a l á l t a k .  K ia k n á z á s á n a k  
le h e tő s é g é t m o s t  v iz s g á l já k . A  te le p  te r ü l e te  k b . 
550 n é g y z e tk i lo m é te r ,  a  l a te r i tb ő l  é s  á t a l a k u l t  s z e r 
p e n t in b ő l  á lló  é rc  m e n n y is é g é t 163 m illió  to n n á r a  
b e c sü lik . A z é rc  1%  n ik k e l t  és 1 1%  v a s a t  t a r t a lm a z  és 
a  fö ld fe lsz ín  a l a t t  3— 7,5 m  m é ly s é g b e n  h e ly e z k e d ik  el.

(M o d ern  C a s tin g s , 1963. jú n .)  G. M .

*
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E g y  a m e r ik a i  v á l la l a t  új infravörös sugárzásmérő 
optikai pírom étert d o lg o z o tt  k i. A  m e g m é re n d ő  h ő m é r 
s é k le tű  f e lü le t tő l  m e g h a tá r o z o t t  t á v o ls á g b a n  f e lá l l í t o t t  
m ű s z e r  m u ta tó s  m é rő e g y sé g é n  a  h ő m é rs é k le t  k ö z v e t 
le n ü l le o lv a s h a tó .  H a  az  é rz é k e lő t 0 ,5 °-o s  o p t ik a i  l á t ó 
s z ö g re  á l l í t j á k  b e , a  m é ré s  e re d m é n y e  fü g g e tle n  a  
tá v o ls á g tó l .  A  m ű s z e r  m é ré s h a tá r a  65 C °-tó l 2800  C °-ig  
te r je d .

(M o d e rn  C a s tin g s , 1963. jú n .)  G. M.
*

Különleges fémek olvasztása elektronsugárral. T e r 
m o d in a m ik a i  s z á m ítá s o k  és k ís é r le te k  a z t  m u ta t t á k ,  
h o g y  a  fo g y ó e le k tró d á s  v á k u u m k e m e n e é b e n  e lé rh e tő  
v á k u u m n á l  is  k is e b b  n y o m á s o k  sz ü k sé g e se k  a  n a g y  
t i s z ta s á g ú  k ü lö n le g e s  fé m e k  e lő á ll í tá s á h o z . E z é r t  A n g 
l iá b a n  250 k W  te l je s í tm é n y ű  e le k tro n s u g a ra s  k e m e n c é t 
é p í te t te k ,  m e ly b e n  a  fé m e k  á to lv a s z tá s a  10 —1— 10 —6 
H g m m  n y o m á s o n  tö r t é n h e t ,  e z á l ta l  a  sz en n y e ző  e lem e k  
e l tá v o l í tá s a  tö k é le te s e b b .  A  t i s z t í t a n d ó  fé m e t p o r 
v a g y  b r ik e t t  a l a k b a n  v á k u u m  zs ilip e n  a d a g o ljá k  a  
k e m e n c é b e , a h o l a z  az  e le k t ro n s u g á r r a l  b o m b á z v a  
m e g o lv a d  és v íz h ű té s ű  k o k il lá b a  csep eg . E z z e l a  b e r e n 
d ezésse l 125 m m  0 - j ű  n ió b iu m , 100 m m  0 - jű  t a n t á l  
é s  75 m m  0 - j ű  w o lfra m  r u d a k a t  ö n te n e k .

A z U S A -b a n  900 k W  te l je s í tm é n y ű  e le k tro n s u g a ra s  
á to lv a s z tó  b e re n d e z é s t  é p í te t te k .

(M o d ern  C a s tin g s , 1963. jú l .)  G. M.

A  Wagper Castings Со. Amerikában ú j ö n tö d é t  h e 
ly e z e t t  ü z e m b e . A z eg é sz en  ú js z e rű é n  b e r e n d e z e t t  
ö n tö d é t  év i 10 0 0 0  t o n n a  k is  m é re tű ,  5 k g -n á l k ise b b  
d a ra b s ú ly ú  g ö m b g ra f i to s  ö n tv é n y  g y á r tá s á r a  te r v e z 
té k .  K é t  d b  e g y e n k é n t  5 to n n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  
n a p o n ta  85 t o n n a  v a s a t  o lv a s z ta n a k .  A z  ü z e m e t 
e g y e t le n  ö n m ű k ö d ő  fú v ó -s a jto ló  g é p p á r ra l  s z e re lté k  fel, 
m e ly  380 X 560 X 355 m m  m é re tű  fo rm á z ó s z e k ré n y e k k e l 
ó r á n k é n t  2 10— 250, le g fe lje b b  300  d b  k o m p le t t  f o rm á t  
k é s z ít .  A  f o rm á k a t  h a to s á v a l  k ü lö n le g e s  k o c s ik o n  s z á l 
l í t já k .  A z ü z e m  ö t  n a p o n  k e re s z tü l  h á ro m  m ű s z a k b a n  
é j je l -n a p p a l  f o ly a m a to s a n  d o lg o z ik , ö s s z lé ts z á m a  60 fő

(M o d ern  C a s tin g s , 1963. a u g .)  G. M.

*

G ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a s g y á r t á s  ü z e m i e llen ő rzé sé re  
e g y  amerikai ö n tö d é b e n  a  b áz iso s  b é lé sű  k u p o ló  k ö z 
v e t le n  k ö z e lé b e n  g y o rs  m ik ro s z k ó p iá i  v iz s g á la to k  v é g 
zé sé re  a lk a lm a s  h e ly is é g e t r e n d e z te k  b e . M in d e n  m a g - 
n é z iu m -fe r ro sz ilíc iu m  k e v e ré k k e l b e o l to t t  ü s tb ő l  p r ó b á t  
v e s z n e k , e z t  v íz b e n  le h ű t ik ,  t ö r e t é t  m e g c s isz o ljá k  és k is  
fé m m ik ro s z k ó p o n  e l le n ő rz ik  a  g r a f i t  a l a k já t .  A z egész  
v iz s g á la t  eg y  p e rc e t  v esz  ig é n y b e , k ö z b e n  az  ü s tö t  az  
ö n te n d ő  fo rm á h o z  s z á l l í t já k .  A  v iz s g á la t  e r e d m é n y é t  
v i l la n y  k ü r tje lz é s s e l  k ö z lik  a z  ö n tő k k e l.  H a  a  p ró b á b a n  
lem ezes  g r a f i to t  ta lá ln a k ,  a z  a d a g o t  s e le jte z ik .

(M o d ern  C a s tin g s , 1963. s z e p t.)  G. M.

K önyvism ertetés

A  M ax  P la n c k  I n s t i t u t  f ü r  A rb e itsp h y s io lo g ie , 
D o r tm u n d , 1185. s z á m ú  k u ta t á s i  je le n té se .

Dr. Herbert Scholz : D ie  p h y s io lo g is c h e  A r b e i t s 
b e la s tu n g  d e r  G ie s s e re ia r b e i te r .  (Öntödei dolgozók fizika i 
munkaterhelése.)  K ia d t a  a  W e s td e u ts c h e r  V e rla g  K ö ln -  
O p la d e n -b a n , 1 9 6 3 -b an  247 o ld a lo n  93 á b r á v a l ,  fű zv e .

A  je le n té s  k ö z é p p o n t já b a n  a  d o lg o zó  e m b e r  á l l  és 
p e d ig  a  v is z o n y la g  k e v e s e t  ta n u lm á n y o z o t t  ö n tö d e i 
m u n k á s , a k i  so k fé le  m u n k a h e ly e n  és  n a g y  te s t i  ig é n y - 
b e v é te lle l  d o lg o z ik .

A  sz e rző  v iz s g á la ta i t  13 ü z e m b e n  v é g e z te , m e ly e k  
k ö z ö t t  v o l t  k is  é s  n a g y  ö n tö d e , k e v é ssé  és  e rő se n  g é p e 
s í t e t t  ö n tö d e , á l la n d ó  és  v á l to z ó  p ro g ra m ú  ö n tö d e , h o g y  
jó  á t la g o k a t  k a p h a s s o n . Ö sszesen  219 ö n té s z e ti  d o lg o z ó t 
v iz s g á l t  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  te v é k e n y sé g g e l, k ö z tü k  e lső 
s o rb a n  g é p fo rm á z ó k a t (102 fő ), d e  k éz i f o rm á z ó k a t ,  
m a g k é s z ítő k e t,  t i s z t í tó k a t ,  ü r í tő k e t ,  o lv a s z tá ro k a t ,  
ö n tő k e t  és  s e g é d m u n k á s o k a t  is . E  d o lg o z ó k a t id ő s z a k o 
s a n  egész  m ű s z a k o n  k e re s z tü l  v iz s g á l ta ,  a  le g tö b b  e se t-  
b a n  5 n a p o s  m u n k a h é t  k e re té b e n  9 ó rá s  m ű s z a k b a n .

M u n k á já b a n  e lem z i a z  ö ssz e fü g g és t a  k ü lö n b ö z ő  
m u n k a fo ly a m a to k  és  a  k ö rn y e z e t  b e h a tá s a  k ö z ö t t ,  a  
m u n k a te l je s í tm é n y  és  te l je s í tm é n y c s ö k k e n é s  k ö z ö t t ,  
a  m u n k a s z ü n e te k  és e l fá ra d á s  k ö z ö t t ,  a  g ép  és  a  g ép  
fu n k c ió ja ,  v a la m in t  a  g é p e n  v a g y  b e re n d e z é s e n  do lg o zó  
e m b e r  k ö z ö t t .  A  k a p o t t  e re d m é n y e k e t  sz e m lé le te s e n  
g r a f ik o n o k b a n  á b rá z o lja .

M érési e re d m é n y e ib ő l m e g á l la p í t ja ,  h o g y  a z  ö n té sz

s z a k m a  n e m  a b s z o lú te  m e g te rh e lő  s z a k m a . H a  so k sz o r 
m ég is  a n n a k  lá ts z ik ,  a k k o r  az  e lem z ése k b ő l le g tö b b s z ö r  
k id e rü l ,  h o g y  e n n e k  v a g y  a  g é p e s íté s  h iá n y a  v a g y  a  
c é ls z e rű tle n  m u n k a k ia la k í t á s  a z  o k a . E z é r t  a z  ily e n  
és e h h e z  h a s o n ló  m u n k a e le m z é s e k  a  jo b b  m u n k a s z e r 
v e z é s re  ö sz tö n ö z n e k , h o g y  az  ö n tö d e i d o lg o z ó k  m u n k a 
e r e jé t  to v á b b  m e g ő riz z é k .

A  sze rző  m e g á l la p í tá s a i  é s  k ö v e tk e z te té s e i  a la p v e tő  
je le n tő s é g ű e k  és  m in d e k in e k  a  s a já t  ü ze m e  ré sz é re  
k ö n n y e n  á tü l t e th e t e k ,  te rm é s z e te s e n  n e m  a b s z o lú t ,  
h a n e m  r e la t ív  m é r té k k e l  m é rv e .

A  sze rző  n a g y  t e r e t  s z e n te l a  m u n k a s z ü n e t  p r o b 
lé m á in a k ,  a  k ü lső  b e h a tá s o k  k ö z ü l p e d ig  a  h ő , z a j és 
f é n y  h a tá s á n a k .  A  d o lg o z ó k o n  e ls ő s o rb a n  a  k a ló r ia -  
fo rg a lm a t,  a  p u lz u s  f re k v e n c iá t  és a  t e s t i  t e l je s í tő 
k é p e ssé g e t m ó ri. K ü lö n  f e je z e tb e n  fo g la lk o z ik  a  f i a t a l  
ö n tö d e i d o lg o z ó k  m u n k a te l je s í tm é n y é v e l .  T e rh e lé s  v iz s 
g á l a ta i  k ö z ü l c s a k  n é h á n y  f o n to s a b b a t  e m e le k  k i : 
h o m o k  k éz i b e la p á to lá s a ,  s z e k ré n y e k  k éz i s z á ll í tá s a , 
m a g o k  k éz i és m a g lö v ő g é p e s  e lő á ll í tá s a , f o rm á k  k éz i 
ü r í té s e , ü r í té s  rá z ó ro s té lly a l ,  s z á ll í tá s  k éz ze l és  g ö rg ő 
s o ro n  s tb .

E  .k u ta tá s i  je le n té s  k i tű n ő  se g éd e szk ö z  m in d e n  ö n 
tö d e v e z e tő n e k  és m é rn ö k n e k , a z o n b a n  re m é lh e tő le g  
n e m c s a k  se g éd eszk ö z , h a n e m  s a já t  v iz s g á la to k  e l in d í 
t ó j a  is, a m iro  a n n á l  is  in k á b b  sz ü k ség  v o ln a , m e r t  
m a g y a r  ö n tö d é k b e n  i ly  á tfo g ó  m u n k a f iz io ló g ia i  v iz s 
g á la t  m é g  n e m  fo ly t .  p



ÖNTÖDE 1964. 4,. sz.

С О Д Е Р Ж А Н И Е

докт ор Н а н д о р и , Д .:  Исследование характе
ристики линейной усадки серого чугуна . . .  С
И с с л е д о в а н и е  з а в и с и м о с т и  л и н е й н о й  у с а д к и  

о т  х и м и ч е с к о г о  с о с т а в а  и  м е х а н и ч е с к и х  с в о й с т в  

с е р о г о  ч у г у н а .  У с т а н о в л е н а  з а в и с и м о с т ь  м е ж 
д у  д о п е р л и т н о й  у р д д к о й  и  с в о й с т в а м и  ч у г у н а .
У с т а н о в л е н а  л и н е й н а я  з а в и с и м о с т ь  и  м е ж д у  

д о п е р л и т н о й  у с а д к о й  ( f f )  и  т в ё р д о с т ь ю  ч у г у н а  

п о  Б р и н е л ю ,  к о т о р а я  в ы р а ж а е т с я  у р а в н е н и е м  :
Н В  =  3 2 2  f  +  5 2

Л и б и г ,  В . :  Измерение и регулирование темпе
ратуры плавильной и разливочной печи для 
легких металлов . .  ! ............................................  С
О п и с а н а  к о н с т р у к ц и я  п о г р у ж а е м о й  т е р м о п а р ы

д л я  д л и т е л ь н о г о  и з м е р е н и я ,  в ы р а б о т а н н о й  

" 3  а в т о р о м  и  к о т о р а я  х о р о ш о  п р и г о д и л а с ь  в о  

в р е м я  з а в о д с к и х  и с п ы т а н и й .  О п и с а н ы  к о н 

с т р у к ц и я  и  р а б о т а  п е р в о г о  р е г у л и р у ю щ е г о  у с т 

р о й с т в а  т е м п е р а т у р ы  т и г е л ь н о й  п е ч и  г а з о в о г о  

о т о п л е н и я .  Т е р м о п а р а ,  и з м е р я ю щ а я  т е м п е р а 

т у р у  п о г р у ж а е т с я  н е п о с р е д с т в е н н о  в  в а н н у .  

В о з р а с т а ю щ и е  т р е б о в а н и я  к  к а ч е с т в у  и  н а -  

д о с т а т о к  в  ч и с л е  с п е ц и а л и с т о в  п о т р е б о в а л  

с о з д а н и я  т а к о г о  р е г у л и р у ю щ е г о  у с т р о й с т в а ,  

к о т о р о е  п р и г о д н о  д л я  л ю б о й  п л а в и л ь н о й  и  

7 8  р а з л и в о ч н о й  п е ч и ,  п р и м е н ё н н о й  п р и  п р о и з 
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E s  w u r d e  d ie  B e z ie h u n g  z w is c h e n  d e r  S c h w in 
d u n g ,  d e r  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  u n d  d e r  
c h e m is c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  g r a u e n  
G u s s e is e n s  u n t e r s u c h t .  —  D e r  Y e r f a s s e r  s t e l l t e  
fipst d a s s  z w is c h e n  d ie s e n  u n d  d e r  v o r p e r l i t i -  
s c h e n  S c h w in d u n g  e in  d i r e k t e r  Z u s a m m e n h a n g  
b e s t e h t .  E s  w u r d e  e b e n f a l l s  e in e  B e z ie h u n g  
z w is c h e n  d e r  v o r p e r l i t i s c h e n  S c h w in d u n g  u n d  
d e r  B r in e l lh ä r t e  g e f u n d e n  f ü r  w e lc h e  d e r  V e r 
f a s s e r  d ie  fo lg e n d e  G le ic h u n g  e r m i t t e l t  h a t  :
H B  =  3 2 2 . /  +  52

L ie b ig , W .: Temperaturmessupg und Kontrolle der 
lcichtm etall Schmelz- und Ausschöpföfen . . .  .S  78
E s  w u r d e  e in  d u r c h  u n s  a u s g e a r b e i t e t e r  M e 

c h a n is m u s  f ü r  E in t a u c h - T h e r m o e l e m e n t  b e 

s c h r ie b e n  d e r  b e im  S c h m e lz e n  v o n  A lu m in iu m  

G u s s le g ie r u n g e n  f ü r  d a u e r n d e  M e s s u n g e n  g e e ig 

n e t  i s t  u n d  s ic h  a n  B e t r i e b s p r o b e n  g u t  b e w ä h r t  

h a t t e .  E s  w u r d e  ü b e r  d ie  K o n s t r u k t i o n  u n d  

W ir k u n g s w e is e  d e r  e r s t e n  T e m p e r a tu r m e s s 

u n d  K o n t r o l l v o r r i c h t u n g  f ü r  T ie g e ls c h m e lz ö fe n  

m i t  G a s f e u e r u n g  b e r i c h t e t .  D a s  T e m p e r a t u r 

f ü h l e n d e  E in t a u c h l e l e m t  r e i c h t  u n m i t t e l b a r  in  

d a s  M e ta llb a .d  e in .  D ie  w a c h s e n d e n  q u a l i t ä t s  

A u s p r ü c h e  u n d  d ie  v o r h a n d e n e  N o t  a n  F a c h 

a r b e i t e r n  e r f o r d e r t e  d ie  A u s a r b e i tu n g  e in e r  

d e r a r t i g e n  T e m p e r a tu r r e g u l i e r v o r r i c h tu n g .  D ie  

V o r r i c h tu n g  i s t  f ü r  a l le  S c h m e lz  —  u n d  A u s 

s c h ö p f ö f e n  d ie  in  d e n  M e ta l lg ie s s e re in  v e r w e n d e t  

w e r d e n ,  g u t  b r a u c h b a r .

C O N T E N T S

D r. N á n d o r i G y.: Testing the characteristic data of 
he linear contraction related to grey cast iron P
T e s t s  w e re  c a r r i e d  o u t  f o r  d e t e r m i n in g  t h e  
r e l a t i o n s  b e tw e e n  t h e  l i n e a r  c o n r a c t iö n ,  t h e  
m e c h a n ic a l  p r o p e r t i e s  a n d  t h e  c h e m ic a l  c o m p o 
s i t i o n  o f  g r e y  c a s t  i r o n .  T h e  A u th o r  p r o v e s  t h a t  
th e r e  is  a n  im m e d ia te  r e l a t i o n  b e tw e e n  th e s e  
a n d  t h e  l i n e a r  c o n t r a c t i o n  t a k i n g  p la c e  p r i o r  to  
t h e  p e a r l i t i c  t r a n s i t i o n  p o in t .  I n  a d d i t i o n  h e  
f o u n d  t h a t  t h e  B r in e l l  h a r d n e s s  is  a ls o  r e l a t e d  
t o  t h e  b e f o r e  m e n t io n e d  l i n e a r  c o n t r a c t i o n  a n d  
f o u n d  a b o u t  t h i s  t h e  fo l lo w in g  e q u a t i o n  :

H B  =  3 2 2 . /  +  52

L ie b ig , W .: Temperature m easurem ent and control 
of light m etal m elting and bale-out fournaees S
W e  d e s c r ib e d  t h e  m e c h a n is m e  o f  a n  im m e r s ib le

th e r m o c o u p le  w o r k e d  o u t  b y  u s ,  s u i t a b l e  f o r  

l a s t i n g  t e m p e r a t u r e  m e a s u r e m e n t s  b y  m e l t i n g  

a lu m in i u m  a l lo y s  a n d  w h ic h  h a s  p r o v e d  w e ll 

in  p l a n t  t e s t s .  W e  g a v e  a c c o u n t  o n  t h e  m e c h a 

n i s m  a n d  f u n c t io n  o f  t h e  f i r s t  t e m p e r a t u r e  c o n 

t r o l  d e v ic e  m a d e  f o r  t h e  u s e  o n  g a s - f i r e d  c r u c ib le  

f u r n a c e s .  T h e  im m e r s ib le  t e m p e r a t u r e  p e r c e iv -  

• in g  e le m e n t  d ip s  im m e d i a te l y  i n  t h e  m e t a l - b a t h .  

—  T h e  in c r e a s in g  r e q u i r e m e n t s  o n  q u a l i t y  t o 

g e t h e r  w i th  t h e  e x i s t i n g  l a c k  o f  s k i l l e d  l a b o u r  

n e c e s s i t a t e d  t h e  d e v ic e  o f  s u c h  a  t e m p e r a t u r e  

c o n t r o l  e q u ip m e n t .  T h is  e q u ip m e n t  is  a t  a l l  

78  m e l t i n g -  a n d  b a l e - o u t  f o u r n a e e s  u s e d  i n  m e t a l  

f o u n d r ie s  b e n e f ic ia l .
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A szürke öntöttvas vonalas zsugorodására jellem ző adatok vizsgálata
D r .  N Á N D O R I  G Y U L A  m ű sz . tu d . k a n d .

(N e h é z ip a r i M űszaki E g y e tem )

I. Bevezetés
Az eutektikus ötvözetek kedvező zsugorodási 

tulajdonságokkal rendelkeznek, ezért az ilyen ö t 
vözeteket szívesen használják öntészeti célokra. 
Az egyik legfontosabb eutektikus ötvözet a szürke 
tö re tű  öntöttvas. Á ltalánosan hangoztato tt véle 
mény, hogy a szürke öntöttvasból könnyű ép, 
kifogástalan öntvényt előállítani. G yakran azon 
ban külső és belső zsugorodási üregek keletkeznek, 
ezek a hibák váratlanul jelennek meg olyan ö n t 
vényeken, amelyeket hosszú időn keresztül h ib á t 
lanul gy árto ttak  és a gyártásm ódon sem változ 
ta ttak . A vegyi összetétel — a szokásos öt elemet 
figyelembe véve — nem nyú jt kielégítő felvilágo
sítást, a szövetszerkezet vizsgálata sem alkalmas 
közvetlen összefüggések megállapítására. Az el
m últ évtizedben sok tanulm ány foglalkozott a 
szürkevas öntvényekben képződött zsugorodási 
üregek keletkezésével.

Hütter, L. [1], valam int Wittmoser, A., Krall, 
A., Hütter, L. [2] m unkájukban elemezték a 
szürke öntö ttvasban képződő zsugorodási üregek 
keletkezését és m egállapították, hogy a fogyási 
üregek nagysága a kiváló eutektikus grafit meny- 
nyiségétől függ (továbbiakban EGM). Minél 
nagyobb az EGM mennyisége, annál kisebb fo 
gyási üregre szám íthatunk.

Több közlemény ism erteti azt a m egállapítást, 
hogy a külső és belső zsugorodási üregek képződé 
sének a tú lzo tt m értékű kezdeti tágulás, az ún. 
duzzadás az okozója. A kis szilárdságú formák 
nem tudnak  ellenállni a dermedő fém kezdeti 
tágulásának, az öntvény térfogata növekszik és a 
visszamaradó üreg vagy porozitás annál nagyobb, 
minél nagyobb volt a kezdeti duzzadás és minél 
kisebb a forma ellenállása. A nagy szilárdságú 
formák (vízüveg, cement kötésűek) korlátozzák a 
kezdeti duzzadást, ezáltal elősegítik az öntvények 
töm ör szerkezetének kialakítását [3].

A szürke öntö ttvas zsugorodási tulajdonságait 
a térfogatos és a vonalas zsugorodás mérési mód 
szerével vizsgálhatjuk. A vonalas zsugorodás ada 
taiból több és részletesebb felvilágosítást kapha 
tunk,, m int am it a térfogatos zsugorodás módszere

DK. 621.746.62 : 669.13

nyújthat. Az eutektikus és eutektoidos átalakulás 
és az általuk előidézett térfogat-, ill. hosszváltozá 
sok időben követhetők és egymástól elválasztha 
tók. A duzzadás (d) és a  perlitpont előtti teljes 
zsugorodás (/) változását különféle szürke ö n tö tt 
vasak esetében összehasonlíthatjuk. A hossz vál
tozás és a szövetszerkezet kialakulása, valam int a 
szilárdsági tulajdonságok között közvetlen össze
függést állap íthatunk meg [4]. A vonalas zsugo
rodást mérő módszerrel ki lehet m utatn i a nyom 
elemek hatásá t is az öntö ttvas zsugorodási tu la j 
donságaira [5]. Egyes nyersvasak eredeti zsugo
rodási tu lajdonságait átolvasztás u tán  is nyomon 
lehet követni [6]. A vonalas zsugorodást mérő 
módszer segítségével v á lt ism ertté az a meglepő 
jelenség, hogy a gömbgrafitos öntöttvasakban 
keletkező fogyási üregek nem a nagy zsugorodási 
hajlam, hanem  a rendkívül nagy duzzadás követ
keztében keletkeznek [7]. A vonalas zsugorodás 
mérésének módszerét m ár nagyon régen ismerik 
és használják az öntészetben [8], mely különösen 
a szürke ön tö ttvas zsugorodási tulajdonságainak 
ism eretét gazdagította.

II. A vonalas zsugorodás értékeinek összefüggése a 
szürke öntöttvas szilárdsági tulajdonságaival

A szürke ön tö ttvas vonalas zsugorodásának 
adatai lényegében egy rú d  alakú próbatest hossz
változása által m u ta to tt értékek, amelyek össze
függésben vannak a szövetszerkezet kialakulásával. 
Ennek következtében a hosszváltozás és a szab 
ványos próbatesten mérhető szilárdsági tu lajdon 
ságok közvetlen kapcsolatára következtethetünk.

Ezeknek az összefüggéseknek m egállapítására 
kísérleteket végeztünk, amelyek során közel 200 
vonalas zsugorodás m érést végeztünk nyers ho 
mokform ába ö n tö tt 30 mm átm érőjű, 350 mm 
hosszú próbatesteken.

A kísérleti berendezés és a vizsgálati módszer 
leírását egy előző tanulm ány részletesen ism erteti 
[4.] A kísérletekhez a folyékony ön tö ttvasat üzemi, 
savanyú bélésű, hideg szeles kupolókemencékben 
700—800 mm átm érőjű és 8 kg befogadóképes
ségű laboratórium i Tammann-kemencében olvasz-
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to ttuk . Elvégeztük a leöntö tt próbatestek vegyi, 
szövetszerkezeti és mechanikai vizsgálatát, és az 
így nyert adatok  között megkíséreltük az össze
függések m egállapítását.

A mérési és vizsgálati adatok  kiértékelése 
folyam án lineáris összefüggést á llap íto ttunk  meg 
a perlitpont előtti teljes zsugorodás (/) és a Brinell-

f c/o 10.41-11

1. ábra. A  perlitpont előtti teljes zsugorodás ( f )  és a 
Brinell-keménység összefüggése 30 m m  átmérőjű és 

350 m m  hosszú próbatesteken

keménység között. E z t az összefüggést lá tha tjuk  az
1. ábrán. A ponthalm az közepén húzott egyenes 
egyenlete :

HB =  322/ +  52 (1)
HB

/  ==  322 ° ’16 (2)

Az egyenletek ±  5— 10% szórással fejezik ki 
a Brinell-keménység és a  teljes perlitpont előtti 
zsugorodás (/) közötti kapcsolatot. A különféle 
kemencékben olvasztott adagok között nem m u ta t 
kozik lényeges eltérés. Ez az összefüggés kétséget 
kizáróan m egvilágítja a  zsugorodási görbe (/)-fel 
jelzett szakaszának értelm ét. Az (/) ugyanis a 
duzzadás és a valódi perlitpont előtti zsugorodás 
összege (d +  b). Az (/) értéke egyenes arányban 
nő a Brinell-keménységgel, más szóval, ha az 
ön tö ttvasban  a k ö tö tt C-tartalom  növekszik, az 
EGM arányosan csökken. Az (/) értékének növe 
kedését a (d) csökkenése m ellett a  (b) növekedése 
okozza. A duzzadás csökkenése ugyanis kisebb 
m értékű, m int a (b) növekedése.

Az (/) kis értékei esetén a  szövetszerkezet 
ferrites alapanyagban sok g rafito t tartalm az, 
am elyet kis Brinell-keménység, a zsugorodási 
görbén nagy (d), de kis (b) érték jellemez.

Az öntö ttvas Brinell-keménysége és szakító 
szilárdsága közötti összefüggést fejezi ki a követ
kező egyenlet [9], amely 15—40 kg/m m 2 ta rto 
m ányban a gyakorlat szám ára használható értéket 
ny ú jt :

H B =  100 d- 4,3сгб (3)

A (3) egyenlet által kifejezett összefüggés 
— érvényességének ha tárain  belül — perlitpont

előtti teljes zsugorodás (/) értékeivel is kapcsolatba 
hozható :

H B  =  322/ +  52 =  100 +  4,3 aB
amelyből

/  = 0 ,1 5  +  0,013(Tb  (4)

o b = 7 5 / — 11 (5)

A vizsgált próbatestekből kim unkált 20 mm 
átm érőjű szabványos pálcákon m ért szakítószi
lárdsági értékek a Brinell-keménységhez hasonló 
szórással a  (4) és (5) egyenlettel kifejezett össze
függést m utatják . E ltérés csupán a lágy nyers- és 
ön tö ttvasak  esetében m utatkozik, m ert a (3) 
egyenletben lá tha tó  összefüggés 15 kg/m m 2-nél 
kisebb értékek esetében pontatlan. Pl. lágy nyers- 
vasakból ö n tö tt 10—14 kg/m m 2 szakítószilárd 
ságú próbatestek keménysége 90— 130 H B között 
változhat. Ilyen esetekben az 1. ábrán fe ltün te te tt 
összefüggés nem n y ú jt pontos értékeket, a szakító 
szilárdság és a perlitpont előtti teljes zsugorodás 
(/) között. Az (/) és a Brinell-keménység közötti 
összefüggés ilyen esetben is reális értékeket nyújt.

Az 1. ábrán  fe ltün te te tt összefüggésből nem 
derül ki, hogy az (/) értékében a (d) és a (b) milyen 
arányban részesül. Ugyanis a vasöntvényekben 
képződő üregek és pórusok szoros összefüggésben 
állnak a kezdeti duzzadás nagyságával.

A különféle minőségű ön tö ttvasak  perlitpont 
előtti teljes zsugorodásában az (/), a (d) és a (b) 
aránya változik és fontosnak látszik, hogy az (/) 
értéke m ellett a valódi perlitpont előtti zsugorodás 
(b) és a duzzadás (d) a rányát is figyelembe vegyük.

A duzzadás (d) és a valódi perlitpont előtti 
zsugorodás (b) aránya szoros összefüggésben áll 
a  szilárdsági tulajdonságokkal. Ilyen összefüggést 
m u ta t a 2. ábra. H a a zsugorodási görbék adata i 
ból a d — b különbséget képezzük, úgy az ö n tö tt 
vasak két nagy csoportba oszthatók :

1. d — b = (—)

/ 2 3

d°/o 0,16 024 096

b % 025 0,02 á 0,06 )

f°/° 0,41 0,26 030

d-bX + +

£ 0,92 095 1,12

HB 197 134 120

A 22,4 14,3 14,1

2. ábra. A perlitpont előtti teljes zsugorodás ( f ) ,  a duzza 
dás ( d) ,  és a valódi perlitpont előtti zsugorodás (b)  

arányának változása különféle öntöttvasak esetében
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A valódi perlitpont előtti zsugorodás szám 
szerű értéke nagyobb, m int a duzzadásé, d — b 
é rték  negatív. Ilyen tulajdonságot m uta tnak  a 
perlites ön tö ttvasak  és a jó minőségű gépöntvények 
anyagai (2. ábra 1. görbe).

2 . d  —  b =  ( + )

A valódi perlitpont előtti zsugorodás szám 
szerű értéke kisebb, m int a duzzadásé, a d -— b 
érték  pozitív. Ilyen tu lajdonságot m uta tnak  a 
ferrites ön tö ttvasak  és lágy nyersvasak (2. ábra
2. görbe).

Egyes különleges lágy nyersvasaknak nincsen 
m érhető valódi perlitpont előtti zsugorodása (2. 
ábra 3. görbe), m ert a próbatest olyan nagy m ér
tékű  duzzadással derm edt, hogy a perlitponton 
m ért hossza nagyobb volt a m inta méreténél. 
A m indennapi életben ritkán  találkozunk ilyen 
esettel.

Jelöljük a duzzadás (d) és a valódi perlitpont 
előtti zsugorodás (b) különbségét a  következő 
alakban és nevezzük zsugorodási tényezőnek :

■ázAlpe =  d  —  b  ( 6 )

A ±Alpe kettős értéke azt jelenti, hogy a 
szürke ön tö ttvas esetében a perlitpont előtti 
teljes zsugorodás (/) értékéből a  (d) vagy a (b) 
részesedik nagyobb arányban.

H a a kísérletek folyam án k ap o tt (/) és Brinell- 
keménység értékeit ábrázoljuk a ±A lve függvényé-

3. ábra. A  perlitpont előtti teljes zsugorodás f f )  és a 
Brinell-keménység változása a zsugorodási tényező függ 

vényében

ban, az 1. ábrához hasonlóan lineáris összefüggést 
kapunk, ezt lá tha tjuk  a 3. ábrán. A ponthalm az 
közepén húzható egyenes egyenlete :

/  =  — QfiAlve +  0,4 (7)

H a ezt az egyenletet összevonjuk a (2) egyen 
lettel, akkor a következő összefüggésből :

HB
0 2 2 ---- 0,16 =  —0,6Alpe -f- 0,4,

a 4: Alpe zsugododási tényező és a Brinell-kemény 
ség között az összefüggést a következő egyenlet 
fejezi ki :

H B =  — 193,2 Alpe +  180 (8)

A (7) és (8) egyenletek szemléltetően foglalják 
össze a vonalas zsugorodási görbék perlitpont előtt 
m érhető adatainak összefüggését a szilárdsági

tulajdonságokkal. A zsugorodási tényező (Alpe) 
előjel változása m egm utatja, hogy valam ely ön 
tö ttv a s  teljes perlitpont előtti zsugorodásában a 
duzzadás (d) és a valódi perlitpont előtti zsugorodás 
(b) milyen m értékben részesedik. E zért a (d) és a 
(b) értékeinek változása kapcsolatba hozható a 
szilárdsági tulajdonságokkal.

A perlites ön tö ttvasak  zsugorodási tényezője 
{Alpe) negatív, vagyis a vonalas zsugorodási görbe 
nagyobb (b) és kisebb (d) szakaszt ábrázol. Ez a 
nagyobb k ö tö tt karbón és a kisebb eutektikus 
g rafittartalom  következménye. Minél negatívabb 
a Alpe értéke, annál nagyobb a Brinell-keménység 
és az (/) abszolút értéke.

A lágy, ferrites nyers- és ön tö ttvasak  zsugo
rodási tényezője {Alve) pozitív, vagyis a (d) szám 
szerű értéke a vonalas zsugorodási görbén nagyobb, 
m int a (b) értéke, a  k ivált nagy mennyiségű 
eutektikus grafit- és a kisebb kö tö tt C-tartalom  
következtében. Minél pozitívabb a Alpe értéke, 
annál kisebb az (/) és a Brinell-keménység. H a
(8) egyenletet a  következő alakban írjuk  fel : 

/  =  —0,6 Alpe +  к (69)
az állandó értékét (ifc)-val jelöljük, akkor a külön 
böző (k) értékekkel párhuzam os egyeneseket húz 
hatunk  (3. ábra).

H a
к >  0,4,

akkor az egyenesek Alpe pozitívabb értékei felé 
tolódnak el. E bben az esetben a vonalas zsugoro
dási görbén a (d) növekszik a (b) értékéhez viszo
nyítva. N éhány nagy külső és belső zsugorodási 
üreget és porozitást m utató  öntvények anyagával 
zsugorodási vizsgálatokat végeztünk, ezek ered 
m ényeit tü n te ttü k  fel a 3. ábrán. Valamennyi pont 
a t >  0,4 terü letre  esik. Ez megerősíti az előzőek
ben ism erte tett véleményeket, hogy a nagym értékű 
duzzadás szoros kapcsolatban áll a szürke ö n tö tt 
vas zsugorodási rendellenességeivel. H a a (9) 
egyenlet állandója к <  0,4, a vonalas zsugorodási 
görbén (b) értéke növekszik a (<7) értékéhez viszo
nyítva. Ilyen esetekben a Alve értéke negatívabbá 
válik. Minél negatívabb a Alpe értéke, annál na 
gyobb m értékben nő (/) és (6). Ez azt jelenti, hogy 
az időegység a la tt végbemenő összehúzódás ezzel 
arányosan növekszik. Ez a folyam at öntvényekben 
belső feszültséget v á lth a t ki és repedések kelet 
kezésével állhat kapcsolatban.

Az elm ondottak alapján lá tha tjuk , hogy a 
vonalas zsugorodás mérése folyamán a vizsgált 
szabványos átm érőjű próbatest perlitpont előtti 
hosszváltozása összefüggésben áll a szövetszerkezet 
és a szilárdsági tulajdonságok kialakulásával. 
A perlitpont előtti teljes zsugorodás (/) ismeretében 
hasznos következtetések birtokába ju th a tu n k  a 
szürke ön tö ttvasak  zsugorodási üregeit és behatóbb 
vizsgálatok révén a belső feszültségeit előidéző 
tényezők megítélésében.

II I . A vonalas zsugorodás adatainak összefüggése a 
vegyi összetétellel

A kísérletek során kapo tt vonalas zsugorodási 
adatok és a próbatestek vegyi összetétele között 
ugyanolyan összefüggések m egállapítására tőre.
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kedtünk, m int am ilyeneket a szilárdsági tu lajdon 
ságok esetében te ttünk .

A vegyi összetételt a  Si-tartalom m al vagy az 
egyenértékű C-nal (C +  1/3 Si) k íván tuk  jelle
mezni. A legcélszerűbbnek lá ttuk , ha az általáno 
san ism ert telítettségi szám (Sc) függvényében 
vizsgáljuk a vonalas zsugorodás adatait. Ezek az 
összehasonlítások nem n y ú jto ttak  olyan egy
értelm ű összefüggéseket, m int am ilyeneket a (1),
(4), (8), (9) egyenletek m u ta ttak . Ez természetesen 
nem azt jelenti, hogy az ön tö ttvas vegyi összetétele 
nincsen szoros összefüggésben a zsugorodási és 
szilárdsági tulajdonságok változásával és az iro 
dalomban, valam int a gyakorlatban meghonoso
d o tt összefüggések nem helytállók. Az öntöttvas 
vegyi összetétele azonban a m indennapi életben a 
szokásos öt elem ism eretét jelenti, azonban ezeken 
kívül még több tényező is ha tást gyakorol a szövet
szerkezet, a szilárdsági és öntészeti tulajdonságok 
kialakulására : így a felszabaduló gázok, nyom 
elemek és nemfémes zárványok. Ezek hatása 
nehezen ellenőrizhető és olyan változások elő
idézői lehetnek, amelyekre csupán az öt elem is 
meretében nem kaphatunk kielégítő felvilágosítást.

Wagner, A. [10], Roll, F. [11] munkáiból 
ismeretes, hogy a szokásos öt elemet figyelembe 
véve azonos összetételű és azonos körülm ények 
között ön tö tt nyersvasak k ö tö tt C -tartalm a vál
tozó lehet. A k ö tö tt C-tartalom  alapján  a nyers 
vasakat kem ény és lágy tulajdonságú csoportokra 
osztották, ezek hatása  átolvasztás u tán  is érvé 
nyesül.

Az i t t  ism ertetett jelenséget a legutóbbi idők 
ben Patterson, W. [9] foglalta össze, és a szürke 
ön tö ttvasak  keménységének ingadozását a követ
kező m atem atikai összefüggéssel jellemezte :

RH
HB

100 +  4,3 OB
( 10 )

E zt a  kifejezést az öntö ttvas minőségére jel
lemző „relatív  keménységnek” nevezte. Ezek 
szerint valamely öntö ttvas minősége annál jobb, 
minél kisebb a Brinell-keménysége szakítószilárd 
ságához képest. Patterson, W. szerint a szakító 
szilárdság és a Brinell-keménység összefüggésétől 
olyan eltérések lehetnek, amelyek kapcsolatban 
állnak a betétanyagok sajátos tulajdonságaival 
és az olvasztás metallurgiai körülményeivel (túl- 
hevítés, beoltás).

Collaud, A. [12] ezt az ingadozást nem ta rtja  
rendellenesnek, rendkívüli eltérést sem tapasztalt, 
am ikor a relatív keménységet a telítettségi szám 
függvényében vizsgálta.

K ísérleteink folyamán kapo tt adatok értéke 
lésekor — m int ezt az 1. és 3. ábrán  lá tha tjuk  — 
a (3) egyenletben kifejezett összefüggést a szakító 
szilárdság és a Brinell-keménység között az iro 
dalmi adatoknak megfelelően sikerült ábrázolni, 
ezen túlmenően azonban lineáris összefüggést m u 
ta ttu n k  ki a Brinell-keménység és perlitpont előtti 
teljes zsugorodás (/) között.

Amikor a kísérleteinkből nyert adatokat a 
vegyi összetétel függvényében kívántuk ábrázolni, 
az eredmények olyan szórását tapasztaltuk , hogy

diagram ban való ábrázolásuk nem volt lehetséges. 
Ennek a kérdésnek további m egvilágítására a 
kísérleti adagokból kiválasztottunk 30 adagot, 
amelyek vegyi összetétele a szokásos ö t elemet 
figyelembe véve — közel azonos volt és a  perlit 
pont előtti teljes zsugorodás (/) függvényében áb 
rázoltuk a Brinell-keménységet. Az így kapott 
összefüggést a 4. ábrán lá thatjuk .

4. ábra. A Brinell-keménység és a perlitpont előtti teljes 
zsugorodás összefüggése közel azonos vegyi összetételű 

és telítettségű öntöttvasak esetében

A vegyi összetétel szélső értékeiből kiszámí
to ttu k  a telítettségi szám (Sc) alsó és felső határát. 
Az ábra szembetűnően m u ta tja  — még közel azo 
nos vegyi összetétel esetében is — azt az össze
függést, am elyet a perlitpont előtti teljes zsugoro
dás (/) és a Brinell-keménység között megállapí
to ttu n k  [1. ábra, (1) egyenlet]. A próbatesteken 
m ért szakítószilárdságok egybeesnek a (3) egyenlet 
által kifejezett összefüggéssel, az érvényességi ha 
táron belül.

A 4. ábrából m egállapíthatjuk, hogy az öntött
vas szövetszerkezete, szilárdsági tulajdonságai és a 
vonalas zsugorodás perlitpont előtti szakasza között 
közvetlen összefüggés van, és e három jellemző 
tulajdonság szűk határok között együtt változik. 
E három tényező együttes változása — azonos 
lehűlési sebességet figyelembe véve — a vegyi 
összetétel függvénye, ez azonban nem korlátozód 
h a t csupán az öt elem ismeretére. Más szóval e 
három tényező együttes változása nem feltétlenül 
függvénye a szokásos ö t elemmel kifejezett vegyi 
összetételnek. Ennek a kérdésnek részletesebb 
vizsgálata érdekében a Brinell-keménységet kap 
csolatba hozhatjuk a telítési számmal a (3) egyen 
let és a Heller, P., Jungbluth, H. [12] által ismer
te te tt  összefüggés alapján. Eszerint a szabványos 
30 mm átm érőjű próbatesten m ért szakítószilárd 
ság a következő kapcsolatban van a telítettségi 
számmal :

aB =  100,6 — 80S«. (11)
m ert

а в =  — 23,5 =  100,6 — 80£c
4,3

HB =  532,6 — 344iS'c (12)

H a Patterson, W. által megfogalm azott rela 
tív  keménységet az így kapott, norm álisnak 
nevezhető Brinell-keménységgel fejezzük ki, akkor
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a  következő összefüggéshez ju th a tu n k  :

R H  =
HB

532,5 — 3446'c
( 1 3 )

Ebben az esetben a relatív keménységet a 
szokásos öt elemet m agában foglaló telítettségi 
számmal hoztuk kapcsolatba. A 4. ábrán  feltün 
te ttü k  a  (13) egyenlet segítségével kiszám ított 
relatív keménységi számokat. A számításhoz szük 
séges adatokat az ábra is tartalm azza. Az ábrán 
lá tha tó  összefüggésből nyilvánvaló, hogy csupán 
az öt elemet figyelembe véve közel azonos te líte tt 
ségű és összetételű ön tö ttvasak  szilárdsági és 
zsugorodási tu lajdonságai igen eltérőek lehetnek. 
A 4. ábra  szemléltetően m u ta tja  azt az összefüggést 
is, am elyet Wagner, A. és Roll, F. gyakorlati meg
figyelések alapján á llapíto ttak  meg és a m inden 
napi életben is tapasztalhatunk. Üzemi viszonyok 
között jelentős ingadozást figyelhetünk meg az 
ön tö ttvasak  szilárdsági tulajdonságai, valam int a 
kemence adagok szám ított és tényleges összetétele 
között. Tehát azonos vegyi összetételt figyelembe 
véve ugyanúgy kaphatunk  nagy keménységű, 
rideg vagy nem megfelelő keménységű, lágy ön t 
vényeket. Jellemzően m u ta tják  ezt az 5. ábrán

Probapalca hossza 350 mm
* 0,1,0,2, 0,3, % adagolt As
* színképelemzéssel meghatározott 0,1% 

körüli mennyiség

4 3

I 2 3 4

C Vo 3,40 3,41 3,38 3,38

S i  Vo 2,05 2,11 1,93 1,93

Mn Vo 0,64 0,54 0,56 0,54

S  Vo 0,033 0,053 0,050 0,050

As Vo - + + +

d V c 0,21 0,14 0,12 0,11

b Vo 0,07 0,22 0,25 0,29

f  % 0,28 0,35 0,37 0,40

Mpt 0,14 0,08 0,13 -0,18

6e 14,3 15,0 16,3 17,7

HB 134 152 167 172

IÖ.42-5 !

5. ábra. Öntödei hematit nyersvas zsugorodási és szilárdsági 
tulajdonságainak változása arzénadagolás hatására

fe ltün te te tt zsugorodási görbék és egyéb adatok. 
Lágy hem atit nyersvasból olvasztott fürdőbe 
különböző mennyiségű arzént adagoltunk. Ennek 
hatására megváltoztak a nyersvas eredeti tu la j 
donságai. Ezzel a példával azt k ívántuk szemlél
te tn i, hogy a nyers- és ön tö ttvasak  a szokásos öt 
elem m ellett mindig tartalm aznak csekély meny- 
nyiségben nyomelemeket, amelyeket a m inden 
napi életben nem kísérünk figyelemmel, pedig az 
ön tö ttvasak  szövetszerkezetére, zsugorodási és 
szilárdsági tulajdonságaira olyan hatást gyakorol
hatnak, amelyre a szokásos vegyi összetétel is 
merete nem nyújt kielégítő felvilágosítást. Ism e 
retes, hogy a kezdeti duzzadás az oldott és fel

szabaduló gázok mennyiségével is kapcsolatban 
van, ennek ellenőrzése igen bonyolult feladat.

Az i t t  e lm ondottakban feleletet k ívántunk 
adni arra  az általánosan ism ert öntödei tapasz ta 
latra, hogy gyakran töm ör és zsugorodási üregeket 
tartalm azó öntvények vegyi összetétele között 
nem m utatkozik lényeges eltérés. A vonalas 
zsugorodás vizsgálata közel azonos összetétel ese 
tében is alkalm as a  zsugorodási tulajdonságok 
változásának kim utatására.

Összefoglalás

A szokásos öt elemet m agában foglaló vegyi 
összetétel, a szövetszerkezet és a szilárdsági tu la j 
donságok vizsgálata legtöbb esetben nem alkalmas 
közvetlenül a szürkevas öntvények zsugorodási 
rendellenességeinek felderítésére. A vonalas zsugo
rodás mérésével k im utattuk , hogy a szabványos 
átm érőjű próbatesten m ért perlitpont előtti teljes 
zsugorodás (/) közvetlen kapcsolatban áll a szövet
szerkezet és a szilárdsági tulajdonságok változásá 
val.

A szürke ön tö ttvas e három jellegzetes tu la j 
donsága szűk határok között együ tt változik. 
M egállapítottuk, hogy a Brinell-keménység a 
következő összefüggésben van a perlitpont előtti 
teljes zsugorodással :

H B =  322/ +  52
A valódi perlitpont előtti zsugorodás (b) és a 

duzzadás (d) adataiból kiszám ított összefüggés 
/ =  — 0,6d(pe +  к alapján hasznos következtetések 
birtokába ju th a tu n k  a szürkevas öntvények zsu 
gorodási üregeit és belső feszültségeit előidéző 
tényezők megítélésében.

A dolgozat feleletet kíván nyú jtan i arra  a 
jelenségre, hogy gyakran töm ör és zsugorodási 
üregeket tartalm azó öntvények vegyi összetétele 
között nem m utatkozik lényeges eltérés. A vonalas 
zsugorodás vizsgálati módszere ilyen esetekben 
is alkalmas a zsugorodási tulajdonságok válto 
zásának k im utatására.
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A Lipcsei Kohászati Technológiai Fejlesztési 
és H őtechnikai K uta tó  Intézet évek óta foglalko
zik a könnyűfém olvasztó- és öntőkemencék 
hőmérsékletének ellenőrzésével és a hőmérséklet 
szabályozásával. Ez a tanulm ány a kísérletek 
eredm ényeként egy, a könnyűfém fürdőbe beme
rülő ta rtós mérésre alkalmas hőmérséklet-érzékelőt, 
valam int erre felépülő hőmérsékletszabályozást 
ism ertet.

1. Könnyűfémolvadékok hőmérsékletének ellenőrzése

A hőmérséklet ellenőrzése azért fontos, m ert 
az öntésre kész künnvűfémolvadékból legyártott 
öntvények az előírt öntési hőmérséklet be nem 
ta rtá sa  esetén használhatatlanok vagy gyenge 
minőségűek lehetnek. Elsősorban a következő 
jelenségek észlelhetők :

H a az öntési hőmérséklet túlságosan kicsi, a 
fém nem tö lti ki tökéletesen az öntőform át 
(kokillát).

H a az öntési hőmérséklet túlságosan nagy, 
akkor durva szemcsés ön tö tt szövet alakul ki 
dermedéskor, ami polirozáskor és eloxáláskor okoz 
nehézséget.

U gyanakkor az ötvözetlen és ötvözött alum í
nium túlhevítése nagym értékű gázelnyelést okoz. 
Masere és Lefebvre [1] k im uta tták , hogy a növekvő 
hőm érséklettel a gázoldhatóság növekszik, különö 
sen kb. 850 C°-os kritikus hőm érséklet felett. Az 
úgynevezett kritikus hőmérséklet, illetve a kritikus 
hőmérsékleti tartom ány nagyon ingadozik. Ügy 
látszik, hogy összefüggés van a hevítési sebesség 
és a kritikus hőmérséklet között.

Az erősen gázos k iön tö tt fém sűrűsége (faj - 
súlya) kicsi. Az ö n tö tt szövet gázpórusos, a szilárd 
sági és felületi tulajdonságok a helyesen ön tö tt 
öntvények értékei a la tt vannak [2].

Az alumíniumolvadékok gáztartalm a főleg 
a  vízgőzből és a szénhidrogénekből származó hid 
rogén elnyeléséből adódik.

2. Bemerülő hőelemek rövid ideig tarló hőmérséklet- 
mérésekhez

A könnyűfém öntödékben az olvadék hőmér
sékletét általában az úgynevezett bemerülő hő
elemmel kb. 20 percenként ellenőrzik. A bemerülő 
hőelemek használhatók csupaszon és védőcsőben. 
A csupasz hőelemek ( 1. ábra) anyagát — a legtöbb 
esetben NiCr-Ш — a fémolvadék és az abban 
oldott gázok károsíthatják. A bemerítés idő tar 
tam a egy mérés a la tt általában 30—60 másodperc. 
Az ilyen csupasz hőelemeket bizonyos számú 
mérés u tán  ki kell cserélni. A csupasz hőelemek 
mérési pontossága bizonytalanná válhat, m ert a 
két hőelemszál a fürdőn á t rövidre záródhat.

Am int az az 1. ábrán  látható , ezen a szálak szige
telésével lehet segíteni.

A mérőműszerek általában forgótekercses 
millivoltmérők, amelyek a kompenzációs elv alap 
ján 0,2— 1,0 osztáspontossággal működnek. Ezek 
a merülő hőmérsékletmérő berendezések hordoz
ható kivitelben készülnek úgy, hogy kemencétől 
kemencéig vihetők. Sorban álló kemencékhez hasz 
nált hordozható merülő hőmérsékletmérő berende 
zések kifeszített kötélre függesztve kemencétől 
kemencéig tolhatok, ezáltal a felhevülés vagy 
rázkódás okozta rongálódások kiküszöbölhetők.

1. ábra. Bemerülő kőelem védőcső nélkül
1 —  s z ig e t e lő  v é d ő g y ö n g y ö k ,  2  —  r ö g z í t é s ,  3 —  N iC r — JN'i k o m p e n 
z á c ió s  v e z e t é k ,  4  —  N iC r — N i h ő e l e i n p á r ,  5  —  m i l l i v o l t m é r ő ,  6  —  
s z o r í t ó h ü v e l y e k ,  7 —  N iC r — N i — h ő e le m  c s e r é l h e t ő ,  8  —  m e l e g p o n t

A védőcsöves hőelem nincs kitéve a károsodás 
veszélyének, feltéve, hogy a védőcső gázzáró 
anyagból készül. Alumíniumolvadékok hőmérsék 
letének gyors méréséhez használt hőelem védő 
anyagok acél- és szürkeöntvény (főleg sichromal 
vagy Armeo-vas). A védőcsöves hőelemmel a 
hőmérsékletmérés a nagyobb hőtehetetlenség m i
a t t  2—3 percig, teh á t hosszabb ideig ta rt, m int a 
csupasz hőelemmel. Az acél-, illetve vasvédő 
csöveket többszöri bemerítés u tán  az agresszív 
könnyűfém olvadék m egtám adja, ezért azokat időn 
ként ki kell cserélni. A védőcsövek élettartam a 
igen különböző. Az acél védőcsövön olykor tisztán 
látható  a mély berágódással tönk re te tt csőfelület. 
A bemerítés időtartam a Al-Si ötvözetben 3,5 óra. 
A vas a könnyűfém ötvözetekben oldódik, ezért 
hosszú bemerítési idők acél- vagy szürkeöntvény 
védőcsövekre nem javasolhatók. A hőmérséklet
m eghatározás védőcsöves hőelemmel úgy történik, 
hogy a hőelemet tartalm azó védőcsövet bemerít jük 
az olvadékba és addig hagyjuk o tt, míg a mérő 
műszer m utató ja  emelkedés u tán  meg nem áll.

3. Bemerülő hőelemek hosszú ideig tarló mérésekhez

A könnyűfémolvadékok hőmérsékletmérésére 
a nagyobb biztonság elérése céljából, valam int, 
hogy az öntő- vagy kem encem unkást megszabadít-

K önnyűfém  olvasztó- és öntőkem encék hőm érsékletm érése és
szabályozása

L I E B I G ,  W .

F o r s c h u n g s i n s t i t u t  f ü r  T e c h n o lo g i s c h e  E n t w i c k l u n g  u n d  W ä r m e t e c h n i k  d e r  M e t a l l u r g i e ,  L e ip z ig
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suk a mérés feladatától, m ár régen kívánatos volt 
egy ta rtó s mérésre alkalmas bemerülő hőelem 
kifejlesztése. A lipcsei ku tató in tézet 1958 ó ta  m ár 
sok védőcső anyagot kipróbált alumíniumolvadé 
kokban. Az olyan ismert védőanyagokat, m int 
kvarc, grafit, illetve szén, alferon (alumínium-vas- 
króm-ötvözet), nikkel stb. a könnyűfémolvadék 
viszonylag rövid idő a la tt m egtám adja és tönkre 
teszi. Egészen véletlenül a kísérletek során ki 
próbálásra került egy, a VEB Elektrokohle (Ber
l in —Lichtenberg) által g y á rto tt szilit fűtőrúd 
(szilíciumkarbid) is. K iderült, hogy ez az anyag 
nagy ellenállóképességű alumíniumolvadékokkal 
szemben. Az alum ínium olvadékkal szembeni ellen
állóképessége m ellett azonban a szili ciumkarbid- 
nak, m int hőelem védőanyagnak lényeges h á trá 
nyai is vannak. Az anyag gázáteresztő és csekély 
mechanikai szilárdságú. Ezen kívül a szilícium 
karbid nagyon érzékeny a hőmérséklet-különbség 
•okozta feszültségekre. Megkíséreltük, hogy meg
felelő hőelem kialakításával a szilíciumkarbid

4 2 3

; u :...— h. ,,

500

.CM

2. ábra. összetett védöcsőrendszer 
П. —  k ü lső  védőcső , 2 —  középső  védő cső , 3 —  b első  védő cső , 4 —  duRÓ

védőanyagnak ezeket a hátrányos tulajdonságait 
kiküszöböljük. Szilíciumkarbidból és kerám iából 
készült védőcsövek legkülönbözőbb form áinak és 
kombinációinak kipróbálása u tán  ma m egadhatunk 
egy olyan összetett védőcsőrendszert, amely az 
üzemi életben a legjobbnak bizonyult (2. ábra). 
Ennek szerkezete a következő :

A NiCr-Ni hőelem egy zsugorított korundból 
álló, gázt á t nem eresztő, egyik oldalon zárt 
belső [3] védőcsőben nyer elhelyezést. A belső 
védőcsövet egy szilícium karbidból álló [2] védőcső 
veszi körül, em ellett ennek a csőnek az egyik 
végét hasonló anyagból készült [4] dugó szorosan 
lezárja. Az em lített védőcsövek mechanikai szi
lárdságának növelésére egy további szilíciumkar
bid külső [1] védőcsőre van szükség, amely azonban 
a hőelem forrasztási helyét nem fedi be. A csövek 
átm érőit úgy választo ttuk  meg, hogy kapilláris 
hatás ne léphessen fel, m ert különben a hőokozta 
feszültségek a csöveket tönkreteszik. H a a védő 
csövek felülről függőlegesen belenyúlnak a fürdőbe, 
akkor az olvadék ingadozó fürdőszintmagassággal 
akadály talanul tu d  a külső védőcső és a középső 
védőcső között fel- és leszállni. Bebizonyosodott, 
hogy a fürdő örvénylése és áram lása, a  középső 
védőcsövet eltöri, ennek a veszélyét a külső 
védőcső elhárítja. Az egyes hőelem-védőcsövek 
felerősítése a 3. ábrán látható . Ezen a képen többek 
között a tulajdonképpeni hőelem [11] foglalatának

3. ábra. A  kőelem felerősítése 
1 —  k ü lső  véd ő cső  (SiC), 2 —  k ö zép ső  védőcső  (SiC), 3 —  belső védőcső  
(A lo 0 3), 4 —  sz ig e te lő  g y ö n g y , 5 —  k e ttő s  h ő e lem , 6 —  7 —  ta r tó  
tö m íté se k , 8 —  sz o rító k e n g y e l, í) —  ta r tó á l lv á n y , 10 —  13 —  14 — 
sz á rn y a sc sa v a ro k , 11 —  fo g la la t rö g z ítő  b ü ty k ö k k e l, 12 —  acél- 

p án cé lcső

tám asztóbütykei is felismerhetők. Ez mozgatható, 
így a fémmozgás mechanikus h a tásá t ki tu d ja  
kerülni. Az ábrázolt, ta rtó s  mérésre alkalmas 
bemerülő hőelemet — amelynek kb. 1—1,5 perces 
holtideje van — 8 héten keresztül használtuk üze 
mi mérésekre, minden k arb an tartás  nélkül. Ez 
olyan eredmény, amely a könnyűfém olvasztó- és 
öntőkemencék önműködő hőmérsékletszabályo 
zására hasznosítható.

4. A könnyűfém, olvasztó- és öntőkemevcék hőmér
sékletszabályozása

Az összes könnyűfém öntödénkben, de főleg 
azokban, amelyekben gáztüzelésű olvasztó- és 
öntőkemencék vannak, az előírt olvasztási, illetve 
öntési hőmérséklet beállítását, azaz a fűtés szabá-

4. ábra. Kézi vezérlésű tégelyes 'olvasztókemence hőmér
sékletgörbéje

1 —  az o lv a d é k  h ő m é rsé k le te , 2 —  k e m én cefa l h ő m é rsék le te , 3 — 
tű z té r  h ő m é rsé k le te , 4 —  a  h ő á ta d á s  v issz a fo rd u lá sa , 5 —  te lje s  be- 
öm lés, 6 —  a  h ő á ta d á s  v issz a fo rd u lá sa  (e n e rg ia v esz teség ), 7 —  gáz- 

v issz a v é te l, 8 —  k em en ce  b e á llítv a
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lyozását kézzel végzik. A VEB Megu W ernigerode 
és a VEB Leichtm etallw erk Rackwitz művekben 
végzett ta rtó s  hőmérsékletmérések k im utatták , 
hogy a m egbízhatatlan kézi üzem következtében 
öntésre kész könnyűfém olvadékokban az előírt 
öntési hőmérséklettől átm enetileg több, m int 
i l  10 C° eltérés is előfordul. Az előírt öntési 
hőmérséklet e helyeken 730—800 C° volt.

A 4. ábra ta rtós mérésre alkalm as bemerülő 
hőelemmel felvett hőm érsékletgörbét m uta t kézzel 
szabályozott öntőkemence olvadékáról. I t t  a 
VEB Megu W ernigerode öntödéjének egy önké 
nyesen k iragadott tégelyes olvasztókemencéjéről 
van szó. Felismerhető, hogy a hőm érséklet ebben 
a kemencében 30 percen belül több m int 120 C°-kal 
ingadozik. Ezek a nagy ingadozások abból szár 
maznak, hogy az olvasztó-, illetve az öntőm unkás 
nem 20 percenként, hanem  hosszabb időközökben 
ellenőrzi az olvadék hőm érsékletét. Az öntő több 
nyire csak akkor gondol a  fűtés szabályozására, 
amikor a selejtes öntvény, m int következmény, 
erre figyelm ezteti. De még akkor is, ha az öntő 
gyakran ellenőrzi a könnyűfém olvadék hőmérsék 
le té t és beállítja a  fű tést A 30 C°-os hőmérséklet- 
ingadozás léphet fel. A könnyűfém olvasztó- és 
öntőkemencék, különösen a tégelyes kemencék, 
m ajdnem minden esetben csekély hőtároló képessé
gűek. Ez a tény  önműködő szabályozás nélkül 
megnehezíti a  hőmérséklet állandósítást. A fű tő 
energia legcsekélyebb változása rövid időn belül 
nagy hőm érsékleteltérést okoz, m int ez a 4. ábrán 
lá tható . H a azt k ívánnánk az öntőtől, hogy esetleg 
ö t percenként ellenőrizze a kézi bemerülő hőelem 
mel az olvadékot és ezután szabályozza a fűtést, 
akkor az öntő munkaidejének kb. a  felét mérési 
és kemencebeállítási m unkák kötnék le. Ez igen 
drága lenne, így inkább belenyugszunk az öntvény 
rosszabb minőségébe és a selejtbe, valam int a 
nagyobb energiafogyasztásba.

A 4. ábrán  lá tható  (2) görbe a kemencefal 
hőmérsékletét, a (3) görbe pedig a tűz tér hőmérsék 
le té t m utatja . Az energiamennyiség kézi beállítá 
sának következménye ezekből a görbékből világo 
san kitűnik. Az is lá tható , hogy egy bizonyos 
fáziseltolással az olvadék hőmérséklete (1) követi 
a tűz tér hőmérsékletét. Ism ételten megfigyelhető, 
hogy a kemencemunkások a fűtőgáz mennyiségé
nek változtatásakor nem mindig állítják á t a 
levegőszelepet is. A légszelep m űködtetése szá 
m ukra egy kézm ozdulattal többet jelent és idő 
hiánya m ia tt elm arad. E z t sokszor a kényelem- 
szeretet okozza vagy az, hogy nem veszik figye 
lembe a kemencék fűtésének rossz hatásfokát, fgy 
köyetkeznek be azután  a 4. ábrán a (4) és (6) 
pontokkal megjelölt jelenségek. H a a fürdő túl- 
hevülése m ia tt a gázhozzávezetést erősen lefojtják 
(7), hogy az olvadék ismét lehűljön, akkor meg
fordul a hőátadás. A levegőhozzávezetés, amely 
változatlan m arad, olyan előnytelen elégést hoz 
létre, amely a tégelyt szabályszerűen hidegre fújja, 
és a forró fém most a kem enceteret fűti, illetve a 
levegő füstgáz keveréket. Ez a megfordult hőát 
adás a 4. ábrán megjelölt helyeken látható. 
Ez — eltekintve attól, hogy a fém minősége a

nagy gázfelvétel m ia tt romlik — még igen nagy  
energiaveszteséget is okoz.

A védőanyag m egtalálásával és egy üzembiz 
tos hőmérséklet érzékelő kialakításával most m ár 
lehetségessé vált a  könnyűfém  olvasztó- és öntőke 
mencék pontos hőmérsékletszabályozása. A köny 
nyűfém öntödékben a legkülönbözőbb típusú  ol
vasztó- és öntőkemencék vannak, főként tégelyes 
és teknős kemencék, amelyek fűtése gázzal, olajjal, 
villamos energiával vagy esetleg szilárd fű tő 
anyagokkal is történhet.

Gáz, olaj, vagy villamos energia felhasználá 
sakor különböző lehetőség adódik a hőm érséklet
szabályozásra. Az üzembiztos kétpontos-hőm ér- 
sékletszabályozó segítségével a legkülönbözőbb 
vezérlőszelepek m űködtethetők : motorszelepek. 
mágneses szelepek, kapcsolórelék, fojtószele 
pek stb.

A lipcsei kutató in tézet felépítette és üzembe 
állíto tta  egy tégelyes öntőkemence első, mágneses 
szelepekkel — m int vezérlőszelepekkel — m űköd 
te te tt  hőmérsékletszabályozó berendezését. A be 
rendezés vázlatos felépítését m u ta tja  az 5. ábra.

5. ábra. Tégelyes kemence hömérsékletszabályozó berende
zése

A kemence a gáz- és levegőhozzávezetését alap- 
és szabályozott terhelésre választo ttuk  szét. Az 
alapterheléshez tartozó vezetékbe kézi szelepeket 
ép íte ttünk  be, míg a szabályozott terhelés vezeté 
keibe mágneses szelepeket, am elyeket a hőm érsék 
letszabályozóval párhuzam osan kapcsoltunk. A 
gáz- és levegővezetékben az alap és a szabályozott 
terhelés elágazása elő tt 2 főszelep van. A GH, 
LH, GG és LG kéziszelepek a helyes gáz-levegő 
elegy beállítására szolgálnak, míg a GM és LM 
mágneses szelepek kizárólag a hőm érsékletszabá 
lyozás célját szolgálják. Ennek az egyszerű sza 
bályozási elvnek az az előfeltétele, hogy a gáz 
fűtőértéke, továbbá a gáz- és a levegő nyomása 
megközelítően állandó legyen (nyomásszabályozó^ 
alkalmazása).

Az alap- és szabályozott terhelésre tö rténő 
felosztással a szabályozási technika alapszabályát 
követjük, amely szerint a szabályozási eltérések 
annál kisebbek, minél kisebb a szabályozandó 
teher. Az alapterhelést a GG- és LG-vei a kemence 
hőveszteségeinek megfelelően úgy kell beállítani, 
hogy a fürdő hőmérséklete a mágneses szelepek 
zárása u tán  fokozatosan csökkenjen. Az alap ter 
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helés beállításával a hőmérsékletszabályozónkeresz- 
tü l kézben ta r tju k  a kapcsolási sorrendet. A sza 
bályozás h ibahatárá t befolyásolni lehet. Jó l be 
á llíto tt alapterhelés esetén a fürdő ingadozó 
térfogatának és az azzal folyam atosan változó 
hőviszonyoknak alig van zavaró hatásuk a szabá 
lyozásra. Csak a szabályozási görbe képe változik 
meg jelentéktelen m értékben. A 6. ábra egy tége-

0 600 1200
Hőmérséklet, C‘ ló'.»-6 1

6. ábra. Szabályozóit könnyűfémolvadék hőmérséklet 
diagramja. Előírt hőmérséklet 720 C°

lyes öntőkemence hőm érsékletregisztrálója által 
felvett görbéből m uta t be részletet. Az előírt öntési 
hőmérséklet ekkor 720 C°-ra volt beállítva, a 
szabályozási hiba d;8 C° volt. E gy szabályozás 
nélküli tégelyes kemencének a 4. ábrán  előbb m ár 
bem uta to tt hőmérsékletgörbéjével szemben a 6. 
áb rán  felismerhető a könnyűfém olvasztókemencék 
hőm érsékletszabályozásának előnye.

220 V

7. ábra. Tégelyes kemence hömérsékletszabályozásának 
kapcsolási vázlata

A hőmérsékletszabályozó berendezés kapcso 
lá sá t a következő 7. ábra m u ta tja  be. A kapcsolás 
nak bizosítania kell azt, hogyha a hőelem nem 
m űködik a fürdőben, akkor a kemence csak az 
alapterheléssel dolgozzon.

5. A könnyűfém olvasztó- és öntőkemencék hömérsék
letszabályozásának előnye és gazdaságossága

Végezetül még össze kell foglalnunk és gazda 
ságilag is értékelnünk a könnyűfém  olvasztó és

öntőkemencék hőm érsékletszabályozásának elő
nyeit. Az első hőmérsékletszabályozó berendezés 
— m int azt ism ertettük  1961 ó ta  van üzemben. 
Az eddig k ap o tt eredmények és tapasztalatok  
alapján — a kézi üzemeltetéssel szemben — előnyei 
a következőkben foglalhatók össze.

1. Az előírt öntési hőmérséklet ta r tá sa  követ
keztében a selejt a m inim um ra csökken, nincs 
nagym értékű gáztartalom növekedés és a megfelelő 
form akitöltés is b iztosítva van.

2. Az olvadék túlhevítése kizárt, így a kézi 
üzem eltetéskor jelentkező túlhevítési energia meg
takarítha tó .

3. A kézzel bem erített hőelemekkel végzett 
mérések szükségtelenné válása m ia tt az öntő 
m unkás időt nyer, am elyet az öntési m unkára 
használhat fel.

4. Az öntési folyam atban a hőmérsékletsza 
bályozással megszűnnek a túlhevítéssel járó leál
lási idők, azaz szükségtelenné válik a lehűlési idők 
beik ta tása  az öntési időszakok közé.

5. A kemence egyenletes terhelése m ia tt 
lényegesen csökkent az olvasztótégelyek és a 
kem encefalazat elhasználódása.

6. Jó  égési feltételek.

7. Nem utolsó sorban megemlítendő, hogy 
teljesen k izárt az a  nagy mérőműszer elhasználó
dás, amely a kézi szabályozás esetében a mérő- 
berendezések kemencétől kemencéhez történő szál
lítása m ia tt következik be.

Az ilyen hőmérsékletszabályozó berendezés 
gazdaságosságát bizonyítja a  gázm egtakarítás, a 
selejtcsökkenés, a tégely élettartam  növekedése, 
a m unkaterm elékenységének növekedése és az 
öntési teljesítm ény növelése, amelyekből évi 3400 
DM m egtakarítás adódott. Egy bem uta to tt kom p 
le tt szabályozóberendezés 1600 DM-be kerül, 
te h á t m ár egy fél év u tán  kifizetődik.

6. Összefoglalás

Leírtuk egy általunk kidolgozott és az alum í
nium öntészeti anyagok olvasztásához ta rtó s mé
résre alkalmas bemerülő hőelem szerkezetét, amely 
az üzemi próbákon jól bevált. Beszám oltunk az 
első, gáztüzelésű tégelyes kemencéhez készített 
hőmérsékletszabályozó berendezés szerkezetéről 
és m unkájáról. A hőm érsékletet érzékelő bemerülő 
hőelem közvetlenül belenyúlik a fémfürdőbe. A 
növekvő minőségi követelmények és a fennálló 
szakm unkáshiány te tte  szükségessé egy ilyen 
hőmérsékletszabályozó berendezés kidolgozását. 
E berendezés a fémöntészetben használt összes 
olvasztó- és öntőkemencéhez használható.
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IV. JA N  SVERMA ÖNTÖDE, BRÜ N N

A Jan  Sverma Öntöde megtekintése nem 
szerepelt program unkban. Ide — személyes össze
köttetéseik révén — csoportunknak csak csepeli 
tag jai lá togattak  el (m indnyájan vasöntők) azon 
a napon, amikor a Modíice-i nyomásos öntödét 
kerestük fel.

Az öntöde jelenleg 6500 t  ön tvényt gyárt 
évente, a rekonstrukció befejezése u tán  pedig 
10 000 t-t. Az öntvények 70% -a Diesel-motor ház. 
A teljes létszám a m intakészítőkkel és egy kis 
fémöntöde dolgozóival együ tt 470 fő.

Az öntödét 110 évvel ezelőtt a lapították. 
Eredetileg harangöntöde volt, 1938-ban kezdett 
szerszámgépöntvényeket gyártani. Ez volt a 
Kuí'im-i öntöde előkészítő üzeme, 1946—48-ban 
i t t  próbálták ki a gépeket, ők ad ták  a műszaki 
szakembereket és szakm unkásokat, és innen v itték  
á t az első hom okröpítőt is Kurim -ba. A Kuíim-i 
öntöde beindítása u tán  Diesel-motoröntvényeket 
is gyártanak. Ekkor kisebb gépesítésbe kezdtek. 
Rázógépeket a régi épületek rossz állapota m iatt 
nem használhattak, ezért lengyel homokröpítőket 
vettek. A lengyel hom okröpítőt azonban nem 
ta rtjá k  jónak, m ert kicsi a kerületi sebessége.

K ét évvel ezelőtt elkezdték az öntöde re 
konstruálását, amely még ma sincs teljesen be 
fejezve. A fő gyártm ány t jelentő m otorházak 
formázására görgősoros homokröpítős formázási 
rendszert a lakíto ttak  ki (в. ábra). A mintahom ok

6. ábra. Görgősoros homokröpítős munkahely

felvitelére kísérleti jelleggel, Mixer-Slingert állí 
to tta k  be, ezzel vízüveges vagy furánalapú m inta 
homokot szórnak a m űanyagm intára. M inta 
homokot jelenleg csak kis m értékben, a felrágás 
megakadályozása céljából használnak. A tö ltő 
homokot homokröpítő vei döngölik. A görgősoros 
rendszerbe japán gyártm ányú fordítóberendezést 
ik ta ttak  be. A form ákat egy fordítókocsi segít 
ségével ju tta tjá k  a görgősorokra, ahonnan ezeket 
daruval viszik szét az üzembe.

Az általuk ö n tö tt forgattyúsház súlya 210 kg 
és 1000 X 1000 X 400-as formaszekrényekben 
gyártják. Egy forma elkészítési ideje 55 mp. Egy

* A  b e s z á m o ló  I .  r é s z e  a z  Ö n tö d e  1 9 6 4 . é v i  3 . s z á m á -  
b a n  j e l e n t  m e g .

műszakban 65 kom plett szekrény készül. A homok
röpítő két m űszakban dolgozik, míg a kupoló 
9 órát.

Nagym éretű héj magok gyártására  5 db U-180 
típusú Shalco-féle héj magkészítő gépet állíto ttak  
be. Ezek közül kettő  különleges kivitelben készült 
és a magszekrényt 4-, ill. 5-felé ny itja  szét. E héj- 
magkészítő gépek üzemükben egy éve működnek.

K ötőanyagként fenol-formaidehidet használ
nak, amely megfelelő kötést csak egyenletes keve 
rés esetén ad. E zért a Eordath-cégtől homok be- 
vonatoló berendezést vásároltak, de ez sem ad o tt 
megfelelő minőséget. Saját kezdeményezésre az 
S-lapátos keverőt Simpson-kollerra cserélték ki. 
azóta a homokminőség jó.

A gyan tát 30—35% szesszel hígítják, mely 
így folyékony lesz. A keverést 120— 150 C°-on 
végzik. A homokkeverék gvantartalam a 4,2— 
4,5%. ■

Az egyik bem utato tt magból a hagyományos 
módszerrel (döngölés, magvas, fekecselés stb.) 
két magkészítő 15 db magot készített egy műszak 
ban. Most a Shalko-gépen 2 fő 70 db hé j magot 
készít. Régen egy m agra 12 Kcs m unkabér ju to tt , 
jelenleg 3 Kés. A héj mag önköltsége kb. fele a ha 
gyományos eljárással készült magénak. A re 
konstrukció előtt 1 db forgattyúsház önköltsége 
950 Kcs volt, jelenleg 670 Kcs.

A közönséges Shalco-gépeken a magszekrény 
csere 4—8 óráig ta r t, míg a különleges gépeken 
1,5—3 műszak a magszekrény csere ideje, ezért 
a m agokat előre, rak tá rra  gyártják.

A magszekrények 320—350 C°-osak, a héj
vastagság 12—15 mm. A m agokat belül száraz 
homokkal tö ltik  ki, de azt később el akarják  
hagyni. Véleményük szerint az volna a legjobb 
megoldás, ha m indenfajta m agra külön gépet 
tudnának  beállítani. A héjm ag hajlítószilárdsága 
próbapálcán mérve 70 kg/cm 2.

A homokelőkészítő berendezést a Fordath 
cég szállította, működési elvét a 7. ábrán lá th a tju k .

7. ábra. Fordath-féle gyantás homokelökészítö

A héjformázáshoz is bányahom okot használnak, 
melynek agyagtartalm a 0,5— 1%. A bányahom ok 
az (1) poligonszitán keresztül a  (2) csővezetéken 
á t vákuum  segítségével kerül a (3) tárolóbunkerba.

Innen a (4) surrantón keresztül az (5) fel
vonóedénybe kerül, amely egyszerre egy keverés
hez szükséges mennyiséget adagol a fedett (7) 
kollerba, mely a keverést meleg állapotban 15 
percig végzi. A régi S-lapátos keverőbői k ap o tt
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homokból g y árto tt héj magok hajlítószilárdsága 
csupán fele volt a kollerban ke vertének. A koller- 
ból kikerülő hom okkeverék a (8) pneum atikus 
szállítással ju t a  (9) tárolóbunkerba, ahonnan a (10) 
szállítóedényekbe engedik.

A homokjuk jelenleg durva (csak 0,6 ram-es 
szitát ép ítettek  be), ezért a m agokat még feke- 
eselik.

A rekonstrukció során sok nehézséggel kell 
megküzdeniük, m a m ár azonban mindenki sike
resnek mondja. Jövőre a hom okszállítást — a ke 
veréstől a felhasználásig — autom atizálni kíván 
ják.

A gépek jelenleg két m űszakban dolgoznak. 
Áramkorlátozások m iatt az 1. és 3. műszakot 
használják ki.

Összehasonlító kísérleteket és szám ításokat 
végeztek a héj mag és a furánalapú magok hasz 
n álatára  vonatkozóan. Azt tapasztalták , hogy a 
furán lényegesen drágább. Az összehasonlításkor 
töm ör furán kötőanyagú magokkal számoltak. 
A furánalapú kötőanyaggal készült homokkeve 
réket a jövőben a formázáshoz csak m intahom ok 
ként kívánják használni, de a héj magok mellett 
továbbra  is k itartanak . A fursatilos homokkeve
rékbe 1,2% g yan tá t adnak. K ísérleteik szerint 
30 perc u tán  m ár nem deformálódik a  forma, 
de ezt az .időt kissé még csökkenteni kívánják,

V. MORAVSKÊ ÉELEZÁRNY, OLOMOUC

A gyár öntödéiben gömbgrafitos és szürke 
vas-, temper- és acélöntvényeket gyártanak.

1. Ú j temperöntöde

Az 1947-ben épült fitting  öntöde elrendezési 
vázlata a 8. ábrán látható. A gyártás két egymással 
párhuzamos elrendezésű konvejorsoron történik. 
A két konvejorsoron két műszakban 477 féle 
öntvényből 7000 tonná t term elnek (áramelosztás 
egyenletessége céljából i t t  csak délután és éjjel 
dolgoznak).

8. ábra. F itting  öntöde elrendezési vázlata

Egységes 410 X  310 X  80-as ön tö ttvas szék 
rényeket használnak, fémmel k iön tö tt hengeres 
perselyekkel. Egy kon ve j or kocsira három  szek 
rény t raknak fel. Csak annyi szekrényünk van, 
am ennyi szükséges a gyártáshoz. Egy konvejor 
m ellett 7 pár szovjet (K rasznaja Pressznya típusú) 
rázó-sajtoló-kiemelőcsapos formázógépet használ
nak, ebből 5 pár dolgozik rendszeresen.

Egy géppáron két fő dolgozik. Egy műszakban 
átlagosan 800 form át, míg mag nélküli öntvényből 
1000 szekrényt is készítenek. A konvejor sebessége 
állandó (nem állítható). A konvejor 20 perc a la tt 
ér a hűtőalagúton keresztül az öntőhelyről az 
ürítőrácsig. K ülön súlyozó függő konvejorsor van, 
amely szinkronban mozog az asztalos konvejorral. 
Egy súly közel olyan nagy felületű, m int a forma.

Fix, kb. 0,4 m magas állórácson 60 kg-os 
ny ito tt, billenőkaros öntővederből öntenek. A 2—2 
görgőpáron futó 8 db öntőveder függőpályán lóg 
és kilincsművel, valam int fogaskerekes fogas-

9. ábra. Fogasléccel és fogaskerékkel emelhető, függőpályán  
lógó öntöveder

léccel emelhető (9. ábra). Az öntőveder tengelye 
a  tartókeretből kiemelhető és oldalra fordítható 
karral 4 állásban rögzíthető.

Az öntőpódium  és a konvejor között az elfolyó 
vagy elcsöpögő vas felfogására homokkal tö ltö tt 
vályú húzódik.

A két konvejorsor végén 1— 1 ürítőrács ta lá l 
ható helyi elszívással, amelyre egy pneum atikus 
szekrény letoló ju tta tja  a szekrényeket. Az ürítő 
rács ferde (lejt a konvejortól), innen az öntvény 
lemezcsúszdán ju t a földalatti lemeztagos szalagra 
(19. ábra). A lemezszalag néhány m éter u tán

feljön a földszint fölé és akkor i t t  történik az 
öntvények válogatása. Az ürítést egy fő végzi. 
U gyanebben a csarnokban helyezték el 2 db 
Skoda gyártm ányú W heelabratort, amelyekbe 
az öntvényeket elektrom otorral m ozgatott billenő
vederrel adagolják.

M intahom okot csak néhány öntvényhez hasz 
nálnak. Á ltalában fém m intákkal dolgoznak, a
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m űanyagm intát nem szeretik, m ert véleményük 
szerint ragad.

Az olvasztás céljára egy külön csarnokban 
3 darab 800 mm átm érőjű előgyűjtős, forró szeles 
kupolójuk van, melyek olvasztózónáját hűtik. 
A b eh ívato tt levegő hőmérséklete 500 C°, olvasz
tási idő 16 óra. ön tvényeik  átlagos vegyi össze
tétele : C =  2,6—2,8 ; Si = 0 ,9 —1,0% ; Mn =  
=  0,5%. Minden öntővederbe egy kis alumínium- 
kockát tesznek. Az öntési hőm érséklet 1350 C°, 
szerintük ez a hőmérséklet vált be legjobban. 
Megjegyezzük, hogy itthon  a fittingeket általában 
1400—1420 C°-on öntik. Öntvényeik törete á t 
m enet a fehér és fekete tem per között.

Adagösszetétel : acéllemez 170 kg ; vissza 
térő sajá t hulladék 220 kg ; nyersvas 70 kg. 
Ezzel az indulási adagjuk 460 kg, amelyet később 
420 kg-ra csökkentének. A kupolókat az elő- 
gyűjtőn keresztül gázzal fűtik elő.

Többféle m agot használnak. A kis öntvények 
m agjainak jelentős részét rázással-sajtolással 16 db 
Zimmermann-féle gépen készítik (11. ábra). A

Nyomólap
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11. ábra. Magsajtolás elve

fémmagszekrény egyik felét a  rázó-sajtologép 
asztalára fogják fel. Egy tengely körül felhajtható 
hom oktöltő lapot használnak, amelyben a magok 
körülbelüli alakjának és a mag térfogatának 
megfelelő nyílások vannak. A hom okbunkerból 
leengedett homokkeverékkel ezeket a nyílásokat 
m egtöltik, m ajd a  töltőkeretet a tengely körül 
kifordítják.

A magszekrény másik felét a sajtológép nyo 
m ólapjára szerelik. Rázáskor, ill. sajtoláskor a 
homok kitölti az összezárt magszekrényt. Sajtolás 
közben egy percig C 0 2-vel kezelik a vízüveges 
m agokat úgy, hogy a C 0 2-t a felső magszekrénybe 
vezetik be légzőkön. Kezelés u tán  rázással lazí
tanak. A vízüveges homokba kevés petróleum ot 
is adnak.

A nagyobb m agokat (pl. ; 3"-os ívcső) héjm ag 
kén t készítik Shaíco-féle héjmagkészítő gépen. 
Ú jabban kis magokhoz is használnak héjmagot, 
ftgy, hogy több öntvény m agját kígyómagként 
egyben készítik el (12. ábra).

A magok jelentős része azonban kézzel készül. 
E rre  ötletes és egyszerű megoldást a lak íto ttak  ki : 
A magkészítő asztalokra szerelt hom oktartályok

9 db öntvényre

12. ábra. Kígyóm agként gyártott héjmag

fölött egy sínpályán mozgó kocsi szállítja a 
homokkeveréket. A kocsi feneke nyitható , ezen 
keresztül ju t a homok a magkészítő asztalok 
felett levő bunkerbe.

A magkészítő műhelyben van még egy DÖ 
karusszel-lövőgép és h a t kézi magkészítő m unka 
hely is.

A magkészítő műhely a kupolók csarnokának 
folytatásában helyezkedik el, de a ttó l leválasztva. 
E  csarnok mérete : 1 =  kb. 50 m, b = k b .  15 m, 
h =  kb. 8 m. D aru nincs benne, csak két oldalt 
egy-egy Demag-macska pálya. E csarnok végében 
történik  a magok tárolása és — ha szükséges — 
a szárítása. Az utóbbi célra 4 db világítógáz 
fűtésű, légcirkulációs magszárító kemence szolgál.

A formázócsarnokhoz csatlakozik, erre és a 
kupolócsarnokra merőlegesen, a fitting-megmun- 
káló műhely. 7—8 nődolgozó i t t  válogatja a tisz 
t í to tt  fittingeket egy nagy körasztalon. A fittingek 
megm unkálását főleg speciális célgépeken végzik. 
A csarnokban kb. 120 forgácsológép található. 
A fittingek tárolására és szállítására könnyen 
kezelhető egységes ládákat használnak. Az ön t 
vények 40% -át savazzák és horganyozzák.

Temperál ásra háromrészes hengeres edénye 
ket használnak. Az edények falvastagsága 50—60 
mm, 18%-os króm -acélüntvényből készülnek. Az 
edények é lettartam a kb. 50lágyítás. A csomagolás 
ha t nyílású érctároló bunkerek előtti sínekre 
л elvezett kocsin levő edényekben történik. A tem- 
perálás kb. 60 m hosszú, világítógáz fűtésű alagút- 
kemencében történik  (eredetileg üvegipari ke 
mence volt). Egy-egy alul homokzáras kocsira 
két sorban 12 garnitúra lágyítótokot helyeznek. 
A kocsikat a kemencéből való kitolás u tán  elszívó
kürtő alá továbbítják . A kocsitolást hidraulikusan 
végzik.

2. Régi temperönlöde
Az üzem régi csarnokban, de korszerű be 

rendezésekkel évi 4000 tonna temper- és fehér
öntvényt (örlőtestet stb.) gyárt.

Az üzemben két kis, gall-láne vontatású, kb. 
30- 35 m hosszú konvejorsor van (1947-ben á t 
építették). Négy 800 mm átm érőjű előgyűjtős, 
hideg szeles kupolóban olvasztanak, egy m űszak 
ban. Az öntés ugyanúgy felső pályán futó, kis 
üstökből történik, m int a fitting-öntödében. 
A kis öntőüstöket tűzállótéglával kifalazott tíz 
munkahelyes asztalon gázzal melegítik elő.

A két konvejor között 20 db Zimmermann- 
féle j-ázó-sajtoló kiemelőcsapos formázógép ta lá l 
ható. I t t  is két dolgozó formáz egy géppáron. 
A konvejoron a súlyozás kézi erővel történik. 
H űtőalagút nincs. Az öntvény megdermedése 
u tán, kb. a konvejorpálya közepén egy dolgozó 
kézzel leveszi a terhelő súlyokat és egy gravitációs 
görgőpályán v isszaju tta tja  a konvejorpálya másik 
oldalára, ahonnan ezeket egy másik dolgozó a 
frissen beform ázott szekrényekre rakja. Az ön 
tésre kerülő szekrények vezetőfuratát homokkal 
takarják  le.

A konvejorsor előrehaladási sebessége és az 
öntés ütem e nem összehangolt, m ert általában
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minden harm adik szekrény leöntés nélkül ju t 
vissza a körfolyam atba, ezeket csak újabb körbe 
járáskor öntik le. Egy konvejor kocsira 3 db 
szekrény fér el. A súlyozó dolgozó öntés u tán  egy 
lazító vassal melegen letöri a beömlőcsészét, de 
bent hagyja a szekrényben. Egyidejűleg megemeli 
a  felső szekrényt, azáltal a homokot meglazítja.

Az ürítést egy fő végzi. Az igen egyszerű 
mechanikus (excenteres) ürítőrács a konvejor- 
sornak a kupolókkal szemközti végén van el
helyezve.

Az ürítés a következőképpen történik  : Egy 
dolgozó a térdével vezérli a szekrényletoló rudat, 
egyidejűleg kézzel megfogja a feléje közeledő 
szekrénypárt. A lejtős ürítőrácsra kerülő szekrény 
külső felét megemeli, ezáltal az öntvény a lejtős 
rácson kicsúszik a  szekrényből, a homok lehull 
a  rácson, a  dolgozó az üres szekrénypárt vissza
emeli a  konvejorra. Mindez igen gyorsan, egy
szerűen megy végbe és nem kíván nagy fizikai 
erőkifejtést.

A rács végén a még vörösizzó öntvény egy 
alagútban levő lemeztagos acélszalagra esik úgy, 
hogy az öntvények ne zuhanjanak és el ne tö rje 
nek, ezért az ürítőrácsról mérleg elven működő 
billenő csúszdára esnek és innen csúsznak rá  a 
lemeztagos szalagra. Amikor az öntvény a lemez
tagos szalagra csúszott, az ellensúly visszabillenti 
a csúszdát. A lemeztagos szalag kb. 700 mm 
széles (13. ábra), erről az öntvényeket két dolgozó 
fogóval emeli le.

13. ábra. Lemeztagos szállítószalag

A homokkeverésre két darab kollert használ
nak. A kollerek m ellett két sorban 3—3 homok 
bunker található , ezekbe futószalagon került a 
használt, ill. új homok. A bunkerekből a k ívánt 
hom okot egy-egy mérőkocsiba engedik, a kocsit 
gall-lánccal von ta tják  a koller fölé, ahol a kocsi 
fenékajtajának kinyitása u tán  a  homok a kollerbe 
kerül. A kocsi tengelyvonala a koller közepe és 
széle közötti felezőbe esik. A kollerból az össze
kevert és nedvesített homok az alagútban levő 
gumiszalagra esik, amely felhozza a földszinten 
levő lazítóba. A kész homok innen a formázó
gépek feletti szalagra, ill. bunkerokba kerül. Az 
egész homokelőkészítő m űvet két ember egy 
pneum atikus m űködtetésű, központi pultról irá 
nyítja.

Az üzemben kézi formázás is folyik. I t t  olyan 
öntvényeket gyártanak, amelyek a konvejor- 
szekrényben nem gyárthatók  le, ill. egyedi darabok.

A tisztító  üzem hagyományos módszerekkel 
dolgozik.

Az üzemben tem peröntésű és alumínium for
m aszekrényeket is használnak.
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3. Vasöntöde
Ez a régi csarnokban levő, csak kis m érték 

ben gépesített üzem évente m integy 4000 t  
szürkevasöntvényt és 4000 t  gömbgrafitos vasönt
vényt gyárt. A csarnok m érete : l =  kb. 60 m, 
Ъ = k b .  17 m, h =  8 m, benne két futódaru.

A formázás 16— 18 db Zimmermann-féle 
rázó-sajtoló kiemelőcsapos formázógépen történik. 
A form ákat görgősorokra rakják. A géppárok a 
formázócsarnok hosszában vannak elhelyezve és 
géppáronként keresztben a görgősorok. A görgő
sorok végén homokleengedő fix rácsok vannak, 
amelyek a la tt a lagútban homokvisszaszállító sza 
lag található. Műszak közben szükség szerint kézi 
erővel ürítenek- A rácsok mellett, félig a földbe 
süllyesztve öntvény tároló ládák láthatók. Á ltalá 
ban 450 X 450 X 250, ill. 200 mm magas alum ínium 
öntvényből készült form aszekrényeket használ
nak, melyekkel igen jó a tapasztalatuk . Könnyűek 
és gondos bánásm ód esetén élettartam uk is jó.

Több helyen öntöttvasból készült beömlő
csészét használnak (14. ábra), ezt fekecselik és 
keram ikus szűrőmagot tesznek bele. Amelyikbe 
még nem öntöttek, azt előmelegítik és öntés előtt 
behelyezik.

A kisebb form ákat hordozható, infravörös 
gázsugárzókkal felületileg szárítják, m ajd öntő 
villába helyezett kis tégelyekből öntik le. Az öntő- 
dobokat és tégelyeket i t t  is gázzal melegítik elő 
a m ár előzőekben ism erte tett módon.

K ét darab 800 mm átm érőjű, előgvűjtős, hideg 
szeles kupolókemencéjük van. A ferroszilíciumnak 
m odifikátorként való adagolását igen egyszerűen 
és ötletesen oldották meg. A felfüggesztett edény 
ben elhelyezett, megfelelő szem nagyságú ferro- 
szilícium az edény oldalára rögzített pneum atikus 
v ibrátor ha tására  egy vályún keresztül ju t a 
kupoló csatornájába.

A magnéziumos beoltást a kupolók m ellett 
egy zárható, falazott autoklávban végzik (15. 
ábra). Ат autokláv belső átm érője kb. 1,2 m, 
magassága kb. 1,0 m, falvastagsága kb. 50 mm. 
A beoltás a következőképpen tö rtén ik  : Az üstöt 
a  benne levő folyékony vassal együtt behelyezik 
az autoklávba. A fedelet hidraulikusan ráfordítják 
az alsó részre. Reteszes lezárás u tán  a hőmérsék 
le ttő l függően 3—5,9 atü. túlnyom ást létesítenek.

14. ábra. Öntöttvas beömlőcsésze
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lő . ábra. Beoltó berendezés gömbgrafitos öntvénygyártáshoz

E zután  a fedél te tején  levő 2 db pneum atikus 
henger segítségével a patronokat tartalm azó, 
lyuggatott acéllemezből készült m erítőharangot 
a folyékony vasba süllyesztik. A kezelés 4 percig 
ta r t, miközben a hőveszteség 40 C°. A berendezés 
minden m űveletét egy központi vezérlőpultról 
irányítják. A gömbgrafitos öntvények szakító 
szilárdsága hőkezelés u tán  50 kg/m m 2, a nyúlásuk 
eléri a 20%-ot. A gömbgrafitos öntvényekből főleg 
vasúti csapágytokokat öntenek.

Az öntöde közelében levő megmunkáló m ű 
helyben TOS gyártm ányú autom ata célgépsoron 
m unkálják meg a gömbgrafitos vasúti mozdony 
csapágytokokat. E csarnokban még szokványos 
eszterga-, maró- és fúrógépeket lá ttunk .

4. Acélöntődé

Ez a gyárban lá to tt öntödék közül a legrégibb. 
Túlnyomórészt vasúti öntvényeket gyárt (kocsi 
forgózsámoly alváz, csapágytartó stb.) külső 
rendelésre. A forgózsámoly alváz öntvényeket ők 
szállítják minden szocialista ország részére. Az 
üzem évi termelése 5200 t  acélöntvény. A kihozatal 
55—60%, a tű r t  selejt 3,2%.

Az első csarnokban légdöngölővei nagy szek
rények kézi formázása folyik. Bentonitos, szikkasz 
to t t  form ákat használnak. A magok is szikkasz 
to ttak , bentonitos homokból. A szikkasztás elő
segítésére felhasználják a lágyítókemencéket is 
úgy, hogy az öntvények kiszedése u tán  magokat, 
esetleg form át tesznek a meleg kemencébe. Ese 
tenként lánggal is végeznek felületi szárítást.

A másik csarnokban nagy részben kb. 800 X 
X 600x250-es szekrényekben kb. 10 db Zimmer- 
mann-rendszerű, Skoda-gyártm ányú gépen gép 
formáznak. Az előbbitől eltérő m éretű szekrényeik

is vannak. A formázógépekhez görgősorok csatla 
koznak. A beform ázott szekrényeket kis konzolos 
daruk adják a formázógépről a görgősorra.

Mindegyik csarnokban 2—2 futódaru ta lá l 
ható. A formaszekrények könnyített kivitelben 
általában acélöntvényből készülnek, a levegő
lyukak az oldalakon előöntöttek. A szekrény 
oldalakat külön öntik és u tána összehegesztik.

A következő csarnokrészben kézi magkészítés 
folyik, melyhez kis légdöngölőket is használnak . 
I t t  lá ttu n k  m űanyag-fém betétes fa-magszekré- 
nyeket is. A m agokat szulfidlúggal befújják és 
levegőn szikkasztják.

A folyékony acélt 3,5 tonnás ívfényes kem en 
cében olvasztják. A kemence eredetileg 2 t-s volt, 
befogadóképességét ön tö ttvas lemezzel emelték 
meg. A csarnokot infravörös gázsugárzókkal 
fűtik. Az acélöntődében kb. 40 öntőszakm unkás 
dolgozik.

VI. MORAVSKÉ ELEK TR O TEC H N ICK É 
ZÁVODY, VSETÍN

Csehszlovákia egyik legkorszerűbb öntödéje, 
1960-ban épült. A utom atikus folyamatos homok
előkészítővel, autom atikus konvejorral, a legkor
szerűbb homokröpítővei rendelkező vállalat. H á 
rom egymással párhuzam os csarnokuk m érete 
hozzávetőlegesen: 1 =  kb. 100 m, b =  kb.
15 m, h = k b .  10 m. Csarnokonként 3—3 futó 
híddaru található . Az öntöde évi termelése 10 500 
t/év, (A beruházás összege 56 millió Kcs volt.).

16. ábra. Vsetín-i öntöde elreiidezési vázlata

Az összes fizikai létszám 300 fő. Az átlagos selejt 
8%. Profil : villamos m otoröntvények, kisebb 
gépöntvények. Az üzem elrendezése és technológiai 
folyam ata a 16. ábrán látható .

Az egyes technológiai egységek a következők :

1. Konvejoros gyártás automatikus megoldással 
(17. ábra)

A berendezést 1960-ban a K ünkéi—W agner 
cég szállította, o tt-tartózkodásunkkor éppen nagy 
javítás a la tt állt, így a berendezést üzem közben 
nem lá ttuk . A javítás akkor m ár 2 hónapja ta r to tt , 
azonban közel 3 évig nagyjavításra nem volt 
szükség. A konvejorsoron használt szekrények 
mérete 560X560X 160 mm. A sorozatnagyság 
200 db-tól 200 000 db-ig terjed, a fő profilt kitevő
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17. ábra. Autom ata konvejor elrendezési vázlata

m otorház darabsúlya : 38 kg/db. A berendezés az 
autom atikus rázó-sajtoló formázó- és összerakó 
autom atával óránként 80 kom plett form át készít. 
Eredetileg 180 szekrényre tervezték, de eddig 
120 szekrény/óra volt az elért maximum. A be 
rendezés ké t m űszakban dolgozik.

Az autom ata gépsor működése az (1) pódiumon 
levő (2) vezérlőpultról irányítható  és úgy állítható 
be, hogy minden teljesen autom atikusan menjen 
végbe. Az egyes gyártási műveletek kézzel is 
irányíthatók  nyomógombok segítségével. A be 
rendezés ha t a tt. nyomással működik, központi 
kenőrendszer tartozik  hozzá.

A k iü ríte tt form aszekrények a (33) görgősoron 
ju tnak  vagy a (34)-es fordítóberendezésen keresz 
tü l a felső szekrények form ázására szolgáló (3) 
rázó-sajtoló, kiemelő, görgősoros formázógéphez, 
vagy tovább az (5) görgősoron, a (6) szekrény 
fordítón á t az alsó szekrényeket formázó (4) for
mázógéphez. A formázókeverék a (3. 4) formázó
gépek fölött levő homokbunkerből bemérő-be- 
rendezésen keresztül ju t a formaszekrénybe. A 
(6)-os és (34)-es szekrény fordítókból a szekrénye 
ket a  (7) illetve (35) jelű letolok továbbítják  a 
formázógépekbe. A beform ázott alsó részeket a (8), 
míg a felső részeket a (12) berendezés fordítja meg, 
m ajd az alsó szekrény feleket a (9) letoló továbbítja 
a (11) görgősorra. I t t  rak ják  a form ába a magokat.

Az alsó formafelek a (12) berendezésbe ju t 
nak, innen a (13)-as kétszintes görgősoron ju tnak  
(ezen az alsó és felső szekrénymagfeleket egyidejű 
leg szállíthatjuk) a (14) összerakó és záró gépbe. 
Ez pneum atikus henger segítségével az alsó 
szekrényt felemeli és bajonett-záras megoldással 
a két szekrényfelet összezárja, amely egyúttal 
lehetővé teszi a terhelősúly használatának el
kerülését.

A (15) lerakógép a kész összezárt form ákat 
a (17) kocsis kon ve j orra rakja. Mikor a formák 
a (18)-as öntőpódiumhoz érnek, akkor i t t  elvégzik 
az öntést darun szállított öntődobokból. I t t  a 
konvejor sor másik oldalán (19) elszívóberendezés 
található . A formák a (20) hűtőalagúton keresztül 
futnak az ürítés helyén levő (21) szekrény felemelő 
berendezésig, melyről a (22) formaletoló továbbítja  
a szekrényt a (23)-as görgősoron az ön tvényt és 
homokot a  formából felülről lefelé kinyomó (24) 
berendezésbe. Az öntéstől az ürítésig 75 perc 
telik el. A kinyomó berendezés felett egyoldalas

elszívó van. A görgősorok végén .mindenhol 
ütközés csillapítók (7, 9, 10, 16) találhatók.

Az öntvény a (25) vibráló vályún (18. ábra) 
keresztül a (26) kirázó rácsra ju t. A port és gázokat 
a (27) elszívóberendezés szívja el. I t t  egy m unkás 
fogóval megfogja az ön tvényt és átemeli a (28) 
acél lemeztagos szállítószalagra, amely a  tisz tító 
műhely csarnokába vezet, ahol az öntvény egy 
ládába esik. A homok a vibráló vályúból az ürítő- 
rácsra kerül, innen az alagútban levő szalag 
rendszeren keresztül visszatér a homokelőkészítő 
műbe. Az üres formaszekrény a (29) görgősoron 
a (30) szétnyitó gépbe ju t. A szétny ito tt szekré 
nyek a (31) formaszekrény és szétválasztó u tán  
a (32) szekrényletoló segítségével a (33) görgő
soron á t visszajutnak a formázógéphez. Egy forma
szekrény teljes gyártási ciklusideje jelenleg 30 mp, 
de ezt 20 m p-re kíváják csökkenteni.

M intahom okot általában nem használnak. 
A homokmennyiséget villamos szondával mérik, 
ezáltal a homokadagolás is állandó értéken ta r t 
ható. A m intalapokat a konvejor m ellett állványo 
kon tárolják. A m intalapok csapméretének pon 
tossága +  0,05 mm. A m intalap csereideje a 
formázógépeken 15 perc.

A konvejort összesen 9 fő szolgálja ki :
1—1 fő a formázás helyén van (m intát tisz 

t í t  stb.),
1 fő a vezérlőpultról irányítja  a  be 
rendezést,

2 fő magoz,
1 fő önt,
1 fő tisz títja  a konvejort és a szekré 
nyeket,

1 fő az öntvényeket szedi le és rakja a  
lemeztagos szalagra,

1 fő ön tvényt szállít.

E 9 fővel évi 6400 tonna öntvény előállítását 
kívánj ák m egvalósítani.

Az autom ata gépsorral kapcsolatos tapasz 
ta la tok  :

A form ákat keményre kell döngölni (80— -90 
GF egységre), hogy a gyors szállításkor és ütközés 
kor a homok ne morzsolódjék. A műszaki vezetők 
véleménye szerint a berendezésen sok alkatrész 
gyengének bizonyul. A legtöbb hiba a  vezérléssel, 
a légvezetékkel és a hidraulikus fordítókkal volt,

IS . ábra. Excenteres öntvényszállító vályú
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-és még mindig elég sok a műszak közbeni meg
hibásodásból származó kiesés. A berendezés nagyon 
з а  jós (a zaj a 120 decibelt is eléri), ha működik, 
akkor m ellette a beszédet nem hallani.

Az egységes formaszekrények anyaga ö n tö tt 
vas. Az egyik vezetőfurat hengeres (kb. 0  30 mm), 
a  másik ovális. Az ovális fu rat húzótüskével 
készült (19. ábra). A m intalap is öntöttvas,

Felulnézet

I

19. ábra. Autom ata gépsorra való formaszekrény

melynek vezetőfurata nyito tt, a  m intalap rögzítése 
peremes vezetőcsappal ezen keresztül történik a 
gépasztalra.

• 2. Olvasztóberendezések
K ét darab 6 tonnás kis frekvenciás, indukciós 

tégelyes kemencéjük van (belga „ACEC” g y árt 
m ányú). Az olvasztáshoz 1500 kW, a hőntartáshoz 
150 kW szükséges. A tégelyes kivitelű indukciós 
kemencék prim értekercse vízhűtésű, méretei a 
következők : magassága kb. 1,2 m, átm érője kb 
1,2 m. Ezek m ellett még 2 db 800 mm átm érőjű 
hideg szeles kupolókemence is van az üzemben.

Szükség szerint duplex megoldással is dol
goznak. Az öntődobokat tűzálló téglával kifala 
zo tt asztalon gázzal melegítik elő.

A nyersanyagok vagonokban kerülnek az 
üzembe. A vasanyagokat mágnessel rak ják  á t 
a tárolóba, a  kokszot és az ömleszthető anyagokat 
pedig markolódaruval. E z t a m unkát 2 dolgozó 
végzi.

Reggel a vasat a két indukciós kemencéből 
veszik, m ajd amikor ezekben m ár csak a telítés 
m aradt, akkor a reggel beindított két hideg szeles 
kupolókemencéből. A kupoló salakot nedves úton 
granulálják.

3. Homokelőkészítés

A formázókeverék teljesen gépesített elő
készítését szintén a 2. sz. csarnokban végzik. 
A friss formázóhomok szárítását 2 fő végzi. 
A homokot a vagonból egy dolgozó ju tta tja  el 
mechanikus lapátta l a  rázószitára. A másik dol
gozó kezeli a gáztüzelésű szárító dobkemencét és

20. ábra. Homokelökészítö m ű elvi vázlata

a szomszédos kis helyiségben elhelyezett vezérlő- 
asztalról gombokkal irányítja  az elszívást, az 
adagolótányért, az aprítóhengereket, a poligon 
szitát, az elevátort és az összes szállítószalagot, 
beleértve az ekéket is, vagyis az egész homok
előkészítő művet.

E  dolgozó a működési ábrán az egész beren 
dezés (vázlatosan 1. a 20. ábrán) működését színes 
izzólámpák segítségével nyomon követi, ez az (1) 
vezérlőpult fölött van elhelyezve. A berendezés 
teljesítménye a nedvességtartalom tól függően órán 
ként 2—4 tonna száríto tt homok. E  helyiség 
melletti, másik kis helyiségben egy GF homok
labor található.

A kvarchomokhoz 6% bentonitot, 5—6% 
kőszénlisztet adagolnak, a nedvességtartalom  5 % .  
A nedves nyomószilárdság 700—800 kg/cm 2.

A homokkeverés folyam ata :
Az új és régi homok (33) szalagon kerül a (34) 

ekék segítségével az a la tta  levő (2) visszatérő és 
(3) friss homok tartályokba. A használt homok 
2 db adagoló tányérról ju t a (4) adagoló szalagra. 
Ugyanilyeneken ju t az új homok ugyancsak a (4) 
szalagra. Az (5)-ös és (6)-os tartályokból a bentonit 
és kőszénliszt szállítását pneum atikusan oldották 
meg. A (4) szalagra való adagolás vibrátoros, 
e szalag burkolt, az elszívott anyagokat később 
visszaadják. A homok és a  kötőanyagok a (4) 
szalagon keresztül a (8) Jünkeratli-féle folyamatos 
homokkeverő gépbe kerülnek. A (4) szalag felső 
részén adják  a száraz homokhoz a (7) vizet. 
A (8) keverődob m eghajtása ékszíjjal történik, 
melynek hossza kb. 4 m, átm érője kb. 1,2 m, 
fordulatszám a kb. 20 percenként. A falhoz tap ad t 
homokot egy kézi bolygatóval lehet eltávolítani 
a iáiról.

A keverék áthaladási ideje kb. 40 mp. A gya 
korlati teljesítm ény 10 m 3/óra. A kb. 35 C°-os 
formázókeverék innen a (9, 11, 12, 15, 16, 17) 
szállítószalag rendszereken keresztül ju t felhasz
náláshoz. A keverék nedvességtartalm át a  villa- 
mospotenciál változásán alapidó két H ydrotester 
(10) méri, ezeket azonban állítólag nem hasz 
nálják.

A (14), illetve (18) ekék a homokkeverék 
nek a (12) és (17) szalagról való levételére szolgál-
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nak és ezekről a (13) és (19) tartályokba kerül
nek. A (19) tartá lyok  mérőedényesek. A használt 
homok a (20) surrantón keresztül a (21) rostára 
ju t, ahonnan a (22, 23, 26, 31) szállító szalagokon 
visszaérkezik a kiinduló (33) szalagra. Közben a 
használt homokot a (24) aprítóhengereken, a (25) 
homokhűtőn, a (27) mágneses kiválasztón és a 
(29) poligonszitán engedik át. (35) a hulladék 
homok ta rtá ly a  és (37) az öntöde padlószíntje.

Az új homokot egy ferde, kb. 6—8 m hosszú 
és kb. 1,8 m átm érőjű kemencében 110 -150 
C°-on szárítják.

A konvejor kiszolgálására ugyanilyen homok- 
előkészítő mű szolgál, de i t t  az előzőkben em lített 
okok m iatt erősebb homokkeveréket készítenek, 
melynek nyers nyomószilárdsága 1000— 1100 kg/ 
cm 2. Az egész homokelőkészítő berendezést m ind 
három formázóműhely számára egy műszakban 
3 fő kezeli.

4. Homokröpítös formázás

A középső csarnok egyik felét a görgősoros- 
homokröpítős formázás foglalja el. A technológiai 
folyam at a következő (1. a 16. ábrán). A m in ta 
lapok részére körfolyamatos görgősort alakíto ttak  
ki. Az (1) görgősoron tö rtén ik  a kb. 1200 X  1200-as 
formaszekrény m intalapra helyezése. A m inta 
homokot a görgősor feletti homokbunkerből en 
gedik a m intára. A m intalapot ennek eligazítása 
u tán  a görgősor végén levő (2) fordítós görgős 
kocsihoz továbbítják. A töltőhom ok bedöngölése 
a (3) görgősoron az olasz gyártm ányú (Fratelli 
Musso, Torino) (4) homokröpítővei történik. K e 
zelője az (5) vezérlőpulton ül és a röpítő fejet 
botkorm ánnyal vezérli : a beverőfejet igen gyor
san ide-oda mozgatja. A homokröpítő magassága 
állítható. Homokot a géphez két tányéradagolású 
bunkerból gumiszalag szállítja.

I t t  az egyik, formázásra használt m intán kb. 
4U—50 db, mintegy 0  12 mm-es ráép íte tt légzőt 
láttunk. A beömlőcsésze-mintát egy dolgozó akkor 
helyezte a formaszekrénybe, amikor azt félig 
bedöngölték, m ajd a döngölést tovább folytatták. 
A teledöngölt formaszekrény a (6) fordítógépbe 
kerül, az átfordítás és mintakiemelés u tán  a forma 
a (7) és (8) görgősorra jut, i t t  történik a forma
javítás és felületi szárítás (9). A (7), (8) görgősor 
végén van az (10) ürítőrács. Az üres szekrények 
nek az (1) görgősorra való visszaszállítása a (11) 
görgősoron történik. A homokröpítő teljesítménye 
12 15 t/óra.

•5. Magkészítés
A m agokat két Vogel—Schemann gyártm ányú 

kétoszlopos maglövőgépen gyártják . A 40 literes 
gépen egy magszekrényben 3 db kb. 0,5 literes 
magot készítenek meleg-magszekrényes rendszer
ben. Az alumínium magszekrényeket a maglövő
gép mellé te lepített gázfűtésű kis melegítő asztalon 
melegítik elő (21. ábra). A magszekrényekbe 
sárgaréz réseit légzőket építettek be. A nagyobb 
magokat 60, ill. 80 literes maglövőgépen készítik. 
A gépasztalokhoz egy-egy 2 3 méteres görgősor
csatlakozik. Ezeken a maglövőgépeken vízüveges 
magokat gyártanak. E gépek hom oktartályát

Gázégők

Magszekrenyt 
tartó rács

S a r r w t t  -

téglák

f  ü

21. ábra. Melegítő asztal magszekrények előmelegítésére

d a r u v a l  m o z g a to t t  ta r tá ly b ó l  tö l t ik  m eg . A  m a 
g o k a t  d e n a tu r á l t  szeszes, g y ú lé k o n y  fekecesel 
fek ecse lik .

6. Ürítés
E x c e n te re s  ü r í tő r á c s o k a t  h a s z n á ln a k , m e ly ek  

e lsz ív á sa  n a g y o n  jó . E z  le h e tő v é  te s z i az  ü r í té s t  
a  fo rm á z á s s a l k ö zö s lé g té rb e n  is. A  d o lg o zó k  a  
z a jo s  m u n k a h e ly e k e n  z a j to m p ító  fü lv é d ő v e l d o l 
g o z n a k , b á r  n e m  sz ív esen  h a s z n á ljá k .

7. Kézi és gépformázás

A 3. sz. csarnokban hagyományos módsze 
rekkel apró és kb. 200 kg súlyhatárú öntvények 
kézi formázása folyik, valam int kisgép formázás.

S. T isztí tás

Tisztításra 2 db acélszemcsés folyamatos 
koptatódobot, valam int 2 db forgóasztalos acél- 
szemcsés tisztítógépet használnak.

A táncokat, varratokat, felületi dudorokat 
kézi légköszörűgépekkel köszörülik le. Vékony, 
bakelitkötésű követ használnak.

9. Öntvényfestés

A letisztíto tt és ellenőrzött öntvények egy 
hidraulikusan emelhető görgős asztalra kerülnek, 
i t t  az öntvényeket kampók segítségével egy függő 
láncpályára (konvejorra) akasztják. A süllyedő 
láncpálya az öntvényeket a festőkádba m ártja. 
A láncpálya a kiemelés u tán  az öntvényeket egy 
szárítókam rán viszi keresztül, ahol a szárítás 
ventillátorral fú jta to tt hideg levegővel történik. 
Innen az öntvények visszajutnak a görgőasztalra. 
I t t  leakasztják őket a láncpályáról, m ajd egy 
lejtős görgősoron kikerülnek az öntvényraktárba.

V II. ÖNTÉSZETI KUTATÓ IN TÉZET, BRÜ N N

A 11 éve alakult csehszlovák Öntészeti 
K u ta tó  In tézet a P rágában székelő Központi 
Technológiai K u ta tó  In tézet önálló egj’ségeként 
működik. Az Öntészeti K u ta tó  In tézet vezetője 
Ing. Miroslav Bednánk, aki egyben a cseh testvér 
egyesület egyik vezetője is.

Az Intézet lényegében ha t főbb osztályból áll : 
Form ázóanyagok osztálya.
Ö ntött anyagok osztálya, 
Anyagvizsgálati osztály,
Regie-üzem,
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Információ és 
Öntödei gépszerkesztés.

Ezek közül az Anyagvizsgálat egy része és 
a Szerkesztés szintén Brünnben székel, de két más 
telepen.

Az Intézet elhelyezése igen mostoha. A köz 
ponti részleg egy régi, korszerűtlen, feltehetó'en 
egy volt kisebb magánüzem területén, az Anyag- 
vizsgálati osztály egy részlege pedig egy nyom dába 
beékelve nyert elhelyezést. E helyeken a tovább 
fejlődésről a körülépítettség m iatt szó sem lehet.

Az Intézet a Nehézgépipari Minisztériumhoz 
tartozik. Az elméleti jellegű tém ákat a Minisz
térium  finanszírozza. Az üzemek által felvetett 
kutatások költségeit természetesen a felvető 
üzemnek kell fedeznie. Sok esetben az ilyen, az 
üzemek álta l felvetett ku tatásokat az üzemmel 
közösen végzik.

Az Intézet dolgozó létszám ának 25—30%-a 
mérnök (egyetemi végzettségű), ami 35—40 főt 
jelent, ebből 12 főnek tudom ányos fokozata van.

Kísérleti öntödéjük, ahol a  formázási és az 
olvasztási-ötvözési kísérleteiket végzik, kis üzemi 
öntöde méretének felel meg. I t t  az alábbi olvasztó 
berendezéseket lá ttuk  : 1 db cseh tégelyes ke 
mencét, 1 db 6 kg-os, 1 db 20 kg-os, 2 db 40 kg-os 
és 2 db 100 kg-os belga ACEC típusú, nagy- 
frekvenciás indukciós kemencét, melyek generá 
torai külön helyiségben vannak elhelyezve, vala 
m int 1 db 300 mm belső átm érőjű, félüzemi 
méretű kupolókemencét, mely elég jól műszerezett. 
Mérni, sőt regisztrálni tud ják  a kupolóban ural 
kodó nyomást, hőmérsékletet, gáz-, illetve a 
levegőmennyiséget és a füstgázösszetételét. L á t 
tunk  3j db f Lipoche-gyártm ányú kis temperáló 
kemencét is. Van egy berendezésük az öntöttvas 
magnéziumos modifikálására. Minden számításba 
jövő ön tö tt ötvözettel foglalkoznak, amire igény 
merül fel.

E  kis csarnokban lá ttunk  még két kis Koller- 
keverőt, két vízszintes lapátos keverőt és egy 
lazítót, egy LES (NDK) gyártm ányú maglövő
gépet, egy F. K unért gyártm ányú FR PA  rázó 
formázógépet. I t t  folynak az összes homokkísérle
tek: magnezites, krómmagnezites, bentonitos, víz
üveges homokkal, száríto tt és nyers formákkal.

E részlegben jelenleg az alábbi fontosabb 
tém ákkal foglalkoznak :

Kísérleteket f o l y t a t n a k  gömbgrafitos ö n tö tt 
vassal acélöntvények helyettesítésére.

Vizsgálják különböző formabevonó anyagok 
hatását a forma felületére, N D K -gyártm ányú 
kompensograph felhasználásával indukciós úton 
mérik a formában fellépő öntvényzsugorodást.

Hom oklaboratóriumuk a szokványos GF t í 
pusú berendezéssel működik, de lá ttunk  m agyar 
A V K -gyártm ányú mérleget is. Nagyrészt üzemi 
megkeresések alapján dolgozik. I t t  folytatják 
vizsgálataikat a kerámiai próbákkal. Kidolgoztak 
egy berendezést és vizsgálati módszert a formában 
keletkező gázok mennyiségének meghatározására, 
melynek lényege a következő : Szilitcsöves ke 
mencében a vizsgált homokkeveréket a kívánt 
hőmérsékletre hevítik. A felszabadult gázt adott 
keresztm etszeten áram oltatják  á t és az átáram lás

sebességét mérik, ebből szám ítják a gázmennyi
séget. E ljárásukat a bécsi nemzetközi öntészeti 
kongresszuson Ornsi ism ertette.

Anyagvizsgálati osztályuk analitikai, mecha 
nikai, mikroszkópiái és röntgen laboratórium ból 
tevődik össze.

Analitikai laboratórium uk nemcsak kiszolgáló 
elemzéseket végez a társosztályok részére, hanem 
új analitikai eljárásokat is kidolgoz, teh á t ana 
litikai metodikai ku ta tásokat is végez. E labora 
tórium  gerincét a spektrál részleg képezi. Egy 
szovjet gyártm ányú kvarc spektrográfjuk van, 
a nagyfrekvenciás generátor azonban ném et g y árt 
mányú. Az analitikai laboratórium ban 3 mérnök, 
2 technikus és 2 laboráns dolgozik.

Mechanikai anyagvizsgáló laboratórium ukban 
2 Schopper gyártm ányú univerzális szakítógépet, 
egy Charpy-kalapácsot és 3 db különböző típusú 
keménységvizsgáló gépet lá ttunk.

Regie-m űhelyük fő profilja a próbatest ké 
szítés 3 esztergapadon, 1 fűrészgépen, 1 marón, 
1 fúrón és I köszörűn.

Metallográfiái és röntgen laboratórium uk au tó 
buszon jó 5 perc járásnyira fekszik a központtól. 
R öntgen és izotóp laboratórium uk csak most van 
felszerelés a latt, ezért nem néztük meg.

K ét mikroszkópjuk van : egy régi, fekvő
elrendezésű Zeiss és egy függőleges elrendezésű, 
Vacutherm -kam rás Reichert. Az osztrák R eichert 
cég a mikroszkóphoz a vákuum szivattyú rendszert 
nem szállítja, ezért a mikroszkópot cseh gyártm á 
nyú vákuum szivattyúval m űködtetik. A mikrosz
kóppal igen megelégedettek, kam rájában a hő 
mérsékletet +  10 C°-os pontossággal tud ják  sza 
bályozni. B em utattak  több igen szép felvétel- 
sorozatot, am elyet a mikroszkóppal készítettek. 
A mikroszkóp kam rájában hideg argongáz gyors 
beáram oltatásával edzést is tudnak végezni. K é 
résünkre előadták, hogy a tem pervas bom lását 
vizuálisan vizsgálni nem tudják , m ert 700 C°-on 
a próbatestek felszínét grafitréteg vonja be.

A mikroszkópi p róbatestek csiszolását nyugat 
német Schröder-gyártm ányú papírral végzik, m ert 
az jobb, m int a cseh csiszolópapír, polírozásra 
Cr.2o3 -as szuszpenziót nem használnak, csak 
AU03-at.

Egy igen szép és korszerű, francia Dosivak- 
gyártm ánvú gáz meg határozó készülékben fémek 
és ötvözetek gáztarta lm át határozzák meg. A be
rendezés 0,5 millió koronába került.. A vizsgálandó 
anyagot 10 5 -10 6 Hgmm-es vákuum  elégésekor 
bedobják egy 1500—2000 C°-ra felfű tö tt g ra fit 
tégelybe, melyet nagyfrekvenciásán hevítenek. 
A felszabadult gázokat egy higanygőz-szivattyú 
szívja egy Töpler-szivattyúba, ahonnan a gáz a 
p ipettába jut. E zután  a p ipe ttá t gázkrom atográfba 
helyezik és m eghatározzák a benne levő gáz össze
tételét, nevezetesen hidrogén-, nitrogén- és oxigén- 
ta rta lm át. Ez egyben a m eghatározás sorrendje is. 
A kapo tt térfogat % -okat átszám ítják súly % -ra. 
A készülékhez tartozó krom atográf a cseh Labora- 
tori Patrecby MSP Prag cég gyártm ánya.

Az öntödei gépek szerkesztésével foglalkozó 
osztályt nem láttuk.

Rácz József—dr. Pilissy Lajos
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Nyomásálló öntvénygyártás

A felhasználók és gyártók sok időt fordítanak 
az öntvényből készülő alkatrész m egmunkálására, 
míg az alkatrész oly állapotba kerül, hogy nyomás- 
állóságáról m egbizonyosodhatnak.

A kis és nagy a rm atú rákat és egyéb nyom ás
álló berendezéseket gyártók évtizedek ó ta  igyekez 
tek  az öntvényeket úgy javítani, hogy a jav ítás 
nak nyom a se m aradjon, de a m egkívánt nyom ás 
állóságot biztosítani tud ták . íg y  a nyomásálló 
öntvényeket többek között felm elegítették (mi
közben a pórusok kitágultak) és méhviasszal 
kenték be. Az öntvény lehűlése u tán  a pórusok 
összehúzódtak és az azokba behato lt viasz a 
töm örtelenséget m egszüntette.

K i ne ismerné a vasöntvények vízüveggel 
való töm ítését ? Ezzel az eljárással — amelynek 
jogosságát egyébként többször v ita tták  — komoly 
eredm ényeket lehet elérni. H asználta kis és közepes 
öntöde egyaránt. A háború idején egyes öntvények 
technológiai előírásában szerepelt az öntvények 
lenolajban való kifőzése, m ajd ezt követően 
szárító  kemencében való szárítás. Az öntvény 
felületére ráégett o lajat term észetesen el kellett 
távolítani, mivel a fémes felületet általában biz 
tosítani kellett (1. különféle elektron öntvények 
kezelését az I. G. F ar ben in du strie EN -kiadvánvá- 
ban stb.).

Nem ismeretes, hogy m ásu tt milyen volt az 
ön tvényjav ítás lehetősége, de röviddel a háború 
befejezése u tán  olyan hír érkezett, hogy Angliá 
ban aranyszínű o ldattal (m int kiderült Valamilyen 
m űanyaglakk megfelelő pigmenssel festve) az 
öntvények jav ítása megengedett.

U tóbbi időben az öntvények nyomásállóságá" 
nak jav ításá t iparszerűen végzik, a hirdetések 
számából ítélve, nem kevés eredménnyel.

Az eljárás tulajdonképpen az öntvényeknek 
egy megfelelő o ldattal való töm ítése. Az anyag 
levegőn gyorsan dermed, ill. megkeményedik és 
ezáltal az öntvényben elzárja a .pórusokat.

A töm ítőanyag általában fémes oxidok alká- 
likus oldata, amelyhez különféle szerves anyagot 
és színező pigm entet kevernek (vasoxid, kadmium- 

: szulfid, szelenid stb.).
Más anyagok különféle hidrofob, kem ényít

hető m űgyanta oldatból, telítő  lakkból, szilikon 
gyantákból (különféle színező pigmensekkel ke 
verve) állnak.

Ezek az anyagok 250 C°-ig még elasztikusak 
és 400 C°-on bomlásuk még nem indul meg. 
Felhasználásuk ezen hőmérsékleti határok között 
elég nagy.

Ö ntvények tömeges jav ítása  egyedi módsze
rekkel nem kifizetődő. A nagyobb mennyiségű 
öntvényhez teh á t megfelelő berendezés szükséges. 
A berendezést az 1. ábrán lá thatjuk . Légmentesen 
elzárható vaslemez ta rtá lyban  egy váll van ki 
képezve, amelyre a perforált lemezből vagy sod 
ronyhálóból készült, ön tvényt felvevő kosár t á 
maszkodik. A tartályhoz egy légtelenítő és egy 
nyom ószívattyú csatlakozik. A ta rtá ly  fedelén

Vakuummeter Hanometer

NyomosziVattyii 6 ati

1. ábra. ön tvény tömilő berendezés elvi vázlata

vákuum m éter és m anom éter található. A lég- 
telenítés m értéke 62—63 cm.

Az öntvény a perforált lemezből készült 
kosárba kerül, melyet a ta rtá lyba  helyeznek, ezt 
azután légmentesen lezárják. Evakuálás u tán  a 
töm ítőszert a ta rtá ly b a  vezetik, m ajd 5—6 a t t  
nyomás alá helyezik. A nyomás a la tt ta rtá s  20—30 
perc, mely a la tt a pórusok, apró lunkerok a töm ítő 
anyaggal megtelnek. A telítőanyagból való kivétel 
u tán  24 óra a la tt a telítőfolyadék a levegőn be 
szárad, annyira megkeményedik, hogy az öntvény 
teljesen töm ör lesz.

A telítőanyag besűrűsödését siettetni lehet 
az öntvények m érsékelt melegítésével.

A telítés elő tt a m egm unkált öntvényeket 
zsírtalanítani kell, ami úgy történik: vagy forró 
légáram ban leégetik róla az olajat, a fúróolaj 
emulziót vagy valam ilyen zsírtalanító szer fel- 
használásával távo lítják  el. A ké t oldalt meg
m unkálásra kerülő öntvényeket (hengerpersely, 
persely stb.) célszerű megmunkálás, de legalább 
előnagyolás u tán  kezelni.

A töm ítés a megmunkáló szerszám élére nincs 
hatással. H a a telítéssel való öntvényjavítás 
gazdasági oldalát vizsgáljuk, úgy csak a h ivata 
losan bevallott selejt százalék esetén is igen nagy 
m egtakarításról lehet szó, hiszen nemcsak az 
öntvénygyártásra ford íto tt összeg, hanem az ismé
te lt megmunkálás és a  vele kapcsolatos teendők is 
elesnek és gépkapacitás is felszabadul. A nép 
gazdaság ilyen form án sok millió forin to t takarí 
tan a  meg.

Az am erikai (USA) katonai és tengerészeti 
hatóságok az öntvény telítést tudom ásul veszik 
s am ennyiben az öntvény nyomásálló, kifogást nem 
emelnek. Külföldön, az N DK-ban (V EВ Elektro 
chemisches Werk, Anmendorf), Olaszországban 
(Rossignoli), NSZK-ban (Mogulit, Erich Bart, Emil 
Podvina) nemcsak készüléket gyárt és szállít, 
hanem ily term észetű bérm unkát is vállal, am int 
ezt a cégismertetők és a Giessereitechnik 1963. 
évi 10. száma is közli.

Kétségtelenül a jó, selejt, nélküli gyártás a 
leggazdaságosabb gyártásm ód, a vázolt módszer 
használata mindenesetre célszerűbb, m int a több 
szöri gyártás. Maréchal К.
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Friedländer, E .: „Tenzaloy” , egy önkem ényedő  
öntészeti alumíniumötTŐzet. G ie s se re ip ra x is , 1963. a u 
g u s z tu s  10.

A z A m e r ic a n  S m e lt in g  a n d  R a f in in g  Co. (A S A R C O ) 
„ T e n z a lo y ”  e ln e v e z é sű  a lu m ín iu m ö tv ö z e te t  d o lg o z o tt  
k i, a m e ly e t  a z  A S T M  és a z  S A E  s z a b v á n y  ZC 81, 
i l le tv e  315 je lzé sse l s z a b v á n y o s í to t t ,  d e  az  U S  F e d e ra l  
és a  M il i ta ry  S p e c if ic a t io n  is  e l is m e rt .

A z ö tv ö z e t  ö s s z e té te le  7 ,5 %  Z n , 0 ,6 %  C u, 0 ,4 %  M g, 
m a ra d é k  a lu m ín iu m , s íg y  n a g y já b a n  m eg fe le l a  G -A l- 
Z n7-M g je lű  ö tv ö z e tn e k  is.

A z ö tv ö z e t  s z o b a -h ő m é rs é k le te n  h e v e r te tv e  m in 
d e n  e lő z e te s  h ő k e z e lé s  n é lk ü l  k e m é n y e d ik .

F e ld o lg o z h a tó  h o m o k fo rm á b a n  és k o k il lá b a n  e g y 
a r á n t .  S z ilá rd s á g i é r té k e i  a z  e g y é b , h ő k e z e l t  ö tv ö z e te k  
h a s o n ló  é r té k e i t  r e n d s z e r in t  e lé r ik . S z ilá rd s á g i é r t é k e i 
n e k  a l a k u lá s á t  a  k e m é n y e d é s  id ő ta r ta m á n a k  f ü g g 
v é n y é b e n  az  1. táblázat s z e m é lte ti .  (N y e rs  f e lü le tű , d e  
k ü lö n  ö n tö t t  p r ó b a p á lc á k o n  n y e r t  é r té k e k  a la p já n .)

J ó l  f é n y e s í th e tő ,  e lo x á lh a tó ,  g a lv a n iz á lh a tó  és jó l  f e s t 
h e tő ,  a z  ÖA1— Si ö tv ö z e te k k e l  e l le n té tb e n .

H e g e sz té se  k ü lö n ö s e n  v é d ő g á z  a l a t t ,  W  és h a s o n ló  
e le k tró d á v a l  jó l és k ö n n y e n  v é g e z h e tő , u g y a n c s a k  a  
k e m é n y fo r r a s z tá s a  is.

F o rm á z á s  s z e m p o n t já b ó l  le g e re d m é n y e s e b b n e k  a  
n e d v e s  fo rm á z á s  lá ts z ik .  K o k il lá b a  v a ló  ö n té s e  is 
s ik e rü l b iz o n y o s  f e l té te le k  m e lle t t .  A  tú l  g y o rs  d e r 
m e d é s  n e m  e lő n y ö s , s e z é r t  a  t ú l  v é k o n y  v a g y  a  v á l 
ta k o z ó  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y e k e t  in k á b b  h o m o k 
f o rm á b a n  k e ll k é s z íte n i.  A z ö tv ö z e t  n y o m á s o s  ö n té s r e  
a lk a lm a t la n .

F o rm á z ó a n y a g k é n t  a z  á l ta l á b a n  h a s z n á l t  f o rm á z ó 
a n y a g o k  m e g fe le ln ek .

O lv a s z tá s á h o z  k ü lö n le g e s  e l já r á s r a  n in c s  sz ü k sé g . 
A z ö tv ö z e te t  680—-760 C °-ra  fe l k e l l  h e v í te n i  (g y ö n g én  
tú lh e v í te n i) ,  m a jd  a  h a b o t  le h ú z n i és a z  a n y a g  ö n té s re  
k ész . A z ö tv ö z e te t  s z e n n y e z ő d é s tő l,  k ü lö n ö s e n  sz il íc iu m 
tó l  ó v n i k e ll, e z é r t  t i s z t á n t a r t á s á r a  ü g y e ln i  k e ll.

1. táblázat

S z ilá rd sá g i é r té k e k

S z a k ító s z ilá rd s á g , k p /m m 2 
F o ly á s h a tá r ,  a„r, k p /m m 2
N y ú lá s , 0 %  .......................
K e m é n y sé g , H B  k p /m m 2

H o m o k b a  f o rm á z o t t  ö n tv é n y  j  K o k il lá b a  ö n tö t t  ö n tv é n y

1. n a p  
u tá n

10— 14. 
n a p  u tá n

1

10— 12 
ó rá n  á t  

120 C °-on  
h ő n ta r t v a

1. n a p
u tá n

10— 14. 
n a p  u tá n

10— 12 
ó rá n  á t  

120 Cö-on 
h ő n ta r t v a

20,4 24,6 24,6 21,1 28,1 28,1
11,2 17,6 18,3 9,8 19,0 19,7
6— 9 4— 5 3— 5 9,0 6— 7 5— 6
60 74 74 60 74 74

A h e v e r te té s  id ő s z a k a  a l a t t  v é g b e m e n ő  sz ilá rd s á g  
és n y ú lá s v á l to z á s t  a z  1. ábra m u ta t j a .

Kokillaontcj 
Homokontcs 
10
в ^

6-3'

4
2

0 1
0 5 10 30, ’/г I 2 3 4 5 6 ,  

nap év I5.2S- ll

1. ábra. A szilárdság és nyúlás változása hevertetés alatt

A m in t  a z  á b rá b ó l  l á th a tó ,  a  h e v e r te té s  fo ly a m á n  a  
s z ilá rd s á g  e lé r t  o p tim á lis  é r té k e i  á l la n d ó s u ln a k ,  a  n y ú lá s  
ezze l s z e m b e n  c sö k k e n , e g y  a lsó  h a t á r  e lé ré se  u tá n  
e n n e k  é r té k e i  is á l la n d ó s u ln a k .

A z ö tv ö z e tr e  a  m é re tá l la n d ó s á g  je lle m z ő , k ú s z á s i  
je le n s é g e t n e m  é s z le lte k  és e z é r t  e z e n  a  t é r e n  a  T e n 
z a lo y  az  ÖA1— Si ö tv ö z e te k e t  is m eg e lő z i. A  te lje s e n  
k ik e m é n y e d e t t  ö n tv é n y e k e n  a  h o s s z v á lto z á s  0 ,0 1 %  
a l a t t  v a n ,  e g y é b  h ő k e z e l t  ö tv ö z e te k  0 ,1 — 0 ,1 5 % -o s  
é r té k é v e l  s z e m b e n .

M in d e n  ö n tv é n y b e n  k e le tk e z ik  b e lső  fe sz ü ltsé g , 
e z t  s z ü k sé g  e s e té n  fe sz ü lts é g m e n te s í té s s e l  s z ü n te t ik  
m eg . A z ÖA1— Z n 7 — M g is te l je s e n  f e s z ü l ts é g m e n te s í t 
h e tő ,  h a  4 50— 460 C °-on  v a ló  h ő n ta r t á s  u t á n  a  le v eg ő n  
la s s a n  le h ű l. E z  a  tu la jd o n s á g a  az  ö n tv é n y  f in o m  m eg- 
m u n k á lh a tó s á g a  s z e m p o n t já b ó l k ü lö n ö s e n  fo n to s . K o r 
ró z ió á lló sá g a  az  ÖA1— Si ö tv ö z e te k é v e l a z o n o s n a k  
m o n d h a tó .  P l. 90 n a p o s  3 % -o s  k o n y h a s ó -o ld a t ta l  v a ló  
k eze lés  u t á n  sú ly c sö k k e n é se  n e m  v o l t  és a  s z ilá rd sá g i 
é r té k e k  se m  v á l to z ta k .  M e g m u n k á lá s a  je le n té k e n y e n  
k e d v e z ő b b  az  e g y é b  h ő k e z e l t  a lu m ín iu m  ö tv ö z e te k é n é l.

A z ö tv ö z e t  d e rm e d é s e  k is  h ő m é rs é k le tk ö z b e n  m egy- 
v ég b e , a z é r t  a  m e g v á g á s t  és t á p f e je t  e rő s e b b re  k e ll 
m é re te z n i.

A m in t  a z  1. t á b lá z a tb ó l  l á th a tó ,  s z ilá rd s á g  s z e m 
p o n t já b ó l  a z  ö tv ö z e t  jó .  N a g y o b b  s z ilá rd s á g  k iz á ró la g ; 
h ő k ez e lé s  u t á n  é r h e tő  el.

H ő k e z e lő  b e re n d e z é s e ik  k a p a c i tá s a  az  á l ta lá n o s  
s z ü k s é g le tn e k  60— 7 0 % -á t  k é p e s  fe d e z n i. A  tö b b i t  
v a g y  n e m  h ő k e z e lik  v a g y  c s a k  v a la m ily e n  te s sé k -  
lá s sé k  h ő k e z e lé sn e k  v e t ik  a lá . A z ig é n y lő  ö n tv é n y 
re n d e lé s é n e k  e g y  r é s z é t  t e h á t  n e m  eg é sz en  m e g 
b íz h a tó  m ó d o n  v e sz i á t .  A  n e h é z s é g e t ez az  i s m e r te t e t t  
Ö A 1— Z n 7 — M g ö tv ö z e t  t u d n á  á th id a ln i ,  m e ly  k ü lö n ö s e n  
a  n a g y  m é re tű  m ű s z e re k h e z  v a g y  a  k is , i l le tv e  tö r p e  
s o ro z a tú  k is e b b  m ű s z e re k h e z  ig e n  h a s z n á lh a tó  a n y a g ; 
v o ln a , h isz e n  u tó z s u g o ro d á s a ,  k ú s z á s a  n in c s , a  m eg - 
m u n k á lh a tó s á g a  jó , n e m  k o r ro d á l.  E n n e k  az  ú j  ö n té -  
s z e ti  a lu m ín iu m ö tv ö z e tn e k  a  b e v e z e té s é v e l h a z a i  v i 
s z o n y la tb a n  is  fo g la lk o z n i k e llen e .

M. K.

Nomogram acélöntvények beöm lőrendszerének  
m éretezésére

Miscsenko, N . I .:  Nom ogram m a dija raszesota  
litynyikoviih szisztyem . L ity e jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1963. 
év i 11. s z á m  42. o ld .

S zén a cé l ö n tv é n y e k  cső rö s  ü s tö s  ö n té s e k o r  a  b e 
ö m lő re n d sz e r  s z ű k  k e r e s z tm e ts z e té t  (F) a z  1. ábrán 
l á th a tó  n o m o g ra m  a la p já n  h a tá r o z z á k  m e g  a  fo rm á b a  
ö n te n d ő  fém  s ú ly a  (Q , k g ) és a z  ö n tv é n y  á t la g o s  fa lv a s -  
ta g s á g a  (á, m m ) a la p já n .  A  n o m g ra m  az

F = I $ L
в _

К } Г0

ö ssze fü g g ésen  a la p s z ik , a h o l tö m ö r ,  tú ln y o m ré s z t  f ü g 
g ő leges fa lú  ö n tv é n y e k  e s e té n  К  --  1, n a g y  k i t e r j e d é s ű . 
v íz sz in te s  f a lú  ö n tv é n y e k  e s e té n  p e d ig  К  ~  0 ,3 3 ..
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Az allo átmérője 
25 30 40 50 60 30 mm

A formába öntendő fém súlya, kg

1. ábra. Nomogram acélöntvények beömlőrendszerének 
méretezésére

A  b e ö m lő re n d s z e r  k e re s z tm e ts z e te in e k  a r á n y a  :

F megv : Felosztó '• Fólió — 1 : 1,2 : 1,3

A  n o m o g ra m  1 0 00  k g -n á l k is e b b  ö n tv é n y e k  e s e té n  
h a s z n á lh a tó .  A  s z á m ítá s  m e n e té t  a  s z a g g a to t t  v o n a l la l  
b e r a jz o l t  p é ld a  m u ta t j a ,  Q =  80 k g  ; <5 =  8 m m  és 
К  =  1 e s e té n . E s z e r in t  a  m e g v á g á s o k  k e r e s z tm e ts z e té 
n e k  ö sszege 8,4 c m 2, az  e lo s z tó c s a to rn a  k e r e s z tm e t 
s z e te  10 c m 2 ; a z  á lló  á tm é rő je  p e d ig  40 m m .

Tokár István

A kokillába öntött dugattyúk minőségéről

Oszokin, A . M .:  Okacsesztve porsnyej, otlyivajennüh
V k o k i l .  L ity e jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1963. é v i 11. sz ám . 
9. o ld a l.

A  d u g a t ty ú k  h ő ig é n y b e v é te le  a  t r a k to r m o to r o k 
b a n  n a g y o b b , m in t  a z  a u tó m o to r o k b a n .  A  d u g a t ty ú k  
k o k il lá b a  ö n té s é n e k  te c h n o ló g iá ja  az  a u tó ip a r b a n  a l a 
k u l t  k i,  a m it  je le n tő s  v á l to z t a tá s  n é lk ü l á t v i t t e k  a  
t r a k to r o k  d u g a t ty ú in a k  ö n té s é re  is. E z  a  te c h n o ló g ia  
a z o n b a n  k ü lö n ö s e n  n a g y o b b  á tm é r ő jű  d u g a t ty ú  e s e 
t é n  n e m  v á l t  b e . N e m  t u d t a  b iz to s í ta n i  a  k ív á n t  m in ő 
s é g e t. A  b eö m lő  tá p lá ló  r e n d s z e r  á l ta l á b a n  n e m  tu d t a  
b iz to s í ta n i  a z  ö n tv é n y  m in d e n  ré s z é n e k  tá p lá l á s á t  és a  
t á p lá lá s  a n n á l  g y e n g é b b n e k  b iz o n y u lt ,  m in é l n a g y o b b  
a  d u g a t ty ú  á tm é rő je .  E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  d u g a t ty ú  
s z ilá rd s á g a  á l ta l á b a n  c s ö k k e n t.  K ü lö n ö s e n  f ig y e le m re  
m é ltó  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  e rő s  in g a d o z á s a  az  
ö n tv é n y  k ü lö n b ö z ő  ré sz e ib e n . A  d u g a t ty ú k  k ü lö n b ö z ő  
ré sz e ib ő l v e t t  p ró b a p á lc á k  (1 . ábra) n é h á n y  ü z e m b e n  
v é g z e t t  v iz s g á la ta in a k  e r e d m é n y é t  a z  1. táblázat 
ta r ta lm a z z a .

1. táblázat

D u g a t ty ú  t íp u s a  
és a  g y á r tó  m ű

S z a k ító s z ilá rd s á g , k p /m m 2

A , a 2 Вг В , Сг сг
— 150,А Т Д  g y á r 3,4 11,0 5,3 13,1
— 150,

U I ja n o v sz k  . . . 4,3 — 4,6 — 7,7 9,4
— 0 3 0 5 ,А Т Д  . . . . 6,5 9,3 4,8 11,8 12,6 12,0
A T  g y á r .............. 3,7 9,1 3,3 8,1 9,1 9,2

A  k ü lö n b ö z ő  v iz s g á la to k  e re d m é n y e i g y a k o r la t i la g  
a z o n o s a k  és a z t  m u ta t j á k ,  h o g y  a  d u g a t ty ú  sz ilá rd s á g a  
a  le g n a g y o b b  ig é n y b e v é te lű  ré s z e k e n  a  le g k ise b b . 
A  v iz s g á la to k  s z e r in t  e z t  a  tö k é le te s  t á p lá lá s  ' h iá n y  
m ia t t  fe llép ő  z su g o ro d á s i p o ro z itá s  o k o zz a . K ü lö n ö se n  
je le n tő s  a  s z ilá rd s á g  c sö k k e n é se  a  d u g a t ty ú  f a lá b a n  a  
fe n é k ré sz  és  a  c s a p s z e g fu ra t  k ö z ö t t  ( jBj ), a h o n n a n  a  
m a g  e l tá v o l í tá s a  a  k ö zé p ső  é k a la k ú  m a g ró sz  e l tá v o l í 
t á s a  u t á n  tö r té n ik  á l ta l á b a n  ú g y , h o g y  fe lső  ré s z é t  m eg- 
ü tö g e t ik .  I ly e n k o r  az  é k  fe sz ítő  h a t á s á r a  az  ö n tv é n y b e n

/. ábra. D ugattyú a mintavétel helyeinek bejelölésével és a 
próbapálca méreteivel

g y a k r a n  r e p e d é s e k  k e le tk e z n e k , k ü lö n ö s e n  a  p ó ru so s  
h e ly e k e n .

A  re p e d é s e k  k e le tk e z é s é t  e lő seg íti a z  o s z to t t  m ag - 
ré s z e k  m e g m u n k á lá s á n a k  n e m  k ie lé g ítő  m in ő ség e  és az  
á tm e n e te k  n e m  e lég g é  fo k o z a to s  k ia la k í tá s a .

A  m a g ré s z e k  fe sz ü ltsé g -  és s z a k í tá s m e n te s  e l t á 
v o l í tá s a  v ib r á to r o k k a l  é rh e tő  e l (L . K o g a n , L . B .: 
L i ty e jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1962. é v i 6. sz .). A  v ib r á to ro k  
h a s z n á la ta  u g y a n a k k o r  le h e tő v é  te s z i  b o n y o lu l ta b b  
m a g ré s z e k n e k  k is e b b  k ó n u s s z a l  v a ló  - k ia la k í tá s á t  és 
e lő se g íti a  d u g a t ty ú k  k e d v e z ő b b  k o n s t r u k c ió já n a k  
k ia la k í tá s á t .

A  d u g a t ty ú k  h ő k e z e lé se k o r  a  re p e d é se k  to v á b b f e j 
lő d n e k . A  t ö r e t  s ö té ts z ü rk e  fe lü le te  a r r a  u ta l ,  h o g y  a  
k r is tá ly o s o d á s  a l a t t  k e le tk e z te k .  A  m ik ro re p e d é s e k  
m e n té n  az  ig é n y b e v é te l  h a t á s á r a  a  d u g a t ty ú k  m e g 
r e p e d n e k . A n n a k  e llen é re , h o g y  a  g y á r tá s  fo ly a m á n  a 
d u g a t ty ú k a t  tö b b s z ö rö s e n  e lle n ő rz ik , a  re p e d é s e k e t a  
b e lső  sz e m e k  a l a t t  n e m  m in d ig  v e s z ik  é sz re  és fe n n á ll 
a n n a k  le h e tő s é g e , h o g y  a  m o to r b a  ily e n  r e p e d t  d u 
g a t t y ú t  é p í te n e k  b e .

A  z s u g o ro d á s i p ó ru s o s s á g  te l je s  k ik ü sz ö b ö lé sé re  és a  
d u g a t ty ú k  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a in a k  ja v í tá s á r a  
e le n g e d h e te t le n  a  b e ö m lő - tá p lá ló  r e n d s z e r  tö k é le te s té s e , 
h o g y  ez az  ö n tv é n y  m in d e n  ré s z é n e k  t á p lá l á s á t  b iz to 
s í t s a  a  k r is tá ly o s o d á s  a l a t t .  ■

Tokár István

Kokilla és nyom ásos öntőgépek a m ilánói 8. Európai 
Szerszámgép Kiállításon

Brunhuber : Kokillen- und Druckgiessm aschinen  
auf der 8. Europäischen W erkzeugm aschinen-Ausstellung  
in Mailand. G ie s se re ip ra x is , 1963. e v f . 23. s z á m , 451 —  
453 . o ld .

M ilá n ó b a n  1963. o k tó b e r  4— 13 k ö z ö t t  m e g ta r to t t  
8. E u ró p a i  S z e rsz á m g é p  k iá ll í tá s o n , tö b b  m in t  1200 
g é p g y á r  v e t t  r é s z t .  A k iá l l í tó  c é g ek  e g y h a r m a d a  n y u 
g a tn é m e t  és o la sz  v o l t .  A  k iá l l í tá s o n  ig e n  so k  k o k illa  
és p ró s ö n tő g é p e t m u t a t t a k  b e .

A  n y u g a tn é m e t  Alztmetall Szerszámgépgyár (A lten - 
m a rx t )  tö b b e k  k ö z ö t t  k o k il la ö n tő  g é p e t m u ta to t t  b e  
s á rg a ré z ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a .  A  h id r a u l ik u s  m ű k ö 
d é s ű  sz e rsz á m fe le k  z á ró e re je  ig e n  n a g y . A  g é p e n  e lső 
s o rb a n  n e h e z e b b  s á rg a ré z  a r m a tú r á k a t  ö n te n e k  k b . 
80 k g  ö n tv é n y s ú ly ig . E z  a  cég  h a s o n ló  k iv i te lű ,  k ö n n y ű 
f é m ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a  a lk a lm a s  k o k il la ö n tő  g é p e t is 
k iá l l í t o t t .  E z  a  g é p  s z in té n  h id ra u l ik u s  m ű k ö d é s ű . A 
fü g g ő leg es o s z tá s ú  k o k il lá t  h id ra u l ik u s  m a g k ih ú z ó k k a l 
és  k ö z p o n t i  k ilö k ő v e i l á t t á k  el.

A  s v á jc i  Bühler Gépgyár (U zw il) a  Z -50  t íp u s ú  
m e le g k a m rá s , v a la m in t  H -5 0 0  t íp u s ú  h id e g k a m rá s  
n y o m á s o s  ö n tő g é p e k e t  á l l í t o t t  k i. E z  u tó b b i  z á ró e re je  
500  to n n a ,  a  s a jto ló e rő  p e d ig  k b . 45 t .  H id ra u l ik u s  m ű 
k ö d é s ű  a g g r e g á t ta l  n a g y  n y o m ó d u g a t ty ú  se b e ssé g e t 
é rn e k  e l és íg y  a  g ép  ig e n  a lk a lm a s  m a g n é z iu m ö n tv é 
n y e k  g y á r tá s á r a .  A  s z e r s z á m z á rá s  k e t tő s -k ö n y ö k e m e l-  
ty ű s .  A  g é p e k  m e l le t t  b e m u ta t t á k  m in d a z o k a t  a  n a 
g y o b b  s ú ly ú  a lu m ín iu m  m in ta ö n tv é n y e k e t ,  m e ly e k e t 
B ü h le r-fé le  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k e n  g y á r to t t a k  az  ú jo n 
n a n  lé te s ü l t ,  „ H i lm a n  I m p ” k is  k o c s ik a t  s o ro z a tb a n  
g y á r tó  s k ó t a u tó g y á r b a n .
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Vereinigten W erkzeugmaschinenfabriken А . G. 
( F r a n k f u r t  a m  M .) ig e n  n a g y  s ik e r t  a r a t o t t  a  D M K h  
4 0 0 /6 0 0  t íp u s ú  v íz s z in te s ,  h id e g k a m rá s  n y o m á so s  ö n tő 
g ép é v e l. A  g é p e n  A l-ö n tv é n y e k  5 k g -ig , c in k ö n tv é n y e k  
12,5 k g - ig  é s  s á rg a ré z ö n tv ó n y e k  p e d ig  15 k g -ig  g y á r t 
h a tó k .  A  s z e r s z á m z á rá s t  a  g ép  h id ra u l ik u s ,  k é tn y o m á -  
sos re n d s z e rb e n  v é g z i. A  sz e rsz á m  z á rá s h o z  s z ü k 
ség es m o z g á s t  e lő szö r a  t á r o ló ta r t á ly  60 a t t .  n y o m á s a  
b iz to s í t ja ,  a  lö k e t  v ég e  fe lé  p e d ig  a u to m a t ik u s a n  á t k a p 
cso l n a g y n y o m á s ú  f o k o z a tra .  A  n y o m ó d u g a t ty ú  m o z g a 
t á s a  h a s o n ló . A  g é p  v ez é r lé se  m e c h a n ik u s .

Oskar Frech cég ( W e ile r  - R e m s  ) a  D A  2, D A  5, 
D A  10 és a  D A  40 t íp u s ú  m e le g k a m rá s  a u to m a ta  n y o 
m á so s  ö n tő g é p e i t  m u t a t t a  b e . A  D A  2 és D A  5 t íp u s ú  
g é p e k  z á ró e re je  2 ill. 5 t o n n a  és az  ó r á n k é n t  e lé rh e tő  
lö v é ssz á m  3000 . A  k is  a u to m a tá k o n  g y á r th a tó  c in k 
ö n tv é n y e k  m a x im á lis  s ú ly a  70— 180 g , n a g y  g é p e k e n  
p e d ig  1,2 k g .

A z o la sz  Idra-cég  O L -Z  t íp u s ú  m e le g k a m rá s  n y o 
m á so s  ö n tő g é p e k e t,  v a la m in t  h id e g k a m rá s  g é p e k e t 
á l l í t o t t  k i. M in d e g y ik  g é p e n  a  z á r á s t  m a g a  az  a l a k ja  
k ö v e tk e z té b e n  ék e lő d ő  s z e rsz á m  b iz to s í t ja .  A  g é p e k  
e ls ő s o rb a n  az  ö n tő s z e rk e z e t k ia la k í tá s á b a n  k ü lö n b ö z n e k  
e g y m á s tó l .  A  m e le g k a m rá s  g é p e k  n y o m ó d u g a t ty ú s  
s z e rk e z e te  ö n á lló  eg y s é g e t k ép e z  és a  h ő n ta r tó  k e m e n 
cé v e l n in c s e n  ö s s z e k ö tte té s b e n . A  n y o m ó ta r tá ly  a n y a g a  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .  A z  ö n tö t t v a s  sze rszám fe lfo g ó  
la p  és a  n y o m ó d u g a t ty ú  s z e rk e z e t v íz h ű té s e s .  Z á ró e rő  —  
g ép  n a g y s á g á tó l  fü g g ő e n  —  100— 600 to n n a ,  a  g y á r t 
h a tó  c in k ö n tv é n y e k  m a x im á lis  s ú ly a  1,9— 10,0 k g . 
A  fü g g ő leg es  e lre n d e z é sű  h id e g k a m rá s  g é p  z á ró e re je  
4 00  to n n a .  A z O L -típ u s ú , v íz s z in te s  h id e g k a m rá s  
n y o m á so s  ö n tő g é p e k  z á ró e re je  100— 1000 to n n a .  A 
g é p e k  o la jh id r a u l ik á v a l  m ű k ö d n e k  és p ro g ra m v e z é r -  
lé sű ek .

A M A T R A  GmbH  ( F r a n k f u r t /a m  M .) h á ro m  v íz 
s z in te s  e lre n d e z é s ű  h id e g k a m rá s  n y o m á s o s  ö n tő g é p  
t íp u s t  m u t a t o t t  b e . A  g é p e k  z á ró e re je  100— 160—  
250 to n n a ,  m ű k ö d é s i  e lv ü k  a z o n o s . S z e rs z á m z á rá s  k e t 
tő s  k ö n y ö k -e m e lty ű s . A  g é p e k  m ű k ö d te té s é h e z  s z ü k 
séges 120 a tü .  h id ra u l ik u s  n y o m á s t  V ick e rs  s z á r n y 
la p á to s  s z iv a t ty ú  b iz to s í t ja .  A  h ő n ta r t ó  k e m e n c e  k ö z 
v e t le n ü l  a z  ö n tő h e n g e r  a l a t t  v a n .  A  n y o m ó  d u g a t ty ú  
m o z g á s a k o r  az  u tá n n y o m á s t  a  m u l t ip l ik á to r  a u to m a 
t ik u s a n  k a p c s o l ja  b e . A  n y o m ó d u g a tty ú -k e n é s ,  s z e r 
s z á m  k if ú v a tá s  és k e n é s  a u to m a t iz á l t .  A  g é p e k  p ro g - 
ra m v e z é r lé s ű e k , a z o n b a n  f é la u to m a t ik u s a n  is  ü z e m e l 
t e th e tő k .

A z o la sz  Rovetta Baldo  cég  (B resc ia )  m e leg - és 
h id e g k a m rá s  o la jh id ra u l ik u s  n y o m á so s  ö n tő g é p e k e t 
á l l í t o t t  k i .  A  m e le g k a m rá s  g é p e k  z á ró e re je  100—  
450 t ,  m íg  a  v íz s z in te s ,  h id e g k a m rá s  g é p e k é  100—  
1000 to n n a .  A  g é p e k  v e z é r lé se  e le k tro h id ra u l ik u s  
S iem en s  és V ick e rs  sz e re lv é n y e k  ill. k é s z ü lé k e k  fe lh a s z 
n á lá s á v a l.

A  m ilá n ó i T riu lzi cég ez en  a  k iá l l í t á s o n  a z  is m e r t  
C a s tm a tic  n y o m á so s  ö n tő g é p e iv e l  s z e re p e lt .  A  k ise b b  
v íz s z in te s  h id e g k a m rá s  g ép  z á ró e re je  1000 to n n a ,  a  
n a g y o b b  g é p e k é  1500  és  2000 to n n a .  E z  u tó b b i  g ép en  
h a th e n g e re s  m o to r h á z a t  is  g y á r ta n a k ,  m e ly e t  b e m u 
t a t t a k .

A z Eckert GmbH  cé g  (N ü rn b e rg )  m e le g k a m rá s  
E G U S S  a u to m a ta  n y o m á s o s  ö n tő g é p e i t  á l l í t o t t a  k i. 
A  k ü lö n b ö z ő  te l je s í tm é n y ű  g é p e k  z á ró e re je  2— 10 to n n a .  
A  k is e b b  g é p e n  c in k ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r  ó r á n k é n t  
2000 lö v é s t  is  e lé rn e k .

A  k iá l l í t o t t  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  ig e n  m e g n y e r té k  a  
lá to g a tó  k ö zö n ség  te ts z é s é t .

Grüner Ede

K önyvism ertetés

Griesserei-K a le n d e r  1 9 6 4 . K ia d t a  a  V e re in  D e u ts c h e r  
G ie s se re ifa c h le u te  D ü s s e ld o r fb a n  a  sz o k áso s  s á rg a  m ű 
b ő r  k ö té s b e n  327 o ld a lo n  D I N  А б -os a la k b a n .  S z e r 
k e s z tő  : dr. Schneider, Ph.

A  G ie s s e re i-K a le n d e r  —  n á lu n k  is jó l  is m e r t  s o ro z a 
t á n a k  —  ez é v i k ö te te  a z  a l á b b ia k a t  t a r t a lm a z z a  :

N a p tá r  a  f o n to s a b b ,  fő leg  N S Z K -b e li m ű s z a k i r e n 
d e z v é n y e k  és v á s á ro k  id ő p o n t j á n a k  m eg je lö lé sé v e l.

M ű sz ak i, f iz ik a i  és k é m ia i t á b lá z a to k  : M é rté k -  
eg y ség  á t s z á m ítá s o k  : p l. h ő m é rs é k le t ,  n y o m á s , v is z k o 
z i tá s ,  v íz k e m é n y s é g  s tb .  A to m sú ly o k .

T ü z e lé s te c h n ik a i t á b lá z a to k  : k ü lö n b ö z ő  tü z e lő 
a n y a g o k  fü s tg á z a in a k  h a r m a tp o n t j a ,  f ű tő o la jo k  t u l a j 
d o n s á g a i,  ö s sz e té te le  s tb .

K u p o ló b a n  v é g z e t t  o lv a s z tá s  m e ta l lu rg iá ja .  F o r r ó  
és h id e g  szeles k u p o ló k ra  v o n a tk o z ó  tá b lá z a to s  a d a to k .

V illa m o s  o lv a s z tó k e m e n c é k  : a z  ív fé n y e s  k e m e n c é k  
o s z tá ly o z á s a , o lv a s z tá s i  k ö lts é g e k  in d u k c ió s  k e m e n 
c é k b e n .

B e té ta n y a g o k  : n é m e t  és k ü lfö ld i  n y e r s v a s fa j tá k ,  
f e r ro ö tv ö z e te k ,  h u lla d é k o k , f o ly p á t ,  k u p o ló k o k s z , m é s z 
k ő .

Ö n tö ttv 'a s  : A  k ö zö n ség e s  ö n tö t t v a s  f a j t á i  a  D I N  
1691 s z e r in t ,  e z e k  m e c h a n ik a i s tb .  tu la jd o n s á g a i ,  t e l í 
t e t t s é g i  fo k a , ö n té s z e t i  tu la jd o n s á g a i ,  h ő k ez e lé se . A  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .  H ő -  és k o r ró z ió á lló  ö n tö t tv a s  
f a j t á k .

A c é lö n tv é n y e k  : K ü lö n b ö z ő  a c é lo k  Z T U  (id ő -h ő - 
m é rs é k le t-á ta la k u lá s )  d ia g ra m ja i .  Ö tv ö z e t le n  a c é lö n t 
v é n y e k  sz ilá rd s á g i tu la jd o n s á g a i .

T e m p e rö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s i d ia g ra m ja i  és a  
m u n k á lh a tó s á g .

F é m ö n tv é n y e k  : A l-S i ö tv ö z e te k  n e m e s íté se . N é 
h á n y  e lem  h a t á s a  A l-ö tv ö z e te k  n y o m á s o s  ö n té sé re . 
F é m ö tv ö z e te k  ö s sz e té te le , f iz ik a i  és m e c h a n ik a i t u l a j 
d o n s á g a i.  F ó m o lv a s z tó  k e m e n c é k  v il la m o s e n e rg ia  és 
tü z e lő a n y a g  fo g y a s z tá s a .

M in ta k é s z íté s  : J ó s á g i  o s z tá ly o k . M ű g y a n tá k .  F a 
n ed v e ssé g . M in ta -  és fo rm a g ip sz . M in ta k a lk u lá c ió .

S z e rs z á m g é p -á g y a k  ö n té s te c h n ik á já n a k  n o m o - 
g ra m ja .

F o rm á z ó -  és k ö tő a n y a g o k  : A z N S Z K  a g y a g k ö té s ű  
és k v a rc h o m o k ja i .  F o r m a k ö tő a n y a g o k  o s z tá ly o z á s a .

A n y a g v iz s g á la t  : R ö n tg e n  és iz o tó p o s  á tv i lá g í tá s .
S ű r í t e t t  le v eg ő , g á z o k , cs iszo ló  tá r c s á k ,  p o r t a l a 

n í tá s .
M u n k a i  iz io ló g ia .
K é p z é s .
G a z d a sá g i - s ta t i s z t ik a i  tá b lá z a to k .
A  n é m e t  ö n tő ip a r  sz e rv e z e te .
A  v ilá g  ö n té s z e ti  fo ly ó ira ta i .

E  m ű s z a k i r é s z t  e g y  m e g le h e tő s e n  te r je d e lm e s  és 
jó l r e n d s z e re z e t t  h ird e té s i  ré sz  k ö v e t i  k ü lö n b ö z ő  n é m e t  
g y á r a k  és k e re s k e d e lm i v á l la l a to k  g y á r tm á n y a in a k ,  
i l le tv e  á r u in a k  is m e r te té s é v e l.

A  k is  k ö n y v e c s k e  z s e b k ö n y v  je lle g ű , t e h á t  k e v é s  
sz ö v e g e t, v is z o n t so k  d ia g ra m o t  é s  t á b lá z a to t  t a r t a lm a z .  
É rd e k e s  se g éd e szk ö z e  le h e t  m in d e n  ö n tő m é rn ö k n e k  
és te c h n ik u s n a k .  P y

. Dr. Tatár József : E m b e r  az ü z e m b e n . M ű sz ak i 
K ö n y v k ia d ó .  B u d a p e s t ,  1963.

A z ö ts z á z h e tv e n n é g y  o ld a la s  k ö n y v ,  t e r a k o t t a  
s z ín ű  b o r í tó la p já n  e g y  k o h á s z  s z o b rá t  l á th a t ju k ,  a m ik o r  
é rd e k lő d é ss e l k é z b e v e s s z ü k  d r .  T a t á r  k ö n y v é t .  É r d e k 
lő d é s ü n k  in d o k o lt ,  h is z e n  a  sz e rző  1 9 6 0 -b an  m e g je le n t 
„ M u n k a f iz io ló g ia  é s  m u n k a s z e rv e z é s ”  c ím ű  k ö n y v é t ,  
a m e ly  k iin d u lá s i  a l a p ja  a  m o s t  m e g je le n t  ú ja b b  m ű n e k , 
is m e r jü k . A z é rd e k lő d é s t  a z o n b a n  fo k o zz a , h o g y  o ly a n  
s z a k te rü le t  e re d m é n y e it  i s m e r te tő  m ű rő l v a n  szó , 
a m e ly n e k  h a z a i  iro d a lm a  é p p e n sé g g e l n e m  te s z  k i 
k ö n y v tá r a k a t .  M ég a  s z e ré n y  ö n té s z e ti  s z a k iro d a lo m  is 
b ő v e b b , m in t  a  te rm e lő  f o ly a m a t  h á ro m  té n y e z ő je  
k ö z ü l a  le g fo n to s a b b a l,  a z  e m b e r re l  fo g la lk o zó  iro d a lo m . 
A  m á s ik  k é t  té n y e z ő v e l a  m u n k a  tá r g y á v a l  és e s z k ö z é 
v e l e g y -e g y  tu d o m á n y á g  v a g y  ip a rá g  k e r e té n  b e lü l s z á m 
t a l a n  s o k  m ű  fo g la lk o z ik .
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A  k ö n y v  a  m u n k a é le t ta n ,  a  m u n k a lé le k ta n  és a  
m u n k a s z e rv e z é s  k a p c s o la tá n a k  á l ta lá n o s  k é rd é se iv e l 
( I . fe je z e t) ,  a z  é le t ta n i  v o n a tk o z á s ú  m u n k a s z e rv e z é s i 
in té z k e d é s e k k e l ( I I . — I V . fe je z e t) ,  a  m u n k a é le t ta n  és 
g y a k o r la t i  m u n k a s z e rv e z é s  k a p c s o la tá v a l  (V . fe je z e t)  
fo g la lk o z ik . A  V I .  f e je z e tb e n  a  sz e rző  a  m u n k á k  r a n g 
s o ro lá s á ra  a lk a lm a s  é r té k e lé s i r e n d s z e r re  v o n a tk o z ó  
ja v a s l a to k a t  t á rg y a l .

A  k ö n y v  o ly a n  is m e re te k e t  t a r t a lm a z  a  m u n k a sz e -  
v ezés , m u n k a f iz io ló g ia  és m u n k a p s z ic h o ló g ia  t á r g y 
k ö ré b ő l, a m e ly e k  n e m c s a k  fe lk e lt ik  a z  e k é rd é s e k k e l 
e lő szö r fo g la lk o zó  o lv a só  é rd e k lő d é s é t ,  h a n e m  a  so k  
g y a k o r la t i  m e g o ld á s  is m e r te té s é n e k  s e g ítsé g é v e l v á la s z t  
k a p n a k  m u n k á ju k  s o rá n  k e le tk e z ő  k é rd é s e ik  je le n tő s  
ré sz é re .

A  k ö n y v  id e g e n  k ife je z é se in , fo g a lm a in  á t s e g í t  a  
b ő  m a g y a rá z ó  szö v eg  és a  k ö n y v  v é g é n  le v ő  fo g a lo m - és 
s z ó m a g y a rá z a t .  A  k ö n y v  é r té k e ,  h o g y  a  v i t a t o t t  k é r 
d é s e k b e n  tö b b  v i tá z ó  v é le m é n y é t  i s m e r te t i ,  ezze l h o z z á 
s e g íti  a z  o lv a s ó t is m e re te i  tö b b  o ld a lú  b ő v íté s é h e z . N em  
a  sze rző  h ib á ja ,  h o g y  é p p e n  a  le g n e h e z e b b  m u n k a k ö rü l 

m é n y e k  k ö z ö t t  d o lg o zó  n e h é z ip a r i  m u n k á s o k  m u n k á já 
v a l  k a p c s o la tb a n  k e v e s e b b  p é ld á t  k ö zö l, m in t  a  k ö n n y ű 
ip a r  te rü le té rő l .  A  k ö n y v b e n  ta lá lh a tó  b ő  i ro d a lm i fe l 
s o ro lá s  is  h a s o n ló  a r á n y ta la n s á g o t  m u ta t .

A  k ö n y v b e n  i s m e r te t e t t  és b i z o n y í to t t  té n y e k n e k  
a r r a  k e l l  ö s z tö n ö z n iö k  az  ü z e m e in k b e n  d o lg o zó  m é rn ö 
k ö k e t ,  te c h n ik u s o k a t ,  h o g y  a  k o rs z e rű  b e re n d e z é s e k  
ü z e m b e h e ly e z é se  és  te c h n o ló g iá k  b e v e z e té se  k ö z b e n  n e  
fe le d k e z z e n e k  m e g  az  e z e k e t a  g é p e k e t k ez e lő  és  e z ek k e l 
a  te c h n o ló g iá k k a l  d o lg o zó  e m b e re k rő l sem .

P é ld a k é n t  k ir a g a d u n k  n é h á n y a t  a z o k  k ö z ü l a  k é r 
d é s e k  k ö z ü l,  a m e ly e k k e l a  k ö n y v  sz e rz ő je  fo g la lk o z ik  : 
A z  e n e rg ia  fo g y a s z tá s  m é r té k e  n e h é z  f iz ik a i  m u n k a  
v ég z ése  k ö z b e n . A  m u n k a  és  p ih e n é s i  r e n d s z e re k  k id o l 
g o z á s á n a k  ir á n y e lv e i .  K é z i s z e r s z á m o k  és m u n k a e s z 
k ö z ö k  c é lsz e rű  a l a k ja .  K lím a té n y e z ő k  h a tá s a .  A  v i lá g í 
t á s ,  sz ín , z a j ,  v ib rá c ió  s tb .  h a t á s a  a  m u n k á t  v ég ző  
e m b e r re . P á ly a v á la s z tá s i ,  p á ly a a lk a lm a s s á g i  v iz s g á la 
to k .  A  v e z e tő  és b e o s z to t t  v isz o n y a . S o ro lh a tn á n k  az  
é rd e k e s e b b n é l é rd e k e s e b b  k é rd é s e k e t ,  d e  e h e ly e t t  a  
k ö n y v e t  a j á n l j u k  e lo lv a s á s ra . „

Szakosztályi h írek

A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly a  és a  K G M  
T á v la t i  F e jle s z té s i  F ő o s z tá ly a  1964. j a n u á r  2 8 -á n  a  
T e c h n ik a  H á z á b a n  jó l s ik e rü l t  p re c íz ió s  ö n té s i  t a p a s z 
t a la tc s e r e  a n k ó to t  r e n d e z e t t .

A  r e n d e z v é n y re  m e g h ív tu k  a  h a z á n k b a n  t a r t ó z 
k o d ó  M atvejev, N . A . és Batakov, J . L . e lv tá r s a k a t ,  a  
N ii ta v to p r o m  te rv e z ő  m é rn ö k e i t ,  a  m a g y a r  p rec íz ió s  
ö n tö d é k  s z a k e m b e re i t ,  v a la m in t  a  K G M T I és a  G T I  
m u n k a tá r s a i t .

N arancsik P ál a z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  m á s o d t i t 
k á r a  m e g n y i tó ja  u t á n  M a tv e je v ,  N . A . fő k o h á sz  m á s 
f é ló rá s  e lő a d á s t  t a r t o t t ,  a m e ly b e n  a  s z o v je t  ip a r  le g 
ú ja b b  p re c íz ió s  ö n té s i  e r e d m é n y e it ,  v a la m in t  a  t á v la t i  
fe jle sz té s  ir á n y e lv e i t  i s m e r te t te .  T e c h n o ló g ia i és m in ő 
ség i s z e m p o n tb ó l é s z r e v é te le k e t  t e t t  a z  ü z e m lá to g a tá s a i  
s o rá n  m e g te k in te t t  m a g y a r  p re c íz ió s  ö n tö d é k re .  M a jd  
v e t í té s s e l  e g y b e k ö tv e  is m e r te t te  a z  á l ta lu k  te r v e z e t t  
p rec íz ió s  ö n tö d e i  b e re n d e z é s e k  m ű k ö d é s i  e lv é t  és v á z 
l a t a i t .

A z e lő a d á s t  v i t a  és h o z z á s z ó lá so k , m a jd  b a r á t i  
b e s z é lg e té s  k ö v e t te ,  a m e ly  a l a t t  a  r é s z tv e v ő k  so k  
é rd e k e s  te rv e z é s i,  te c h n o ló g ia i  és ip a rp o l i t ik a i  p r o b lé 
m á t  é r in t e t t e k  és v i t a t t a k  m eg .

Narancsik
*

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v ez e tő sé g e  1964. j a n u á r  
9 -én  t a r t o t t  ü lé sé n  h a t á r o z a tb a n  rö g z í te t te ,  h o g y  az  
„ Ö n tö d e ”  sz e rk e sz té s i k é rd é s e iv e l k ü lö n  é r te k e z le t  
fo g la lk o zzé k , a m e ly re  m e g  k e ll h ív n i  a  n a g y o b b  ö n tö 
d é k  és in té z m é n y e k  k é p v is e lő it .

A z  é r te k e z le t  ö s s z e h ív á s á t  a z  „ Ö n tö d e ”  tö b b  év e  
fe n n á lló  ro ssz  c ik k e l lá to t ts á g a  t e t t e  sz ü k ség e ssé .

A  tá rg y a lá s  f e b r u á r  4 -én  m e g tö r té n t  és e z e n  a  
k ö v e tk e z ő k  v e t t e k  r é s z t  :

Sáfár László, az Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  e ln ö k e ,
Szász József, az Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  a le ln ö k e ,
Szende György, G é p ip a r i T ec h n o ló g ia i I n té z e t ,
Cseh M iklós, a z  „ Ö n tö d e ”  s z e rk e s z tő  b iz o t ts á g á n a k  

ta g ja ,

Farkas Z . István, K G M T I,
Kálm án Lajos, a  C sep e li V as-  és A c é lö n tö d é k  f ő m é r 

n ö k e ,

Lente Gábor, K G M  T á v la t i  F e jle s z té s i  F ő o s z tá ly ,
Maréchal Károly, K O H É R T ,
Buzánszky A lbin, a  C sep e li F é m m ű  F o rm a ö n tö d e  

g y á re g y s é g v e z e tő je ,

Dr. P ilissy  Lajos, a z  „ Ö n tö d e ”  s z e rk e s z tő je ,
Vörös Árpád, a z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  t i t k á r a .
S a jn á la to s  m ó d o n  n é h á n y  v id é k i ö n tö d é n k  k é p 

v ise lő i n e m  v e t t e k  r é s z t  a  m e g b esz é lé se n .

A  v o ze tő sé g  á l ta l  ö s s z e h ív o t t  m u n k a b iz o t ts á g  a  
r é s z tv e v ő k  é lé n k  v i t á j a  u t á n  a  k ö v e tk e z ő  h a t á r o z a to 
k a t  h o z ta  :

1. Sajtóbizottságot kell létrehozni, melyben a 
szerkesztő bizottságba delegált tagok is vegyenek részt.

2. A  s a j tó b iz o t ts á g  ta g ja i  e g y -e g y  r o v a t  fe le lő se i 
le g y e n e k .

3. a z  Ö n tö d é b e n  a  k ö v e tk e z ő  té m a k ö r ö k  s z e r in t  
k e ll r o v a to k a t  k ia la k í ta n i  :

a) I p a r g a z d a s á g ta n ,
b) T ec h n o ló g ia i k é rd é se k ,
c) Ö n tö d e i g ép e s íté s ,
d) Az öntészet elméleti kérdései,
e) Öntödei munkaegészségügy,
/)  L a p sz e m le ,
g) K ü lfö ld i  h íre k ,
h) B e lfö ld i h íre k ,
i) M ű sz a k i n y e lv ő r .

4. A  s a j tó b iz o t ts á g  f e la d a ta  a  v á l la l a to k b a n  és 
in té z m é n y e k b e n  tu d ó s í tó  h á ló z a t  k ia la k í tá s a .

6. A  s a j tó b iz o t ts á g  első  ü lé s é t  1964. f e b r u á r  
1 3 -án  k e ll  m e g ta r ta n i  és a z o n  k i ' k e ll  a l a k í t a n i  a  la p  
p r o g ra m já t .

6. A  s a j tó b iz o t ts á g  a  K o h á s z a t i  L a p o k  s z e rk e s z tő 
s é g é tő l f ü g g e tle n ü l is ü lé sez zé k .

A  s a j tó b iz o t ts á g  1964. f e b r u á r  1 3 -án  az  E g y e s ü le t  
h e ly is é g é b e n  m e g ta r to t t a  ü lé s é t .  A  b iz o t ts á g  ta g ja i  
k ö z ü l m e g je le n t : Cseh M iklós, Farkas Z. István, 
Grüner Ede, Horváth József, K álm án Sándor, P intér  
András, Szántó János, Szilágyi Iván . Dr. H ajtó Nándor 
k ü lfö ld i  t a r tó z k o d á s a  m i a t t  n e m  t u d o t t  m e g je le n n i, 
M ocsy Árpád  p e d ig  eg y é b  e lfo g la lts á g a  m ia t t  k im e n té s t  
k é r t .  A z ü lé s e n  r é s z tv e t t  Sáfár László e ln ö k , Szász 
József a le ln ö k , dr. P ilissy Lajos  s z e rk e s z tő , Vörös 
Árpád  t i t k á r ,  N arancsik P ál m á s o d t i tk á r  és Kálm án  
Lajos.

P ilissy  Lajos  a z  e ln ö k  fe lk é ré sé re  i s m e r te t te  a  
b iz o t ts á g  é le t r e h ív á s á n a k  o k a i t ,  e lő z m é n y e it és j a v a 
s o l ta ,  h o g y  a  s a j tó b iz o t ts á g  v e z e tő je  Szántó János 
le g y e n . A  s a j tó b iz o t ts á g  m e g v i t a t t a  a  f e b r u á r  4 -én  
t a r t o t t  ü lé s  h a t á r o z a ta i t .  A  b iz o t ts á g i  ta g o k  a  h a t á r o 
z a to k k a l  e g y e té r te t te k  és k if e je z té k  a z t  a  s z á n d é k u 
k a t ,  h o g y  a z o k a t  m e g v a ló s ít já k .

A  b iz o t ts á g  h a t á r o z a to t  h o z o t t ,  h o g y  le g k ö z e le b b i 
ü lé s é t  1964. m á rc iu s  б -én  t a r t j a  és a z o n  m e g v i ta t já k  a  
m e g in d í to t t  sz e rv e z é s i m u n k á t .  A  b iz o t ts á g  re n d s z e re s  
ü lé s e i t  m in d e n  h ó n a p  u to ls ó  c s ü tö r tö k é n  t a r t j a  és 
e k k o r  a l a k í t j a  k i a  la p  s o ro n  k ö v e tk e z ő  s z á m á t .

V. Á.
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A  S Z U -b a n  az  ö n tö t t v a s  9 5 % -á t  k u p o ló b a n  o lv a s z t 
j á k  és a  k u p o ló k n a k  e lő re lá th a tó a n  to v á b b r a  is n a g y  
je le n tő s é g ü k  lesz . A  S z o v je tu n ió b a n  je le n le g  3 0 % -k a l 
tö b b  k u p o ló  v a n ,  m in t  a z  U S A -b a n  és K a n a d á b a n  (1961 
b e n  az  U S A -b a n  és  K a n a d á b a n  3057 k u p o ló  v o lt  
ü z e m b e n )  és e z e k  3 4 ,9 % -a  a  1— 2 t /ó r a ,  3 0 ,2 % -a  
p e d ig  3— 4 t / ó r a  te l je s í tm é n y ű .  A  k is  ö n tö d é k  fe ls z á 
m o lá s a  és a  k ö z e p e s  és  n a g y  te l je s í tm é n y ű  k u p o ló k  
ü z e m b e h e ly e z é se  r é v é n  m in d  n a g y o b b  le sz  az  u tó b b ia k  
a r á n y a .  E g y  k u p o ló  é v i m u n k a id e je  —  a  k u p o ló k  
5 0 % -á n a k  e g y id e jű  n a p i  14 ó ra i  m u n k á já t  fe l té te le z v e  
4075  ó ra , a m i  101 0 0 0  t  n a p i  és  29 m illió  to n n a  év i 
te rm e lé s t  je le n t .

A  S z o v je tu n ió  k u p o ló in a k  2 5 % -a  tö b b ,  m in t  
20 év e , 7 5 % -a  p e d ig  a z  u tó b b i  20 é v b e n  é p ü l t .  A z  u to ls ó  
10 é v b e n  n a g y o n  s o k  ú j k u p o ló  é p ü l t ,  e z e k  e g y  része  
a  ré g ie k  r e k o n s tru k c ió ja .

A  k u p o ló k  sz e rk e z e te  az  é v e k  fo ly a m á n  s o k a t  v á l 
t o z o t t .  A  s z é lg y ű rű  és  a  fú v ó k á k ,  m in t  a  k u p o ló  fo n to s  
ré sz e i u g y a n c s a k  so k  v á l to z á s o n  m e n te k  á t ,  m e ly n e k  
e r e d m é n y e k é n t  a  S z o v je tu n ió b a n  je le n le g  a  k u p o ló k  
3 9 ,4 % -a  e g y  so r  fú v ó k á v a l ,  3 1 % -a  k é t  so r  f ú v á k á v a l  
és 2 8 ,5 % -a  h á ro m  so r  fú v á k á v a l  d o lg o z ik , 40 k u p o ló t  
p e d ig  ú j t íp u s ú  —  a  S z o v je tu n ió b a n  k ia l a k í to t t  —  
rés  a la k ú  f ú v ó k á v a l  s z e re lte k  fel.

A n n a k  e lle n é re , h o g y  az  u tó b b i  é v e k b e n  n a g y o n  
s o k  fo rró  sze les  k u p o ló t  h e ly e z te k  ü z e m b e , s z á m u k  az  
összes k u p o ló h o z  v is z o n y ítv a  k ic s i. A  fo rró  szeles 
k u p o ló k  k ö z ü l 4 0 %  b e é p í te t t  r e k u p e rá to ro s ,  3 0 % -á n a k  
r e k u p e r á to r a  k ü lö n é p ü lt ,  d e  az  e l tá v o z ó  to ro k g á z o k k a l,  
a  tö b b i t  p e d ig  k ü lö n  tü z e lő a n y a g g a l fű t ik .  A  k u p o ló k  
te l je s í tm é n y é n e k  n ö v e lé se  é rd e k é b e n  61 k u p o ló  d o l 
g o z ik  o x ig é n n y e l d ú s í t o t t  szé lle l, 43 k u p o ló  e lő g y ű j-  
tő jé b e  és  3 8 -n a k  a  c sa p o ló  v á ly ú já b a  o x ig é n n e l d ú s í t o t t  
le v e g ő t f ú v a tn a k .  A  fo ly é k o n y  Vas h ő m é rs é k le té n e k  
n ö v e lé se  c é ljá b ó l 82 k is  és k ö z e p e s  k u p o ló  to r o k g á z a i t  
v is s z a v e z e tik  a  m e d e n c é b e  és az  e lő g y ű jtő b e .

A  S z o v je tu n ió b a n  5 m illió  ru b e l  m e g ta k a r í tá s t  
e r e d m é n y e z e t t ,  h o g y  a  k u p o ló k  7 ,9 % -a  v íz h ű té s e s  
o lv a s z tó  ö v ű .

A  S z o v je tu n ió  d é li  és k ö z p o n ti  k e rü le te ib e n  je le n le g  
114 k u p o ló  d o lg o z ik  k o k sz g á z z a l. A  k u p o ló k  1 0 % -á n a k  
k o k s z g á z tü z e lé s re  v a ló  á t té r é s e  3 %  a d a g k o k s z  és é v e n te  
1,5 m illió  r u b e l  m e g ta k a r í tá s t  e r e d m é n y e z e t t .

A  te l je s í tm é n y n ö v e lé s  s z e m p o n t já b ó l  n a g y  je le n 
tő sé g e  v a n  a  b e t é ta n y a g o k  s z á l l í tá s á n a k ,  tá ro lá s á n a k  
és  a d a g o lá s á n a k .  A  k u p o ló a d a g o lá s t  je le n le g  839 b u k ó - 
v e d re s  fe rd e  fe lv o n ó  és 436 a d a g o ló  d a r u  o ld ja  m eg . 
A z a d a g o ló  m u n k á s o k  s z á m a  a z o n b a n  m é g  m in d ig  
5 0 0 0 — 6 0 0 0  e m b e r , e z é r t  a z  a d a g o lá s  te l je s  g é p e s íté se  
c s a k  m u n k a b é r b e n  6— 7 m illió  r u b e l  m e g ta k a r í tá s t  
e re d m é n y e z n e . A  g é p e s íté s  a  k u p o ló fe n é k  n y i tá s á r a  és 
z á r á s á ra  is  k i te r je d ,  je le n le g  247 ily e n  k u p o ló  ü ze m e l.

A  k u p o ló k  4 0 % -á n a k  e lő g y ű jtő je  v a n  és n ő  az  
o la jja l ,  g á z z a l, f ű t ö t t  fo rg ó  e lő g y ű jtő k  sz á m a .

A z o rsz á g  k u p o ló in a k  je le n le g i á l la p o t á t  v iz s g á lv a  
m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  a  k u p o ló k  6 0 % -á n  v a la m ily e n  
sz e rk e z e ti  r é s z t ,  e l le n ő rz é s t és  i r á n y í t á s t  k o rs z e rű s í te n i  
k e ll. Д  k o rs z e rű s í té s  m e lle t t  ú j ,  n a g y  te l je s í tm é n y ű  
fo rró  sze les  k u p o ló k a t  k e ll  é p í te n i  n a g y  sz ilá rd sá g ú , 
m ó d o s í to t t  és eg y é b  ö n tö t t v a s  m in ő s é g e k  g y á r tá s á r a .  
E n n e k  s o rá n  a  g á z o k  te l je s  e lé g e té s é t  és t i s z t í t á s á t ,  a  
k u p o ló ü z e m  le g fo n to s a b b , le g je lle m z ő b b  m u ta tó in a k  
a u to m a t ik u s  e lle n ő rz é sé t és i r á n y í tá s á t ,  to v á b b á  a  
m u n k a ig é n y e s  f o ly a m a to k  te l je s  g é p e s íté s é t  is  m e g  k e ll  
o ld a n i.

. L i ty e jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1963. é v i  10. s z á m  
13— 14. o ld .

* Vörösné

A  S z o v je tu n ió  e g y ik  le g n a g y o b b  k ia d ó v á l la la ta ,  a  
M A S G IZ  1 9 6 3 -b an  ü n n e p e l te  f e n n á l lá s á n a k  25. é v 
f o rd u ló já t .  E z  a  k ia d ó v á l la la t  a d j a  k i  a z  ö n té s z e ti  
je lle g ű  k ö n y v e k ,  fo ly ó ir a to k ,  k ü lö n k ia d á s o k  le g n a g y o b b  
ré s z é t .  F e n n á l lá s á n a k  első  t íz  é v é b e n  é v e n te  10— 11, a

m á s o d ik b a n  21— 22 és az  u to ls ó  ö t  é v b e n  30— 35 ö n té 
s z e ti  k ö n y v e t  a d o t t  k i. N a g y s z á m ú  k ü lfö ld i  (fő leg  
an g o l, n é m e t ,  c seh  és len g y e l) ö n té s z e ti  k ö n y v e t  
f o r d í t t a t o t t  le és a  23. N e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s s z u s tó l  
k e z d ő d ő e n  az  eg y e s  k o n g re ssz u so k o n  e lh a n g z o tt  e lő 
a d á s o k a t  is  m e g je le n te t te  o ro sz  n y e lv e n . A  M A SG IZ  
k ia d á s á b a n  je le n ik  m e g  1950 n o v e m b e re  ó ta  a  L i ty e j 
n o je  p ro iz v o d s z tv o  is, a m e ly  fe n n á llá s a  ó ta  tö b b  m in t  
3500  sze rző  m u n k á já t  k ö z ö lte .

L i ty e jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1963. év i 8. sz á m  
1— 2. o ld .

* Vörösné

A  n y o m á s o s  ö n té s  fo k o z a to s  e lő re tö ré s é t  és az  
é rd e k lő d é s  n ö v e k e d é s é t  m u ta t j á k  a  4. N e m z e tk ö z i 
N y o m á s o s  ö n tő k o n g r e s s z u s  (M ü n ch e n , 1963. m á ju s  
6— 10) ta p a s z ta l a t a i .  A  k o n g re s s z u s o n  a z  e lő b b ih e z  
v is z o n y ítv a  —  k é ts z e r  a n n y ia n  je le n te k  m eg . A  n y o 
m á so s  ö n té s  je le n tő s é g é t m u ta t j a  a  te rm e lé s  a la k u lá s a  is 
(1. táblázat). M a m á r  n a g y  d a r a b o k a t  is ö n te n e k  ezen  
a  m ó d o n .

1. táblázat
A  n y o m á s o s  ö n t v é n y t e r m e l é s  a z  N S Z K - b a n  1 9 6 0 — 6 2 - b e n  

t o n n á b a n

Ö tv ö z e t I960 1961 1962

A lu m ín iu m ö tv ö z e t . . . . .  
M a g n é z iu m ö tv ö z e t . . . .

31 084 
17 158

30 856 
23 835

33 400  
27 675

K ö n n y ű fé m  ö sszesen  . .  . 48 242 54 691 61 075

C i n k ö tv ö z e t .......................
S á r g a r é z ..............................
Ó l o m ö t v ö z e t ....................
Ó n ö tv ö z e t ...........................

31 780 
4 858 

289 
40

33 336 
5 017 

348 
41

37 700 
5 025 

450  
30

N e h é z fé m  ö sszesen  . . . . 36 963 38 742 43 205

N y o m á s o s  ö n tv é n y
ö sszesen  ......................... 88 205 93 433 104 280

M e ta ll, 1963. é v i 4. s z á m , 353.— 358. o ld . és 6. s z á m , 
634— 638. o ld .

* E- Oy.

A fém öntvény termelés az NSZK-ban 1958— 1962 között 

tonnában

ö n tv é n y 1958 1960 1961 1962

N e h é z fé m  . . . .  
K ö n n y ű fé m . . .

98 600
99 000

127 200 
150 700

133 900 
152 300

150 200 
121 000

Ö s s z e s e n ......... 197 600 277 000 286 200 271 200

U g y a n e k k o r  az N S Z K  fé m te rm e lé s e  to n n á b a n  :

É v 1958 1960 Д961 1962

A lu m ín iu m  . . .
R é z ....................
Ó l o m ................
C in k  ................

137 0 00  
268 0 00  
173 000  
179 0 00

169 00 0  
309 00 0  
207 00 0  
192 00 0

173 0 00  
305 0 00  
202 0 00  
194 0 00

177 800 
308 000  
214 600 
180 600

M e ta ll, 1963. 5. s z á m  460 . o ld a l.

E. Oy.
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Д-р. Пентек, И. —  Тамашкович, Н. : К о н 
в е к ц и о н н ы й  р ек у п ер ато р  нового т и п а  д л я  

го р я ч ей  п р о д у в к и  в а гр а н о к  ........................... С 97

П осле к о р о тк о го  и сто р и ческо го  о б зо р а  сооб щ а 

ется  о к о н в ек ц и о н н ы х  р е к у п е р а т о р а х  но 

вого  ти п а , к оторы е бы ли построен ы  д л я  д в у х  

в а гр а н о к  с д и ам етром  1000 мм н а  основе и сп ы 
т ан и й  и р асчетов  в ц ехе ч у г у н н о г о  л и т ь я  ме

т а л л у р ги ч е с к о го  к о м б и н ата  им . Л ен и н а . О пи 

саны  об о сн о ван и я  вы б о р а систем ы  п р ед в а р и 

тел ьн о го  п од о гр ева , стр о и тел ьство , опы т п л а 

в о к  с р азл и ч н ы м и  к о н стр у к ц и о н н ы м и  реш ен и 
ям и , а  т а к ж е  теп л о во й  б а л ан с  в а гр а н к и  и р е к у 
п ер ато р а . В кон ц е стать и  п р и в о д я тс я  эк о н о м и 
ч е с к а я  о ц ен к а  и о ри ен ти ровочн ы е дан н ы е д л я  
п р о ек ти р о в ан и я  в а гр а н о к  новой Т К И  системы .

Гофман, Г.: И ссл ед о в ател ьски е  м ето д ы  и п р и 

б о р ы  д л я  к о н тр о л я  к ач еств а  ф о р м о во ч н ы х  и 

о б р а зц о в ы х  м ате р и ал о в , п р и м ен я е м ы х  при 

п р о и зво д стве  п р ец и зи о н н ы х  о тл и в о к  .........  С 105

В о зр астаю щ и й  у р о в е н ь  п р о и зво д ства  то ч н ы х  

о тл и в о к  п о тр еб о вал  с о зд а н и я  ед и н ы х  исследо-

D r. P én tek , I . — T a m á sk o v ic e , N .:  Eine neuartige 

kon vek (ive W ärm eaustausch-Einrichtung für 

Heisswind-Kupolöfen ...........................................  S 97
D ie  V e rfa s se r  b e s c h re ib e n  n a c h  e in e m  K u r z 
g e fa s s te n  g e s c h ic h tlic h e n  R ü c k b lic k  ih re  n e u a r 
t ig e  k o n v e k t iv e  W ä rm e a u s ta u s c h e in r ic h tu n g ,  
d ie  a u f  G ru n d  ih r e r  U n te r s u c h u n g e n  u n d  B e 
r e c h n u n g e n  b e i  d e n  zw ei K u p o lö fe n  m i t  1000 

m m  0 ,  in  d e r  E ise n g ie s se re i d e r  L e n in  H ü t t e n 

w e rk e  a u fg e s te l l t  w u rd e . E s  w o rd e n  d ie  G e 

s ic h ts p u n k te  d ie  z u r  A u sw a h l d e s  V o rw ä rm u n g s -  

s y s te m s  d ie n te n  f e rn e r  d e r  B a u  u n d  d ie  S c h m e lz 
v e rs u c h e  m i t  v e r s c h ie d e n e n  K o n s t t r u k t iv e n  
L ö su n g e n  a ls  a u c h  d ie  W ä rm e b ila n z  d e s  K u 
p o lo fen s  u n d  R e g e n e ra to r s  b e s p ro c h e n . Z u m  
S ch lu ss  fo lg t e in e  w ir ts c h a f tl ic h e  A u s w e r tu n g  

u n d  e in ig e  G e s ic h ts p u n k te  fü r  d e n  E n tw u r f  d e r  

n e u a r t ig e n  K u p o lö fe n , l a u t  d e m  T K I  S y s te m .

H o ffm a n n , H .:  Prüfungsverlahren und Apparate 

für die qualitative Prüfung der Modell- und Form 

m aterialen .................................................................. S 105

D a s  s tä n d ig  s te ig e n d e  I n d u s t r ie n iv e a u  d e s  P re -  

c is io n sg u sses  b e g r ü n d e t  d a s s  d ie  G ie s se re ien  u n d  

f a b r ik a t io n s  B e tr ie b e  d ie  P re c is io n s g u s s  e r-

1

в а т е л ь с к и х  м етодов в  л и тей н ы х  ц ех а х  и н а 

з а в о д а х , п р о и зв о д я щ и х  т а к и е  о тл и в к и . О пи 

сан ы  м етоды  д л я  к о н тр о л я  ф орм овочн ы х и 

о б р а зц о в ы х  м атер и ал о в , к о то р ы е м о г у т  п р и 

м ен я ть ся  н а  за в о д с к о й  п р а к т и к е . Эти м етоды  

п росты е и деш ёвы е по это м у  п р ед л агае тс я  и х  

ш и р о ко  п р и м ен ять  н а за в о д а х .

С егеди, Е . : Значение анализа цветных ме

таллов в архиологии ........................................  С 111
К р а т к о е  содерж ание.
Н е стр ем ясь  к  п о л н ей ш ем у  л и те р ату р н о м у  
о б зо р у  по этом у  в о п р о су , п осле в сту п и тел ьн о й  
части  ав то р  за н и м а е тс я  п р и н ц и п и ал ь н ы м и  
во п р о сам и  и ссл ед о в ан и я  а р х и о л о ги ч е с к и х  н а 

х о д о к , и зго то в л е н н ы х  и з ц ветн ы х  м етал ло в . 

О собое вн и м ан и е  у д е л я е т с я  сп е к т р ал ь н о м у  

а н а л и зу , с пом ощ ью  к о то р о го  о б н а р у ж и в аю т  
следы  элем ен тов . П о д ч ер к и в ается  в а ж н о с ть  
этого  в оп р ед ел ен и и  и х  п р о и сх о ж д е н и я . В 
с в я зи  с эти м  п р и в л е к а е т с я  вн и м ан и е  к  в а ж 

ности  у ст ан о в л е н и я  п р о и зво д ствен н о й  тех н о 

л о ги и  и о п р ед ел ен и я  то ч н ы х  р азм ер о в .

I N H A L T

z e u g e n , e in h e it l ic h e  P rü f m e th o d e n  a u s a rb e i te n .  

D ie se r  A u fs a tz  b e f a s s t  s ie h  m i t  d e n  F o r d e r u n 

g e n  e n ts p re c h e n d  in  d e r  P ra x is  g u t  v e rw e n d 

b a r e n  P rü fu n g s -V e rfa h re n ,  d ie  z u r  K o n tro l le  

d e r  M o d e ll- u n d  F o rm s to f f e  d ie n e n . H ie d u rc h  

w e rd e n  d ie  e in fa c h e n  u n d  b ill ig e n  P rü f u n g s v e r 

f a h r e n  im  B e tr ie b e  a u s g e d e h n t  v e rw e n d b a r .

S zeg ed y , E  : Die Bedeutung der Buntm etallprüfung  

in der A rc h éo lo g ie ..................................................  S 111
N a c h  e in e r , o h n e  a u f  V o lls tä n d ig k e it  s t r e b e n d e  
l i te r a r is c h e  Z u s a m m e n fa s s u n g  u n d  E in le ite n d e n  
T e il w e rd e n  d ie  g r u n d s ä tz l ic h e n  F ra g e n  d e r  
U n te r s u c h u n g  d e r  a u s  B u n tm e ta l l  h e rg e s te l l te n  

a rc h e o lo g is c h e n  F u n d e  b e s p ro c h e n . E s  w ird  

e in e  b e s o n d e re  A u fm e rk s a m k e it  d e r  s p e k tro -  

g ra p h is c h e n  U n te r s u c h u n g e n  u n d  in n e rh a lb  
d ie se n  a u c h  d e m  A u sw e is  d e r  S p u re le m e n te n  
g e w id m e t.  E s  w ird  d e re n  W ic h tig k e i t  b e i  d e r  
B e s tim m u n g  d e s  H e r k u n f te s  b e to n t .  I m  Z u 
s a m m e n h a n g  m i t  d ie se m  w ird  a u c h  d ie  A u f 

m e rk s a m k e it  a u f  d ie  W ic h tig k e i t  d e r  B e s t im 

m u n g  d e r  h e r s te llu n g s  T ec h n o lo g ie  u n d  a u f  d ie  

A n g a b e  d e r  g e n a u e n  M asse a u fg e ru fe n .



C O N T E N T S

Dr. Péntek, I .— Tamáskovics, N.:  A  n e w  t y p e  

c o n v e c t i v e - h e a t  t r a n s f e r  e q u i p m e n t  f o r  h o t - b l a s t  

c u p o l a s  .......................................................................................Y  9 7

A fte r  a  s h o r t  h is to r ic a l  g la n c e -b a c k  th e  a u th o rs  

d e s c r ib e  in  d e ta i l  th e i r  n e w  ty p e  c o n v e c tiv e -  
h e a t-e x c h a n g e  e q u ip m e n t  w h ic h  th e y  h a v e  on  
th e  b a s e  o f  th e i r  o w n  c a lc u la t io n s  a n d  e x a m in a 

t io n s  e re c te d  b y  th e  tw o  c u p o la s  o f  1000 m m  i. d . 

w h ic h  o p e ra te  in  th e  i ro n  fo u n d ry  b e lo n g in g  to  

th e  L e n in  M e ta llu rg ic a l W o rk s . T h e  p r in c ip le s  o f  
ch o o s in g  th e  p r e h e a t in g  s y s te m , th e  c o n s tru c tio n  

a n d  th e  m e lt in g  e x p e r im e n ts  a r e  d e s c r ib e d  
to g e th e r  w ith  th e  d if fe re n t c o n s tru c t io n a l  s o lu 
t io n s  a s  w ell a s  th e  th e rm a l-b a la n c e  o f  th e  c u 

p o la  a n d  r e g e n e ra to r .  A t  la s t  th e y  g iv e  eco n o m ic  

c o n s id e ra t io n s  a n d  p r in c ip le s  fo r  th e  d e s ig n  o f  

c u p o la s  b e lo n g in g  to  th e  n e w  T K I  sy s te m .

Hoff  mann, H.: T e s t i n g  m e t h o d s  a n d  a p p a r a t u s e s  f o r  

c o n t r o l l i n g  t h e  q u a l i t y  o f  p a t t e r n -  a n d  m o u l d i n g  

m a t e r i a l s  i n  t h e  p r e c i s i o n  c a s t i n g  p r o c e s s  . . . . S 1 0 5

T h e  a lw a y s  in c re a s in g  in d u s t r ia l  lev e l o f  th e  

p re c is io n  c a s tin g  m e th o d  m a d e  i t  n e c e s s a ry  t h a t

fo u n d rie s  a n d  p ro d u c in g  p la n ts  s h o u ld  d ev e lo p  

u n ifo rm  m e th o d s .  T h is  a r t i c le  d e s c r ib e s  in  

a c c o rd a n c e  w ith  th e  d e m a n d s  th e  in  r o u t in  

w o rk in g  p ra c t ic e  u t i l iz a b le  m e th o d s  fo r  c h e c k in g  

th e  p a t t e r n  —  a n d  m o u ld in g  m a te r ia ls .  H e re b y  
th e s e  s im p le  a n d  in e x p e n s iv e  te s t in g  m e th o d s  
m a y  b e  w id e ly  p u t  in to  p la n t  o p e ra tio n .

Szegedy, E.: T h e  i m p o r t a n c e  o f  e x a m i n i n g  n o n - f e r 

r o u s - m e t a l s  i n  t h e  a r c h e o l o g y ................................... P  1 1 1

T h e  a u th o r  g iv e s  a  l i t e r a r y  s u m m a ry  w i th o u t  
e n d e a v o u r in g  to  c o m p le te n e ss  a n d  a  few  in t r o 
d u c to ry  lin e s . H e  d e a ls  w ith  th e  p r in c ip le s  o f  

in v e s t ig a t in g  a rc h e o lo g ic a l f in d in g s . H e  c o n 

s id e rs  p a r t ic u la r ly  th e  s p e c tro s c o p ic a l e x a m in a 

t io n s  a n d  w ith in  th e s e  th e  d isc lo su re  o f  th e  

t r a c in g  e le m e n ts . H e  u n d e r lin e s  th e i r  g r e a t  
im p o r ta n c e  in  d e te rm in in g  th e  o r ig in  o f  th e  

f in d in g s . —  I n  th e  sa m e  r e la t io n  h e  ca lls  th e  
a t te n t io n  o n  th e  im p o r ta n c e  o f  d e te rm in in g  th e  

m a n u fa c tu r in g  te c h n o lo g y  a n d  th e  p re s c r ip tio n  

o f  th e  a c c u r a te  d im e n s io n s .
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Űj típusú konvektiv hőkicserélő berendezés forró szeles kupolóhoz*
D B .  P É N T E K  I S T V Á N  és T A M Á S K O V I C S  N Á N D O R  o k i. k o h ó m é rn ö k ö k

D K . 6 2 1 .7 4 5 .3 4 3

A forró szél használatának előnyei

A forró szeles kupolókemencék metallurgiai 
és hőtechnikai előnyei ma m ár v itathatatlanok. 
A forró szeles kupolók fajlagos kokszfogyasztása 
kisebb és a legkényesebb öntöttvas minőséget is 
könnyen biztosítják. Általános tapasz talat az, hogy 
a forró szél használatával jelentősen emelkedik 
a kemencék teljesítm énye is. A csapolt vas hőmér
séklete is átlagosan 60- 80 C°-kal nagyobb lesz 
és ezáltal az öntö ttvas minőségi tulajdonságai 
jelentősen javulnak. Számottevően csökken a 
szilícium, mangán és vas leégése és a vas kénfel
vétele.

R övid  tö r tén e ti á tte k in té s

Faber du Faure, F. 1831-ben helyezte üzembe 
az első forró szeles kupolókemencét. 1834-ben 
Glewitzben, m ajd 1841-ben a lengyel M alapanéban 
m űködött forró szeles kupoló. Áz új olvasztási 
technika célszerűségén azonban még száz évvel 
később is neves szakemberek vitatkoznak. A forró 
szél elterjedését főképpen két körülm ény akadá 
lyozta. Volt egy olyan elmélet, mely szerint a forró 
szél használatakor a C 02 nagym érvű redukáló 
dása többlet-kokszfogyasztást igényel. A másik 
gátló körülm ény a szerkezeti anyagok rossz tűz- 
állósága volt.

A korszerű forró szeles kupoló tulajdonkép 
peni története csak a második világháború idő 
szakában kezdődött. Piwowarslcy, E. értékes tanu l 
mányaiból kiindulva a Georg Fischer cég üzemében 
létesült 1941-ben elsőként 400 C°-nál melegebb 
forró szelet biztosító hőcserélő berendezés. Ezzel 
a kupolókemencével indult meg az a rohamos fejlő 
dési folyainat, amelynek eredm ényeként m a már 
minden nagyobb, korszerű öntödében forró szeles 
kupoló található.

Kupolókemencék levegőelőmelegítő rendszerei
A napjainkban kupolóhoz használt rekupera- 

tív  levegőelőmelegítő rendszereket három eset- 
portba oszthatjuk :

* A K G M  T ü z e lé s te c h n ik a i K u ta tó  I n té z e t  k ö z lem én y e

1. A kupoló kéményébe szerelt rekuperátor, mely az 
adagoló nyíláson beáramló levegővel elégő torokgáz

fizikai és kémiai melegét hasznosítja

Ezek a berendezések a fúvólevegő melegítésére 
az olvasztás folyam án keletkező hulladék hőt 
hasznosítják. A torokgázt az adagolónyílás köze
lében beáramló nagy mennyiségű hideg levegő 
égeti el, ezért a  füstgáz hőmérséklete kicsi és nem 
szabályozható. Ennek következtében a forró szél 
hőmérséklete nagyon ingadozik, és az egyik leg
jobban elterjedt hőcserélőben az ism ert Ulmer- 
féle rekuperátorban ritkán  nagyobb 320—350 
C°-nál. A berendezés há tránya az is, hogy csak kis 
átm érőjű kupolókhoz használható, m ert a rekuperá 
to rban  túlnyom óan sugárzásos a hőátadás. Ezek 
a berendezések rendszerint egyenáramú kivitelben 
készülnek, így építésükre egyszerű ötvözetlen acél 
is megfelel.

2. A második csoportba azok a hőcserélő berendezések 
sorolhatók, amelyek a levegő előmelegítésére az 
adagoló nyílás alatt elszívott kupológázok fizikai

és kémiai melegét használják fel

Az elszívás helyétől függően megkülönböz
te tünk  felső és alsó gázelszívásos rendszert.

a) Felső gázelszívás. A torokgázt az adagoló
nyílás a la tt 1500—2000 mm-re szívják el m ester
séges vagy term észetes huzattal, a leszívott gázo
k a t égetőkam rában égetik el. Az égetőkam rában 
keletkező füstgázok hőcserélő rendszeren halad 
nak keresztül, miközben hőtartalm uk nagy részét 
az előmelegítendő fúvólevegőnek leadják. Ez a 
megoldás jobb eredm ényt ad, m int az 1. pontban 
ism ertetett berendezés. Ilyen berendezéssel idegen 
tüzelőanyag nélkül 450—520 C°-os fúvólevegőt 
lehet előállítani.

b) Alsó gázelszívás. Az ilyen kupolókemencék- 
ből a  gázt a fúvósík fölött m integy 1500 mm-re 
szívják el. Az elszívott gáznak nagy a fizikai és 
kémiai hőtartalm a. A maradék gázok a betétet 
nem képesek olvadáspontig hevíteni, ennek követ 
keztében az olvasztóöv összeszűkül. Jellegzetes 
képviselője ennek a megoldásnak az esslingeni
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rendszer. A levegő hőmérséklete ugyanannyi, m int 
előbb, de a kemence összes kokszfogyasztása vala 
mivel mégis nagyobb.

3. Forró szél előmelegítése a kupolától független, 
idegen tüzelőanyagot felhasználó rekuperátorban

A forró szél hőmérséklete független a torokgáz 
hőtartalm ától, mennyiségétől, ezért tetszőlegesen 
szabályozható. Elvileg helytelen, hogy a rekupe- 
rá to r nem hasznosítja a torokgáz melegét. A füg 
getlen égetőtér legalább 4% kokszfogyasztásnak 
megfelelő tüzelőanyagot igényel 420—450 C° 
[evegőelőmelegítés esetén. Ilyen előmelegítéssel az 
üz#mi viszonyoktól függően 7—8% kokszfogyasz 
tás csökkenés érhető el. A berendezés így is 
gazdaságos, de a korábban felsorolt megoldások 
lényegesen jobb összhatásfokot biztosítanak.

A kísérleti levegőelőmelegítő rendszer kiválasztása

Számos gyakorlati és irodalmi adat bizonyítja, 
hogy a kupolókemencék legjobb összhatásfoka 
akkor érhető el, ha a  torokgázt az adagoló szint 
a la tt szívják le, m ajd olyan égetőkam rába vezetik, 
ahol a keletkező füstgáz mennyisége és hőmérsék 
lete szabályozható. A képződött optimális mennyi
ségű és hőmérsékletű füstgázt egy rekuperátoron 
vezetik keresztül, amely biztosítja a fúvólevegő 
450—500 C°-os előmelegítését. A rekuperátor jel
lege nem független a kupoló átm érőjétől. Az egyen- 
irányú sugárzó rekuperátorok pl. csak 800 mm-nél 
kisebb átm érőjű kupolókhoz felelnek meg. N a 
gyobb kupolókhoz — elfogadható kéménym agas
ságon belül — nem lehet megfelelően nagy fűtő- 
felületet biztosítani. Ilyen esetekben a jobb hatás 
fokú ellenáramú sugárzó vagy konvekciós vagy a 
kettő kombinációjával készült rekuperátor hasz 
nálható. Az ellenáramú sugárzó rekuperátorok 
ism ert üzemi eredményei jónak m ondhatók. Biz
tosítják  a  ma m ár nemzetközileg elfogadott és 
jónak ta r to tt  450—500 C°-ot. A hazai kupoló- 
kemencékhez széles körű elterjesztésre még sem 
ajánlható, m ert külföldi szabadalom és ezt gyár 
tá s  céljából megvásárolni igen költséges volna. 
A rekuperátort így kénytelenek lennénk minden 
egyes kemencéhez külföldről megvásárolni. E zt 
a megoldást nem célszerű választani, m ert más 
elven működő, ugyanazt az eredm ényt biztosító — 
hazai építőanyagokból előállítható hőcserélő 
berendezést Magyarországon is tudunk  gyártani. 
Olyan megfontolásokból kiindulva kezdtünk hozzá 
a kísérletekhez, hogy a kupolók hőcserélő berende 
zését hazai építőanyagokból lehessen felépíteni. 
Ezáltal b iztosítottnak látszik az elkövetkezendő
3—5 év a la tt kupolókemencéink forró széllel való 
ellátása. A Lenin Kohászati Művekben évek óta jó 
minőségben gyártják  az ötvözött, tűs rekuperátor 
elemeket. Az utóbbi két évben siker koronázta a 
kívül sima, belül tűs elemek gyártásának kísérle
te it is.

Amikor az In tézet hozzákezdett a TK I-rend- 
szerű forró szeles kupoló kidolgozásához, akkor a 
hőcserélő berendezés felépítését az LKM-ben gyár 
to tt, ma m ár kereskedelmi áruként ismert, kívül 
sima, belül tűs rekuperátor elemekre alapozta.

(1. ábra). Ilyen megfontolások alapján kezdődtek 
meg az Intézetben 1961-ben a tervezési m unká 
latok az LKM Vasöntödéjében levő két savanyú 
bélésű, 1000 nun átm érőjű kupolókemence átalak í 
tására és egy kereszt-ellenáramú kovenkciós reku- 
perátorral dolgozó közös hőhasznosító építésére.

Építés és első olvasztási kísérlet

Az építési m unkálatok 1962 augusztusában 
kezdődtek meg. A m egépített berendezés első 
konstrukciós vázlatá t a 2. ábra m utatja . Az ere 
deti tervtől annyi eltérés van, hogy a hideg szeles 
kemence két soros fúvókái helyett 4 db 163 mm 
átm érőjű fúvókát, a szélszekrény helyett külső 
szigetelésű körvezetéket ép íte ttünk  meg. Célul 
tűz tük  ki a gázelszívó nyílás optimális magas
ságának m eghatározását. Az első olvasztási kísér
letet december végén, a fúvósík fölött 2020 mm 
magasságban elhelyezett leszívónyílással végez
tük. A leszívott gáz — m int a  vázlaton látható  
— rövid úton közvetlenül az elégető kam rába jut, 
ahol generátorgázzal táp lá lt őrláng gyú jtja  be. 
Az őrlángot a begyújtás u tán  kb. 30 perccel ki 
lehet ik tatni, m ert a  falazat hőmérséklete eléri 
a k ívánt 700—800 C°-ot. Az ó'rláng maximális 
gázfogyasztása 30 N m 3/ó.

Az őrláng és a torokgáz égési levegőjét egy 
3500 N m 3/ó teljesítm ényű és 500 mm v. o. nyomási! 
ventillátor szállítja. A képződő füstgáz egy láng 
osztó boltozaton keresztülhaladva éri el a rekupe 
rá to r alsó elemeit. A rekuperátor három, egyen 
ként vízszintes irányban hat, függőleges irányban 
négy elemet tartalm azó egységből, teh á t összesen



Dr. Péntek I.—Tamáskovics N.: Forró szeles kupoló öntöde 1964. 5. sz. 99

72 elemből áll. Az alsó egység 24 eleme Cr 32-es, 
a két felső egység elemei Cr 28-as acélöntvényből 
készültek. A fúvóiévegő a felső egységbe érkezik 
és kereszt-ellenáramban halad végig, a forró levegő 
az alsóból lép ki.

Az alsó leszívással végzett olvasztás során 
bebizonyosodott, hogy a leszívó gyűrű belső teré 
ben létrejövő hőmérsékletet csak nagy szilárdságú 
keramikus tűzállóanyag, vagy vízzel h ű tö tt vas 
téglák képesek elviselni. Az alitá lt öntöttvastéglák 
alsó kétharm ada leégett. A begyújtás u tán  0,5—1 
óra a la tt az elégető térben is megengedhetetlen, 
1300 C°-nál nagyobb égéshőmérséklet alakult ki. 
Ugyanekkor a rekuperátorból kilépő forró szél 
hőmérséklete elérte a 700—760 C°-ot. A rekuperá- 
torok élettartam a ilyen hőmérsékleten term észe 
tesen rövid, a kapo tt nagy hőmérséklet a kupolók 
üzeméhez nem kívánatos. A leszívó nyílásban m ért 
gázhőmérséklet elérte a 800 C°-ot, a CO-tartalm a 
pedig a 18—21%-ot. A Boudouard-egyensuly 
értelm ében ez a gázösszetétel indokolt volt. Az 
olvadás a nagy szélhőmérséklet ellenére nehezen 
indult meg. A kemence teljesítm énye a korábbi
4,5 t/ó-ról csak 4,8—4,9 t/ó-ra  emelkedett. A fa j 
lagos kokszfogyasztás 14—15% volt. A csapolt 
vas hőmérséklete sem volt lényegesen nagyobb 
(max. 30 C°-kal), amely azzal m agyarázható, hogy 
a be té t hidegen került az olvasztó zónába.

Olvasztási kísérlet felemelt elszívónyílással
A következő kísérletet a  szám ításaink során 

optimálisnak ta lá lt, a fúvósík fölött 3270 mm-re 
ép íte tt elszívónyílással végeztük. Az á ta lak íto tt 
berendezés vázlatá t a 3. ábra m utatja . Az elszívó
nyílás felemelésével egyidejűleg permetező víz 
hűtőrendszert ép íte ttünk  a kupolóra. így  sikerült 
normális kupolójáratot létrehozni. A teljesítm ény 
5,5—5,0 t/ó  volt. A körvezetékben m ért levegő
hőmérséklet 350—400 C°-ig emelkedett, a rekupe 
rátorból kilépő levegő átlagosan 30 C°-kal volt 
melegebb. Az adagkoksz mennyisége 11— 12% 
volt-

K ísérleteink során előtérbe került a rekuperá- 
to r tisztításának kérdése, mivel az volt a tapasz ta 
latunk, hogy tiszta  rekuperátornál a körvezetékben 
m ért levegőhőmérséklet elérte a 420—430 C°-ot. 
Tisztítóberendezésünk ekkor még nem volt. A re- 
kuperátor tisz títását hosszú rudakra  szerelt d ró t 
kefével végezték. A tisztítási m unka nagyon 
egészségtelen volt, em iatt természetesen felületes 
is. Az üzemi átlagos forró szél hőm érséklettel elége
detlenek voltunk, ezért egyrészt a rekuperátor 
fűtőfelületének növelését határoztuk  el, másrészről 
egy olyan tisztítóberendezés kidolgozását, mely 
nek kezelése egyszerű és a tisztítás hatásfoka eléggé 
függetleníthető a kezelő személyzettől.

Megnövelt rekuperátor-íelülettel végzett kísérlet

Még egy 24 elemből álló egységet építettünk, 
az előző három  fölé. A füsljgázoldali fűtőfelület 
ezáltal 48 m 2 lett. A négy egységből álló rekuperá 
to r a 4. ábrán látható. U gyanakkor kidolgoztunk 
egy sű ríte tt levegővel működő tisztítóberendezést: 
perforált hőálló csöveket vezettünk a rekuperátor

2. ábra. TK I-rendszerű forró szeles kupolókemence alsó 
gázelszívással, 3 rekuperátor egységgel

3. ábra. TK I-rendszerű forró szeles kupolókemence felső 
gázelszívással, 4 rekuperátor egységgel
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elemek közé, azonban a megnövekedett levegő- 
oldali ellenállás m ia tt új nehézség lépett fel. 
A kupoló körvezetékében m ért levegőnyomás a 
korábbi 450 mm v. o.-ról 300—350 mm v. o.-ra 
lecsökkent.

1. ábra. Négy egységből álló rekuperátor

A kupoló fúvólevegőjét az üzem forgódugaty- 
tyús gépei szolgáltatták. Kifogásolható a telepíté 
sük s a rossz állapotban levő vezetékrendszer, vala 
m int a megnövekedett ellenállás következtében 
a kupolóba ju tó  levegő mennyisége kb. 25%-kal

n ~ i

Szemcsegyűjtő
tartály

Szemcseszóró
tartály

ley ego

, Ж
Ж

X
Vasszemcse

ЕЖИ Leve9°

5. ábra. Pneum atikus, vasszemcsét szóró rekuperátor tisz 
títóberendezés

csökkent, fgy természetesen a kemence teljesít 
ménye is 4 t/ó-ra  csökkent. Ilyen viszonyok kö 
zött a levegőelőmelegítés nagyon jó volt, tiszta 
rekuperátorral 430—470 C°, de sajnos ezt az é rté 
ket üzemszerűen ta rtan i nem lehetett, m ert a 
sű ríte tt levegős tisztítóberendezés nem vá lto tta  be 
a hozzáfűzött reményeket. A rekuperátor egyen 
súlya nehezen állt be, egy-egy nagyobb mérvű 
porosodáskor 2,0—2,5 óra is eltelt, míg a levegő
hőmérséklet a maximális értéket elérte. Az ilyen 
viszonyok közt végzett kísérletekből és a  szám ítá 
sokból azt a következtetést vontuk le, hogy egy új 
nagy nyomású és nagy teljesítm ényű ventillátor 
telepítése szükséges. Viszonylag rövid időn belül 
sikerült egy 11 000 N m 3/ó teljesítm ényű és 90 mm 
Hgo. nyomású centrifugál ventillátort beszerezni 
és a kupoló hoz telepíteni.

Közben kidolgoztunk egy pneum atikus, vas 
szemcsét szóró tisztító berendezést, mellyel sike
rü lt a rekuperátor hőátadó felületét fém tisztára 
fúvatni (5. ábra). A fúvatáshoz 2—3 mm átm érőjű, 
helyben készített vasszemcséket használtunk. A 
fúvatás időtartam a 10—15 perc, a szükséges 
szemcse mennyisége egy-egy tisztításhoz 20—25 
liter. A kupoló teljesítm énye 7—7,5 t/ó-ra  emel
kedett. A levegőhőmérséklet indulás u tán  30—40 
perccel a körvezetékben mérve eléri a maximális 
440—470 C°-ot. A fajlagos adagkokszfogyasztás 
— a koksz minőségétől függően — 9—11%-ra 
állt be.

A nagy teljesítm ényű és nagy nyomású ventil 
látor üzembehelyezése, a tökéletes rekuperátor- 
tisztítás meghozta a várt eredm ényt. A 7—7,5 t/ó 
teljesítm ény m ellett 3 percenként kell egy veder 
anyagot megrakni és felszállítani. A felvonó
berendezés jelenlegi kapacitása akadályozza, hogy 
a teljesítm ényt tovább fokozzuk. Az új fúvógéppel 
erre minden lehetőségünk megvan. A hőcserélő 
berendezés kapacitása szintén lehetővé tenné a 
teljesítm ény növelését. Ilyen teljesítm ény m ellett 
a kemencefalazat tartóssága hűtés nélkül m ár nem 
kielégítő. Már az első kísérleteinkben szükségesnek 
látszott a külső permetező hűtés. Az akkori kis 
teljesítményekhez ilyen hűtéssel a falazat ta rtó s 
sága kielégítő volt. A legutolsó átalakítás u tán, 
amikor a kemence teljesítm énye is jelentősen meg
nőtt, a falazat kopása m ár jelentősebb volt, m ert 
a permetező vízhűtéssel nem tu d tu n k  megfelelő 
hű tést biztosítani. Az á ta lak íto tt kupoló felülete 
nem sima, a régi javítások által képződött vas 
tagabb hegesztési varratok  helyenként leárnyé 
kolták az aknapáncélt. E zért a  permetező hű tést 
köpeny hűtésre kellett átalakítani. A vízköpeny 
40 mm vastag.

A létesítm ény műszerezési vázlatá t a 6. ábra 
m utatja . A mennyiségméréseket szovjet m ennyi
ségmérőkkel, a hőm érsékleteket ném et g y árt 
m ányú kompenzográfokkal regisztráltuk. A folyé
kony vas és a salak hőm érsékletét bem ártó P t- 
P tR h  hőelemmel, a gázösszetételt Orsath-készü- 
lékkel mértük.

A diósgyőri kupolókemencék elavultak, fel
vonójuk teljesítm énye kicsi, levegőellátásuk rossz. 
E hiányosságok nagy m értékben befolyásolják a 
forró széllel elérhető gazdasági és technológiai elő-
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Műszerek mérési helye
Elegein Levegő mennyiségének mérésé
Fuválevego mennyiségének mérése
Kőzeghömérsékietmérés bothőmérővel
Hűtővíz mérőóra
Nyomás a rekuperator előtt
Nyomás a rekuperator után
Nyomás a forró levegő körvezetékben
Torokgáz mintavevő hely
Füstgáz mintavevő hely
Elégető kamra terhőmersekletenek mérést 
Füstgáz hőmérséklete a rekuperator élőit 
Füstgáz hőmérséklete a rekuperator után 

Füstgáz а Ж. ésW. rekup.egyseg között
Kilépő fórra levegő hőmérséklete_________

Forró levegő hőmérséklete a körvezetékben ~ 
Torokgáz hőmérséklet__________________

Mtnnyisrg rtgiatralo

6. ábra. A  forró szeles kupolókemence műszerezésének vázlata

nyök kiaknázását. Gyakori eset, hogy lassítani 
kell a kemence já ra tá t, m ert csapolóüstre kell 
várni vagy a kemencét nem tud ják  tele tartan i, 
stb. Kifogásolható a betét előkészítése is. Nem egy 
alkalom mal 80— 100 kg-os kokilla- vagy henger
darabok kerülnek az adagba. Ezeket a hiányos
ságokat sürgősen ki kell küszöbölni, hogy a forró 
széllel járó valam ennyi előnyt ki lehessen hasz 
nálni.

A kupolókat és a rekuperátort konstrukciós 
szempontból véglegesnek tekintjük. A fenti problé 
mák megoldása m eghaladja az intézeti tém a kere 
teit. 1963 szeptember és október hónapjában vég 
zett olvasztások során az értékeléshez kellő számú 
adato t gyűjtö ttünk, melyek ismertetésére az 
alábbiakban kerül sor.

Néhány hideg és forró szeles olvasztási paraméter 
összehason lltása

H id e g  szeles F o r r ó  szeles 

K u p o ló te lje s í tm é n y , t / ó  4 ,67  7,0
T e lje s í tm é n y -n ö v e k e d é s ,

sz á z a lé k , 100,0 150,0
F a jla g o s  te l je s í tm é n y

t/in * ,ó  5 ,95  8,92
A d a g k o k s z , % 15,43 10,40
Ö sszes k o k sz fo g y a s z tá s ,

sz á z a lé k , 19 ,06  11,50
M é sz k ő -fe lh a sz n á lá s

a  fé m b e té t re ,  % 5 ,4  3,6
A  v a s  c s a p o lá s i h ő m é r 

s é k le te ,  C° m in .— m a x . 1390— 1420 1410— 1490
A  v a s  á t la g o s  c s a p o lá s i

h ő m é rs é k le te ,  C° 1400 1460
S z ilíc iu m leég és , % 15 6,2
M a n g án le ég é s , % 
K é n fe lv é te l ,  %

20 15,2
50 6,25

K a rb o n fe lv é te l ,  % 10 11,10

A sziliciumleégést normálisnak, a  kénfel
vételt kevésnek, a mangánleégést nagynak ta r t 
juk. Ezeket az értékeket lángkemencében olvasz
to t t  homogenizált betéttel határoztuk meg. Forró 
szeles olvasztáskor a be té t összetétele a következő 
volt : C =  3,06% ; Si =  2,58% ; Mn =  1,38% ; 
P  =  0,134% ; S =  0,048% ; míg a csapolt folyé
kony vasé : C =  3,40% ; Si =  2,42% ; Mn =  
=  1,17% ; P  =  0,13% ; S = 0 ,0 5 1 % .

A kiértékeléshez szükséges összes elemzést az 
LKM vegyészeti laboratórium a végezte.

A kis kénfelvétel azzal m agyarázható, hogy 
a koksszal bev itt kén mennyisége is jelentősen 
csökkent, és ugyanakkor a koksz kéntartalm a

csak 0,66%, a salak bazicitása 

volt.

CaO

S i0 2
=  0,89

A  k u p o ló  h ő m ér leg e

Az anyagmérleg alapján szám ított hőmérleget 
az adagkokszra vonatkoztattuk. Az összes kokszra 
szám ított hőmérleget forró szeles kupolók össze
hasonlításakor nem ta rtju k  célszerűnek, m ert 
annak adatai nem függetlenek az olvasztás idő 
tartam ától.

Saját torbkgázát hasznosító kupolókemence 
esetén a forró széllel bevitt meleg állandó körmoz
gást végző hőmennyiség. Ezért elvileg helyes az a 
felfogás, amely szerint ez a té te l nem tartozik  a 
kupoló hőbevitelébe. A forró szeles olvasztás hazai 
elterjedésének időszakában, a hideg szeles kupoló- 
val való összehasonlításkor azonban jellegzetes 
adatnak  ta rtju k , ezért szerepeltetjük a bevételi 
oldalon.
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A fűtőkarbon és a leégések alapján szám ított 
levegőszükséglet 61,13 N m 3/100 kg fém betét, a 
körvezetékben m ért levegőhőmérséklet 456 C°.

A mérések alapján szám ított torokgázmeny- 
nyiség : 70,66 N m 3/100 kg. A kupoló kéményén 
távozó torokgáz az összmennyiség 30%-a. Á t 
lagos hőmérséklete az adagolónyílás küszöbén 
347 C°.

Torokgaz kémiai 
hőtartalma 32,1 %

Torokgaz fiz. 
Sótartalma 

16,15%
/

'alak ho ■ 
'artalma 2.83 %

Meszkóbontásho- 
szükséglete 1,88%

Hutovizveszteseg
2,677.

Kupolo fal- 
veszteség 9,10 7'.

Salakképzodesi 
hő 0,69 X J

leégésekből 1КЛ À koksz égéséből
eredő ho2,35 \  származó hó .

, \ \  '

Forro szel 
hőtartalma 
11,067о

7. ábra. A  forró szeles kéípoló hő folyamábrája

A rekuperátor égetőterébe szívott torokgáz 
mennyisége az összmennyiség 70%-a. Átlagos 
hőmérséklete 601 C°.

A hűtővízfogyasztás 0,214 m 3/100 kg fém 
betét. A hűtővíz hőmérsékletének emelkedése 
10 C°.

A forró szeles kupoló adagkokszra vonatkoz 
ta to t t  hőmérlegét az 1. táblázat tartalm azza, grafi 
kusan a 7. ábra m utatja. 1

1. táblázat

A forró szeles kupolókem ence adagkokszra szám ított 
, hőmérlege

Höbevétel k c a l/1 0 0  k g  f é m b e té t  %

K o k sz  ég éséb ő l (Qá ..................... G9 067 ,84  85,88
L eé g ése k b ő l ( Q . ) .............................  1 880 ,68  2,35
S a la k k é p z ő d é s i h ő  (Q3) .............. 557 ,14  0,69
F o r ró  szé lle l (Ç4) ......... . .................. 8 906 ,64  11,08

Ö sszesen  80 4 12 ,30  100,00

Hökiadás k c a l/1 0 0  k g  f é m b e té t  ° /0
F o ly é k o n y  v a s  h ő ta r t a lm a  (Ç 5) 28 362 ,00  35 ,27
S a la k  h ő ta r t a lm a  (Qe) ..................  2 2 71 ,00  2,83
M é sz k ő b o n tá s  h ő sz ü k sé g le te  ((?,) 1 5 1 1 ,6 9  1,88
T o ro k g á z  k ö tö t t  h ő ta r t a lm a  ( Qs) 25 8 20 ,00  32 ,10
T o ro k g á z  f iz ik a i  h ő ta r t a lm a

(<?9_ 10) ...........................................  12 987,56 16,15
H ű tő v íz v e s z te s é g  (Q n ) ................  2 140,00 2,67
S u g á rz á s i és e g y é b  v e s z te sé g

(eg y en leg b ő l) (Ç 12) ....................... 7 320 ,05  9,10

ö s s z e s e n  80 4 12 ,30  100,00

A kupoló term ikus hatásfoka, ha hasznos 
hőmennyiségnek csak a folyékony fém hő tarta l 
m át vesszük :

Q5 • 100 28 362,0-100
Vt/C ~  Qx + Q2~  69 067,84 +  1880,68

39,97 %

Véleményünk szerint azonban ez a  szemlélet 
nem helyes, m ert a  vasat kupolóban sem lehet 
salak nélkül olvasztani. E zért helyesebb a hatásfok 
szám ításakor a folyékony vas és salak hő tarta lm át 
figyelembe venni. Az így kapo tt hatásfok :

(Qs +  Qe) • 100 
V‘° (Qi +  Яг)

43,18%

A rekuperátor hőmérlege

A levegőelőmelegítő berendezés lényegileg 
két önálló, összeépített egységből áll : a  torokgáz 
elégetésére szolgáló égetőtérből és a rekuperátor- 
ból. Szám ításaink során e két egységet nem v á 
laszto ttuk  külön, az alábbiakban tehát az égető 
kam ra és a rekuperátor együttes hőmérlegének 
szám ítására kerül sor.

A szám ítás során a mérések aiapján az 
égetőkam rába belépő torokgáz hőmérsékletét 
601 C°-nak vettük:

A torokgáz összetétele :

C 0 2 = 1 1 ,6 % , СО = 1 2 ,1 % ,

0 2 =  0 ,2% , N a = 7 6 , 1 % .

Az elégető levegő (15,56 N m 3/100 kg fémbetét) 
mennyiségét mérőperemmel m értük. A levegő 
hőmérséklete : 29 C°.

A rekuperátor előtti csőszakaszba ép íte tt 
mérőelem és a csatlakozás között veszteség nincs. 
A mérőelemmel m ért mennyiségű levegő (77,63 
N m 3/100 kg fém betét) a  rekuperátorba jut.

A rekuperátor u tán  a forró szélvezetékbe egy 
P ito t-csövet építe ttünk  be. Amikor az új rekupe 
rá to r még jól töm ített, feljegyeztük a mennyiség-

8.

Az elszívott gáz Az elszívott gáz
fizikai hotartalma kémiai hotartalma 
86,09 % 61,447. fsa?-61

ábra. A z elégető kamra és rekuperátor együttes hő- 
folyamábrája

Rekuperátorból kilépő 
levegő hotartalma35,067.

Sugárzási 
veszteség 21,277.

-üstgaz hó
artalma
'43677.

Elégető levegő u ,
hótartatma0,4l°/.zr • 4
FÚvótevegő Л  
hőtartalma 2,067.
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mérő m utató-állásaihoz tartozó differenciál nyo 
m ásokat. Ezeknek az összetartozó mennyiségek 
nek a segítségével határoztuk ,m eg a rekuperátor 
levegő oldali veszteségét, mely 9,16 N m * 1 2 3/100 kg 
fém betét, vagyis 11,79%-nak adódott. Ez a  levegő
mennyiség a füstgázt hígítja. A rekuperátor u tán  
a füstgáz oxigéntartalm a alapján végzett szám ítás 
ból az derült ki, hogy a rekuperátor kéménye a 
külső térből még 3,11 N m 3/100 kg fém betét 
levegőt szív be.

Hígulás u tán  a füstgáz mennyisége 73,30 
N m 3/100 kg fém betét, a rekuperátor u tán  m ért 
átlagos hőmérséklete pedig 422 C°.

A füstgáz összetétele : C 02 — 15,7%, 0 2 =  
=  3,9%, N 2 =  80,4%.

A rekuperátorból kilépő forró szél mennyisége 
68,47 N m 3/100 kg fém betét, hőmérséklete 471 C°.

A rekuperátor hőmérlegének tételeit szám 
szerűen a 2. táblázat és a 8. hőfolyamábra ta r ta l 
mazza.

2. táblázat

Forró szeles kupolókem ence rekuperátorának  
az adagkokszra szám ííott hőmérlege

Hőbevétel k c a l /1 00 k g  f é m b e té t  %
A z e ls z ív o t t  g áz  f iz ik a i  h ő ta r t a lm a

(q,)   10 618 ,36  36 ,09
A z e l s z ív o t t  g áz  k é m ia i h ő ta r t a lm a

(q2)  18 0 77 ,37  61 ,44
A z  e lé g e tő  lev eg ő  h ő ta r t a lm a  (q3) 121,37 0,41
F ú v ó le v e g ő  h ő ta r t a lm a  ( q4) . . . .  605,61  2,06

Ö sszesen  29 422,61 100,00

H őkiadás  k c a l/1 0 0  k g  f é m b e té t  %
F ü s tg á z  h ő ta r t a lm a  (qs) ...........  12 848 ,99  43 ,67
F o r r ó  szé l h ő ta r t a lm a  (q6) . . . .  10 316,92 35 ,06
S u g á rz á s i  és e g y é b  v e s z te sé g

(eg y en leg b ő l)  (q ,) .........................  6 256 ,70  21 ,27

Ö sszesen  29 422,61 100,00

A rekuperátor hatásfoka :

Г]г = ? 6 +  g4
<h +  Ï 2  +  q3

• 100 =  33,70%

A kupoló és a rekuperátor együttes hőfolyam- 
áb rá já t a  9. ábra m utatja.

A rekuperátor fontosabb adatai 
és hőátadási számának meghatározása

A rekuperátoron áthaladó átlagos levegő
mennyiség :

73,05 N m 3/100 kg fémbetét, azaz 5113,5 N m 3/óra.

A rekuperátoron áthaladó átlagos füstgáz 
mennyiség :

68,16  N m 3/100 k g  f é m b e té t ,  a z a z  4771 ,20  N m 3/ó ra .

E g y  e lem  le v eg ő  á t á r a m lá s i  f e lü le te  : 0 ,008  m 2
E g y  e lem  fü s tg á z  á t á r a m lá s i  f e lü 

le te  : ......................................................  0 ,08  m 2
B e é p í te t t  e le m e k  s z á m a  : ................  96 d b
E g y  e lem  fű tő fe lü le te  : ......................  0,5 m 2
B e é p í te t t  fű tő fe li i le t  (F ) : ..................  4 8 ,0  m 2
R e k u p e r á to r b a  b e lép ő  fü s tg á z  h ő 

m é rs é k le te  : .........................................  1002,0  C°
R e k u p e r á to rb ó l  tá v o z ó  fü s tg á z  h ő 

m é rs é k le te  : .........................................  42 2 ,0  C°
R e k u p e r á to r b a  b e lé p ő  h id e g  lev eg ő

h ő m é rs é k le te  : ....................................  29 ,0  C°
R e k u p e r á to rb ó l  k ilé p ő  fo rró  szél

h ő m é rs é k le te  : ..................................... 471 ,0  C°

AkufwiO' 
kéményén 
távozó gáz
fizikai hó- JQ ig 
tart. 235% c f . o c í  
/  >1 kupolat * § , |  l ’J  

j kéményén J ;  j î  -5i 
L /távozógáz ' S .-3  
y/fyktmiai hő- ü? *-c '•S’ -c 
УЛ tart. q ^  V j  íV j

Aóíarf.
J5,Jpy.

Mészkóbontás 
hoszüksegletelßb\

Hütovizveszteseg. 
2,62 e/.' 

Kupáié fal- 74 

veszteség 9,Ю eM

,  , ,  ,  К  Л  m inùi K'Jt.KUUL S

Leegesekbolszor-éfĉ zármáiá hó05ß8%,

Salak
hotart. 283%

-  Rekuperator 
sugárzási, veszt. 1,76 */•

Salakképződési 
Ae 0fi9%*

—----- -,  —  r ^ i  S u g á rzá s itstömitet-
hotartalma 13,2 %  ^  lenségi veszteség a

% fúvákákon, illetve 
Leszívott gáz kémiai Щ h « körvezetéken 1,79 % 

hStartalma 22,W /. щ

A kupolába bejutó forró szél 
betartatnia 11,08 %

lő.07- 9 1

9. ábra. A  forró szeles kupoló és rekuperátor együttes 
hő folyamábrája

Á tla g o s  le v eg ő se b esség  : ..................... 7 ,40  N m /se c
Á tla g o s  fü s tg á z se b e ssé g  : ....................  2 ,82  N m /se o
K e r e s z tá ra m lá s i  h e ly e s b í tő  té n y e z ő

(fjf) : ............................... . • • • 0.9^5

A közepes hőmérsékletkülönbség :

At =

At =  

1002  -

lia “h  If a hev - к  tier

2
422 29 +  471

462 C°
2 2 

A fűtőfelületre felírható összefüggésből : 

qiev (q6 —  g 4) - 70

lc =

k  _  F- At - EA,  

679 798-70 
48-462-0,975

F - A t - e A t

=  31,44 kcalfm2, ó, fok

Gazdasági értékelés

A létesítm ény tervezése során olyan megol
dásra törekedtünk, hogy a m ár meglevő kupolók 
á ta lak ítha tok  legyenek. E zt a feltételt sikerült is 
m egvalósítanunk. A kupolók gázelszívó gyűrűjét 
úgy alak íto ttuk  ki, hogy azok elhelyezése lehetsé 
ges volt anélkül, hogy a kemence bárm ely részét ki 
kellett volna a  helyéből mozdítani. Az építés során 
ténylegesen felm erült ráfordítások alapján egy 
1000 mm átm érőjű  kupolópár forró szelesre való 
átépítésének várható  költségkihatása a követ
kező :

48 d b  C r 32-es é s  C r 2 8 -as  r e k u p e r á to r  e lem
k e r e t l é c e k k e l ......................................................  366 e F t .

48 d b  ö n tö t t v a s  r e k u p e r á to r  e lem  k e r e t 
lé c e k k e l ..................................................................  72 „

H ő h a s z n o s ító  á l lv á n y  v a s s z e rk e z e ti  része , 
a  k é t  k u p o ló  á t a l a k í t á s a ,  v e n t i l lá to r  le v e g ő 
v e z e té k e k ,  k é m é n y  .........................................  420  ,,

É g e tő té r ,  r e k u p e r á to r ,  k é m é n y , le sz ív ó  g y ű rű
tű z á lló  f a la z a ta ,  h ő sz ig e te lé se , a la p o z á s a  140 ,, 1

Ö s s z e s e n  997 ,— e F t

Tapasztalataink alapján a forró szeles olvasz
tá s  fontosabb előnyei a következők :

1. A  k o k s z fe lh a s z n á lá s  3 5 % -k a l c s ö k k e n th e tő .
2. A kisebb szilícium-, mangán- és vasleégés 

és kénfelvétel m iatt olcsóbb betétanyagok hasz 
nálhatók.

3. A vas csapolási hőmérséklete nagyobb, 
formakitöltőképessége jobb.
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4. Folyam atos csapolás esetén a vas-össze
té te l ingadozása minimális.

5. A kupoló teljesítm énye 50% -kal nő.
6. A fuvókák könnyebben tisztán  tarthatók .
7. Nincs toroktűz.
H átrányai :
1. Napi 6 óránál hosszabb üzemidő esetén 

vízhűtésre van szükség.
2. A rekuperátor karban tartása  külön m un 

kaerőt igényel.
3. A rekuperátor tisztításához sűrített levegőt 

és vasszemcsét kell felhasználni.
4. Csökken a fuvókák élettartam a.
K onkrét számszerű m egtakarítást lehet szá 

molni a kisebb kokszfogyasztásból, leégésekből és 
a selejtcsökkenésből. A selejtcsökkenésből eredő 
m egtakarítás a  mi esetünkben kellő számú adat 
hiányában még ne értékelhető.

Az LKM  által végzett betétszám ítás alapján 
az 1 t  betétre eső költségek átlagos összetételű 
öntöttvas gyártására a  következők :
H id e g  szeles b e t é t  2835,1  F t / t
F o r r ó  szeles b e t é t  2705,1  F t / t

M e g ta k a r í tá s  a  b e té tk ö l ts é g e k b e n  130,0  F t / t
L e v o n v a  a  r e k u p e r á to r  k a r b a n t a r t á s á 

n a k  m u n k a b é r é t  ; a  v íz -, s ű r í t e t t  
lev eg ő -, s z e m c se fo g y a s z tá s  és a  k i 
s e b b  fú v ó k a é le t ta r ta m b ó l  e re d ő  
k ö lts é g e k e t,  m e ly e k  összege e g y ü t- ,  
te s e n  23 ,2  F t / t

M e g ta k a r í tá s  106,2 F t / t  v a s

H a a fent részletezett létesítési költségeket 
szembeállítjuk a m egtakarítással, a költségmeg
térülés 1000 mm-es kupolók esetén az alábbi tá b 
lázat szerint alakul, (kisebb kupolók használatakor 
valamivel kedvezőtlenebb a helyzet) :
A z ö n tö d e  é v i te rm e lé s e , t  K ö lts é g m e g té rü lé s i  id ő , év

16 000 0,59
12 000 0,79
8 000 1,17
4 000 2,36
2000 4,75

Szempontok az új TKI-rendszerű 
kupolók tervezéséhez

1. Az elégető kam rát nem célszerű felemelni 
az elszívó nyílás középvonaláig. Az elszívógyűrű 
középvonala és az égetőkam ra csatlakozó nyílása 
közötti szintkülönbség jelentéktelen huzatveszte 
ség árán igen célszerűen még tovább növelhető 
egy porkam ra közbeiktatásával. így  az elégető 
kam rába jutó gáz durva portartalm a lényegesen 
kevesebb, a  lejjebb került égetőtér kezelése 
könnyebb lesz.

2. A vasat és a salakot folyam atosan kell csa
polni, m ert főleg a salak szakaszos csapolása za 
varja  a kemence és a rekuperátor egyensúlyát.

3. A forró szél vezetékbe hőálló, lehetőleg 
gépi m eghajtású tolózárat kell építeni.

4. A forró szél vezetékeket csak akkor szabad 
kívülről szigetelni, ha a szigetelőanyag lemez
burkolása megoldható. Különben belső szigetelést 
kell alkalmazni.

5. Mintegy 50% -kal túlm éretezett, egyszerű,

könnyen karban tartható  centrifugál ventillátorral 
is biztonságosan lehet a kupolót fúvatni.

6. Az adagoló ajtó  és az elszívógyűrű közötti 
vastéglákból kiképzett aknarésznek lefelé bővülnie 
kell.

7. Az elszívógyűrűbe belógó vastéglák belső 
átm érője feltétlenül kisebb legyen, m int az a la tta  
levő akna átm érője,

8. Az elégető kam rába változtatható  teljesít 
m ényű égőt kell beépítem. Megfelelően nagy égő- 
teljesítm ény esetén a forró szél hőm érsékletét kézi 
vagy műszeres szabályozással függetleníteni lehet 
a kupoló járatzavaraitól.

9. K ísérletek folynak olyan rekuperátor-ele- 
mek hazai előállítására, melyek fejrészébe tűzálló  
acélból készült lemezcsatlakozót öntenek be. Szere
lés u tán  a lemezcsatlakozókat egymáshoz hegesztik 
és így tökéletes töm ítés érhető el. G yártásukat 
az LKM előreláthatólag m ár 1964-ben megkezdi.

10. A diósgyőri forró szeles kupolót 7 t/ó  telje 
sítm ény esetén nehézkes kiszolgálás jellemzi. Míg 
az adagolóberendezés korszerűsítésére sor kerül, 
célszerű lenne a kupolókat nagyolvasztó profilra 
falazni, illetőleg a fúvósík-átm érőt 800 mm-re 
csökkenteni. A bázisos forró szeles olvasztásnak 
a kokilla tartósságára gyakorolt hatása egyes iro 
dalmi adatok szerint igen jelentős. Érdemes lenne 
ilyen vonatkozásban gazdaságossági szám ítást 
végezni és annak pozitív eredménye esetén az 
egyik kemencét bázisos üzeműre átállítani.

11. A T K I levegőelőmelegítő-rendszert hazai 
elterjesztésre bá tran  m erjük ajánlani bárm ilyen 
m éretű kupolókemencéhez. Kisebb kemencék ese
tén  kisebb rekuperátor fűtőfelületet kell beépíteni. 
Közelítő szám ításaink szerint 800 mm fúvósík 
átmérőhöz max. 80 ; 600 mm átmérőhöz 64 elem 
elegendő. Tapasztalataink alapján az elemek fele 
öntöttvasból készülhet.

Köszönetnyilvánítás

A Lenin K ohászati Művek Igazgatóságának 
és a Vasöntöde Gyárrészleg vezetőinek m unkánk 
tám ogatásáért és segítségükért ezúton m ondunk 
hálás köszönetét.

Összefoglalás

Rövid tö rténeti visszapillantás u tán  részlete 
sen ism ertetik új típusú, konvektiv hőcserélő be 
rendezésüket, am elyet vizsgálataik és szám ításaik 
alapján a Lenin K ohászati Művek Vasöntöde 
Gyáregységében ép ítettek  fel két 1000 mm á t 
mérőjű kupolóhoz. Leírják az előmelegítő rendszer 
kiválasztásának szem pontjait, az építési és az 
olvasztási kísérleteket különböző szerkezeti meg
oldásokkal, a kupoló és rekuperátor hőmérlegét. 
Végül gazdasági értékelést és szem pontokat adnak 
új TK I-rendszerű kupolók tervezéséhez.
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VizsgáJómódszerek és készülékek
a precíziós öntés m inta- és form ázóanyagainak minőségi ellenőrzésére

H O F F M A N N ,  H E I N Z  (L e ip z ig , N D K )
DK . 620.1: 621.742.4.046

A precíziós öntészeti anyagok vizsgálatára 
-az eddig ism ert öntödei vizsgálómódszerek csak 
néhány esetben használhatók. A nnak érdekében, 
hogy ebben a technológiai ágban is minden anya 
got vizsgálni lehessen, elkerülhetetlenné vált a 
gyakorlatban megfelelő vizsgálómódszerek kifej
lesztése és bevezetése. A precíziós öntéssel foglal
kozó öntödék és gyártó  üzemek egységes vizsgálati 
módszereinek k ialakítását a precíziós Öntés egyre 
növekvő ipari szintje is indokolttá  te tte . Ez a dol
gozat a  precíziós öntéshez használt mintázó- és 
form ázóanyagok vizsgálati módszereit ism erteti. 
Ezeknek a módszereknek lehetőleg egyszerűeknek 
•és olcsóknak kell lenniök, hogy az üzemekben 
széles körben alkalm azhatók legyenek. A követ 
kezőkben ism erte tett vizsgálómódszerek és ké 
szülékek csak javaslatok és így v ita  tá rg y á t 
képezik.

Vizsgálómódszerek

1. Viaszminta-vizsgálát
A viaszm intának a precíziós öntészetben 

ugyanaz a feladata, m int minden hagyományos 
•öntödében a m intának. Ezen túlm enően azonban 
még különleges követelm ények is vannak, amelyek 
a gyártási technológiából adódnak. A viaszminőség 
a tisztasági fokot, a felületi minőséget, a m ére tta r 
tósságot, a kontrakciós és dilatációs m agatartást 
közvetlenül vagy közvetve befolyásolja. A m inta 
viaszok többnyire különböző viaszfajták keverékei, 
így az összetétel m egállapítására a szokásos elemző
módszer hosszadalmas és költséges lenne. Az 
irodalom ban több szerző azt állítja, hogy a kont- 
vakciós, ill. dilatációs görbék segítségével a m inta 
viaszok minősége m eghatározható. A próbapálcák 
•és a vizsgálóberendezés problém áit ezzel az eljá 
rással azonban csak tetem es költségek ú tján  lehet 
megoldani, ezért ez a megoldás nem javasolható. 
A lkalm asnak látszik azonban bizonyos hőmérsék 
le ten  a viszkozitás ellenőrzése.

A mintaviaszok tisztaságának 
•és összetételének vizsgálatára szolgáló módszerek

A m intaviaszok összetételének és tisztasági 
fokának m eghatározását azért végzik, hogy a fel- 
használásra való alkalm asságukat megállapítsák. 
A m intaviaszban levő szennyeződések m eghatáro 
zására az ism ert módszerek alkalm azhatók. A v ia 
szok tulajdonságainak vizsgálatára szolgáló szám 
ta la n  módszer közül van néhány, amely rövid 
idő a la tt használható értékeket szolgáltat.

Az anyag viszkozitása jellemző érték, ezért 
a  receptúra ellenőrzéséhez ezt vesszük igénybe. 
A legalkalm asabb a H öppler-elmélet szerint a 
Rheo-viszkoziméter. Ez a módszer gyors és a 
m in ta  viaszokról megfelelő, pontos értékeket szol
g á lta t. A Rheo-viszkozim éter az eső és a kiszorító 

golyó elvén működik, amelynek sebessége a 
viszkozitás mértéke. A pontos mérés végrehajtá 
sára a Rheo-viszkoziméteren kívül még egy 
term osztátra  is szükség van, amely a hőmérsékle
te t  állandó értéken ta r tja . A tapasztalati értékek 
azt m uta tják , hogy a legjobb eredm ényeket a 0,1-es 
mérőkészülékkel 80 C°-on lehet elérni. Természete 
sen a mérések végzésekor kifogástalan műszer
tisztaságra van szükség. Amennyiben változó 
összetételű viaszkeverékeket kell vizsgálni, előbb 
célszerű kísérletet végezni a legelőnyösebb mérési 
feltételek m eghatározására. A m intaviasz tisz ta 
sági fokát a  benne levő elégési m aradványok 
(ham utartalom ), mechanikai szennyeződések (ho
mok stb.) és idegen oldatok (víz) befolyásolják.

A szűrt viasz égési m aradványa azonos a 
ham uval. Am ennyiben valam ely mintát- megelőző 
szűrés nélkül égetünk el, akkor ezt külön meg kell 
jegyezni, m ert az égési m aradványok m eghatáro 
zásakor a tisz ta  ham utartalom m al és a mechanikai 
szennyeződésekkel kell számolni.

Az el nem égett anyagok meghatározásához 
mázzal bevont porcelántégelyeket használnak. 
Ezekbe a tégelyekbe a várható  m aradványok 
mennyisége szerint 10—20 gramm, m intaviaszt 
m érnek be ± 1 .0  gram m  pontossággal. A tégely 
ta rta lm á t óvatosan felhevítik és egy kanóccá 
csavart ham um entes szűrőpapírt dugnak az olva 
dékba. A viasz a m eggyújto tt kanócon lassan és 
nyugodtan elég. Amikor tégely ta rta lm a m ajdnem 
elszenesedett, akkor egy tokos kemencébe állítják 
és 800—900 C° közötti hőmérséklet m ellett kb. 
2 óra hosszat izzítják, m ajd  ekszikkátorban lehűtik 
és a tégely t ism ét visszamérik. E z t követően 
800 C°-os 1 órás ízzítás u tá n  ism ét mérés követ
kezik. Am ennyiben a mérések között különbség 
m utatkozna, akkor ism ét izzítani kell. A folyama
to t  addig kell ismételni, míg a súlyállandóságot 
el nem érjük. Az izzítási m aradványok a követ
kezőképpen szám íthatók ki :

utolsó mérés . ... . , , /0 / .
-—  ---- ;----- . 100 =  izzitasi m aradvány (%)

bem ert viasz
K varchom okkal való szennyeződéskor az izzí

tási m aradványokat az ,,S i02 ta rta lom ” elemzési 
előírás szerint kell m eghatározni. E rre  a későbbiek 
folyamán visszatérünk.

M ielőtt a  víztartalom  mennyiségi m eghatáro 
zását elvégeznénk célszerű a m intaviaszt vízzár
ványok szem pontjából még egyszer megvizsgálni. 
Ehhez egy kis viaszm intát kémcsőben gyorsan 
felhevítünk kb. 130 C°-ra. Ilyenkor m ár a  leg
kisebb vízmennyiség is kitűnik, m ert a viaszömle- 
dék a gőzök eltávozása m ia tt cuppog vagy pattog.

V íztartalom  esetén az olvadék kb. 100 C° 
hőm érséklettől kezdődően habzik. H a a viasz 
ásványi savaktól mentes,»a mennyiségi m eghatá 
rozáshoz a viasziparban a xilol eljárást használják, 
m int DGF egységmódszert. H a a viasz savakat
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tartalm az, akkor bizonyos körülm ények között 
eszterifikálást kell végezni, amely járulékosan 
vizet szabadít fel, ebben az esetben viszont az 
egyszerűbb xilol módszer laboratórium i pontosság 
gal nem alkalmas a mennyiség m eghatározására. 
A precíziós öntödei viaszok v íztartalm ának meg
határozására üzemi viszonylatban a xilol módszer 
megfelelő (az eszterifikálás folyamán felszabaduló 
víz befolyása jelentéktelen), ezért kizárólag csak a 
xilol m ódszert szabad alkalmazni. Ez a módszer a 
szakirodalomból [1] eléggé ism ert, úgyhogy ennek 
alapján  részletesebb ism ertetésre i t t  nincs szükség.

Vizsgálati eljárás hajlítószilárdság 
meghatározására

A próbatest hajlítószilárdságának m eghatá 
rozása egy bizonyos kötőanyag (kötőanyag-szusz- 
penzió) és bizonyos töltőanyag (szóróhomok) 
tulajdonságainak és egym ásra hatásának megálla 
p ítására szolgál.

a) K ötőanyagvizsgálat
A kötőanyag vizsgálattal kizárólag csak a 

kötőanyag tulajdonságait kell meghatározni, ezért 
a próbatest előállításának összes többi befolyásoló 
tényezőjét állandó értéken kell ta rtan i, hogy 
összehasonlító méréseket lehessen végezni. E len 
gedhetetlenül szükséges, hogy azonos minőségű 
kísérleti homokkal dolgozzunk és a száraz állapotra 
vonatkozó adatokat állandó értéken tartsuk .

b) Masszavizsgálat
A bevonómassza vizsgálatokkal kizárólag csak 

a szóróhomok féleségeknek a hajlítószilárdságra 
gyakorolt befolyását kell m eghatározni úgy, hogy 
a kötőanyagot és a száraz állapottal kapcsolatos 
adatokat kell állandó értéken tartan i.

c) Termelési kísérletek
A kötőanyag és massza vizsgálatok a ku ta tás 

céljait szolgálják. Az üzemi gyakorlatban azonban 
nem mindig van lehetőségük arra, hogy optimális 
tulajdonságú szintetikus hom okokat és azonos 
élettartam ú kötőanyagszuszpenziókat dolgozzanak 
fel. A pontos száraz állapottal kapcsolatos követel
mények betartása  is sok nehézségbe ütközik. 
Éppen ezért a p róbatest elkészítésének a kerámiai 
form ák gyártásával párhuzam osan kell m egtörtén 
nie. A gyártási folyam attal előállított próbák gya 
korlati értékeket szolgáltatnak az üzemi viszony 
la tnak  megfelelően. A kerám iai próbákat a term e 
lés állandó ellenőrzésére, teh á t termelési vizsgála 
tokra  kell felhasználni.

Próbatesteit készítése

A hajlítószilárdság {abB) mérésére alkalmas 
kerámiai próbatest előállítására szolgáló viasz- 
m in tát egy külön erre a célra készített présform á 
ban (1. ábra) készítik. A viaszm intát a 2. ábra 
(8 db próbatest) szemlélteti. Az egyes kerámiai 
bevonatoknak a próbatestre való felvitele az üzemi 
gyakorlatnak m egfelelj technológiai eljárással tö r 
ténik  (azaz 2 nap a la tt 4 bevonat felvitele és a 
viasz kiolvasztása).

1. ábra. Viaszm inta présformája a hajlítószilárdság  
mérésére alkalmas kerámiai próbatest előállítására

Az utolsó bevonat megszáradása u tán  a m á 
sodik nap m űszakjának végén kerül sor a  viasz 
kiolvasztására. A kiolvasztást egy vízzel te lt 
főzőpohárban végezzük, amelyben a víz hőmérsék 
lete 95—97 C°. A vizsgálatok folyamán a bevoná 
sok közötti időnek, valam int a technológiai m unka 
fázisoknak azonosaknak kell lenniök, hogy az 
összehasonlítás reális legyen.

2. ábra. Az 1. ábrán látható viaszm inta rajza

A vizsgálat végrehajtása

Nem égetett p róbatest hajlítószilárdságának 
m eghatározására 5 párhuzam os kísérletre van 
szükség, míg 3 vizsgálatot égetett állapotban 
végzünk el szobahőmérsékleten. Az égetés 800 C°-on 
30 percig ta r t. A próbatesteket a vizsgálat e lő tt 
kifogástalanul meg kell tisz títan i és mérni kell 
a keramikus héj vastagságát, m ajd a homokozott 
oldallal felfelé kell a vizsgáló készülékbe helyezni. 
Nem égetett próbákat a készüléken elhelyezett 
pótsúlyokkal vizsgálnak, míg égetett p róbatesteket 
pótsúly nélkül.

A próbatest terhelése egy kézikerék segítségé
vel folyam atosan tö rtén ik  addig, míg a próbatest 
eltörik. A m utató  az erőt p-ben, Ш. kp-ben adja
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3. ábra. Vizsgáló berendezés a hajUtószilárdság mérésére

meg. A felső skála a pótsúllyal tö rténő  terhelést 
m u ta tja  (3. ábra).

Meg kell határozni a P  terhelőerő á tlagát 
kp-ban, valam int a h falvastagságát cm-ben. 
A próba többi adata  állandó :

l — hosszúság, 40 mm (a felfekvő élek 
hosszúsága, vagyis mérési hossz), Ъ =  szélesség, 
10 mm.

A hajlítószilárdság a következő képletek sze
rin t szám ítható ki :

P .l  
- W -4 

P - l -6

[kp/cm 2]

P  4-6

W = Ъ̂ г  [cm3]

ff ьв = b-h2-4 4-Ä M
P-6

~ h 2 ~
[kp/cm 2

H a a h 0,5 cm átlagértéket vesz fel, akkor a 
képlet a következőképpen alakul :

<Гбв =  Р - у г | з = Р - 2 4  [kp/cm 2]

Módszer a gázátbocsátóképesség meghatározására
A hagyományos homokformázáskor a gázát 

bocsátóképességet a TGL 14317-es szabványterve- 
zet szerint határozzák meg. Ez az eljárás a  precí
ziós öntési technológiára nem használható. A kerá- 
mikus formázási eljárás eltérő vizsgálómódszert 
igényel. Valamely homok GD gázátbocsátóképes 
sége azt adja meg, hogy 1 m vízoszlop-túlnyomás 
m ellett 1 perc a la tt 1 cm 2 keresztm etszetű és 1 cm 
magasságú kockán vagy hengeren hány m 3 levegő 
hatol át.

Ebből következik az általános képlet 

Qß V [cm3]-h [cm] f cm 2 n
F  [cm2]-Zlp'[cm vo] • í[m in] L cm vo-m inJ

Vizsgálóberendezés

A m eghatározásnak megfelelően a gázát 
bocsátóképesség m eghatározására minden olyan 
berendezés szolgálhat, amely a levegőmennyiség 
nek és a  nyomáskülönbségnek a próbatest két 
végén való mérésére, valam int az átáram lási idő 
m egállapítására m ódot ad.

E  célra olyan berendezést használtunk, amely 
2000 cm 3 levegőt 10 cm vízolszop [Ap] túlnyom ás 
sal keresztülnyom  a próbatesten és az ehhez 
szükséges időt percekben méri. A 4. ábrán a beren 
dezést lá thatjuk .

4. ábra. A  gázátbocsátóképesség mérésére szolgáló készülék

A gázátbocsátó vizsgálathoz szükséges próba 
testek  elkészítéséhez alumínium form át haszná 
lunk, a  benne készített próbatest m éreteit az
5. ábrán lá thatjuk .

5. ábra. A  gázátbocsátóképesség mérésére szolgáló kera 
m ikus próbatest metszete

A vizsgálat végrehajtása

A próbatesteket m ind nyers, __ m ind pedig 
égetett állapotban lehet vizsgálni. Ésszerűbb, ha 
a gázátbocsátóképesség m érését csak az égetés 
u tán  végezzük el, mivel ebben az esetben az ered 
mények megközelítik a gyakorlati feltételeket. 
A gázátbocsátóképesség reális értékét a megfelelő 
égetési hőmérsékleten végzett vizsgálattal kapjuk. 
A (4) p róbát úgy helyezzük be a befogóberendezés

6. ábra. A  befogóberendezés szétszedett állapotban
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képességének értékeit, nyers állapotra : 

szürke-homok =  12— 30 GD 

acél-homok =  120—250 GD

A z  e tilsz ilik á t H C l- és S iO 2-tartó im áriak  v iz s 
gálata

A z  etilszilikát S i0 2- és H Cl-tartalm a víz jelen 
létében befolyásolja a hidrolizátum  képződési 
tu laj donságait.

A sósav és szilíciumdioxid m eghatározására 
sok módszer ismeretes, de ezek kolloid-oldatokra 
csak feltételesen alkalm azhatók. A következőkben 
az t a vizsgálatot ism ertetjük, amely nagy elemzési 
pontosságot eredményez s a termelésben jól bevált.

7. ábra. A  befogóberendezés metszete összeszerelt állapotban

(1) szorító hüvelyébe (6. és 7. ábrák), hogy a la tta  
és felette egy-egy (3) gum itöm ítést helyezünk el. 
A töm ítés a  töm ítőgyűrűkkel és a (2) hollandi 
anyával történik. A szorítóhüvely hengeres részét 
az (5) gumidugó zárja  le, innen gumitömlő csatla 
kozik a manométerhez. Az U-csövet, víztöltetet 
és v íz ta rtá ly t a 4. ábrán  láthatjuk . A vízzel meg
tö ltö tt üvegedény (5— 10 literes) szorítóhüvellyel 
van a m anom éterrel összekötve. A lefolyócsapon 
keresztül a vizet az edénybe engedjük be, m ajd ez
zel egyidőben a felső hengeres edény csapját úgy 
állítjuk, hogy az U-csőben 10 cm vízoszlopnyi 
szintkülönbség legyen. Ekkor a felfogó edényt egy 
2000 cm 3 ű rtarta lm ú  mérőhengerrel cseréljük ki 
és ezzel egyidőben időmérő órát kapcsolunk be. 
Amikor a  2000 cm 3 víz kifolyt, az ehhez szükséges 
időt lemérjük, közben a nyomáskülönbséget m in 
dig állandó értéken ta rtju k . Ezzel a  mérés m ár 
be is fejeződött. H a a m egállapított értékeket 
képletbe helyettesítjük, akkor a  következő össze
függést kapjuk :

Qß 2000 b Г cm 2 T 
18,2-10 t I cm vo. m in j

GD = --- - . 1 1  Г---- Cm2 . 1
t Lem vo. m in j

H C l m eghatározás

Ez a Cl-ionoknak A gN 03 segítségével történő 
kicsapatásával és a fölös kicsapószernek N H 4SCH- 
nel való vöröses-barna színezésig történő vissza- 
titrálásán  alapszik. A H C l-tartalm at a különbség 
ből határozzuk meg.

A módszer alkalmas a H Cl-tartalom  m egha 
tározására etilszilikátban, hidrolizált kötőoldatban 
és a kész kötőszuszpenzióban.

Si02 meghatározás
K iizzíto tt platinatégelybe kb. 1 gram m  kötő 

o ldato t m érünk be, m ajd a tégelyt kb. a feléig 
koncentrált kénsavval tö ltjük  fel. A vizet és az 
alkoholt homokfürdőben elpárologtatjuk, ezt köve 
tően 900— 1000 C°-ig izzítjuk tokos kemencében.

A lehűlés u tán  a tégelyt lemérjük, ta rta lm á t 
vízzel kissé megnedvesítjük. K ét-három  csepp kén 
savat adunk hozzá és a tégelyt félig fluorsavval 
tö ltjük  fel. E zu tán  a hom okfürdőn szárazra be 
pároljuk, m ajd ú jra  mérjük.

Ez a módszer alkalmas S i0 2 m eghatározására 
etilszilikátban és hidrolizált etilszilikát oldatban.

Vizsgálati eljárás a kötőoldat és szuszpenzió 
viszkozitásának meghatározására

K ét párhuzam os m érést kell végezni, ± 1 0 %  
eltérés esetén a vizsgálóberendezést (tömítés stb.) 
felül kell vizsgálni és a m érést meg kell ismételni.

A gázátbocsátóképesség m eghatározását gya 
korlati példával szem léltetjük :

A próbatest falvastagsága 6,3 mm (4 bevonat) 
Égetési hőm érséklet 1000 C° (15 perc)
A vizsgálat szobahőmérsékleten tö rtén t.
A m ért értékek :
V  =  2000  cm 3, p  =  10 cm vo , F  =  18,2 cm, 

h =  0,63 cm, t =  3,2 perc.

G D  = 1 1 — 11-0,197 =  2,16
t

Tehát a vizsgált kerám iai forma gázátbocsátó 
képessége :

cm 2 i
GD =  2,16

.cm  vo. mm_

Összehasonlításul megadjuk a szürke- és acél
öntvények formázóhomokja átlagos gázátbocsátó-

E zt a vizsgálatot kifolyó poharas rendszerrel 
végezzük el. A kolloidális kötőoldat és kötő 
szuszpenzió (m ártó folyadék) viszkozitásának meg
határozása a gélesedési állapot és a szuszpenziós 
fok m egállapítása szem pontjából szükséges. A te r 
melés ellenőrzése szem pontjából üzemi körülm é
nyek között nincs szükség a viszkozitás pontos 
m eghatározására, m ert ez körülm ényes és időt 
rabló.

A kifolyó poharas mérés gyors és azonnal 
kiértékelhető technológiai viszkozitásmérő m ód 
szer. Azon alapszik, hogy valam ely állandó folya 
déktérfogat ado tt átm érőjű kifolyó nyíláson egy 
m ért idő a la tt folyik ki. E z t az időt összehasonlító 
adatként használjuk fel.

A kísérlet végrehajtása :
M érőtartályként (8 . á b ra )  az oldat és a 

szuszpenzió szám ára azonos térfogatú (100 ml), 
de különböző kiömlőnyílású kifolyó poharat hasz 
nálunk, mégpedig az oldathoz 4 mm-es átmérővel, 
a szuszpenzióhoz pedig 5 mm-es átmérővel.
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(f>4)
8. ábra. 100 ml-es kifolyópohár viszkozitásméréshez

A mérésre kerülő szuszpenziót vagy folyadé
ko t a kifolyó pohárba töltés elő tt alaposan össze 
kell keverni, m ajd a m érőoldatot finomszemű 
szitán keresztül a m érőtartályba kell önteni. 
A kifolyó pohár töltésekor bal m utatóujjunkkal a 
kifolyó nyílást befogjuk és a vizsgáló oldatot a 
m érőpohár felső hitelesített széléig tö ltjük , hogy 
a  vizsgált oldat a túlfolyó csatornába átfolyjon. 
A mérési folyam atot a kiömlő nyílás felszabadítá 
sával és egy stopper-óra egyidejű beindításával vé 
gezzük el. A mérési folyam at akkor fejeződik be, 
am ikor a m érőoldat utolsó m aradéka is belépett 
a  kiömlő nyílásba. Ezzel egyidőben a stopper-órát 
m egállítjuk. Minden mérés u tán  a kifolyó poharat, 
különösen pedig a kiömlő nyílást alaposan meg 
kell tisztítani.

A mérés kiértékelése :
A kifolyási idő azt közli, hogy 100 ml vizsgált 

folyadék hány másodperc a la tt folyt ki a hengeres 
m érőtartályból. A kifolyási idő a viszkozitás méré 
sének alap ját képezi.

Összehasonlító méréseket csak azonos felté 
telek m ellett lehet végezni. Minden vizsgálatot 
legalább kétszer kell megismételni, amennyiben 
a mérési értékek ± 5 % -k a l szórnak, akkor a 
m érést meg kell ismételni.

Vizsgálati eljárás
a felületi szilárdság megállapítására

Valamely kerám iai forma felületi szilárdsága 
(kopásállósága) az a szilárdsági érték, am elyet a 
m egszárított kerámiai anyagból form ázott próba 
te s t felülete forrásban levő vízzel szemben tanúsít. 
Ez az érték  jellemzi a kötőoldat, Ш. szuszpenzió 
kötőerejét. É rtéke romlik, ha a keverékeket t á 
roljuk.

A gázátbocsátóképesség m eghatározására hasz 
n á lt hengeres próbatestek a felületi szilárdság 
vizsgálatára is alkalmasak. A próbatesteket nyers 
állapotban a 3., ill. 4. kerám iai bevonat megszára- 
dása u tán  40 percig forrásban levő vízbe helyezik. 
E gy  400—600 ml-es főzőpohárban egyszerre 3—4 
próbateste t vizsgálhatunk. A próbatesteknek nem 
szabad egymáshoz érniök, ezért üvegrúddal tám - 
m asztják ki őket. Ily  módon a forrásban levő víz 
folyam atosan éri a próbatest felületét.

A kísérlet kiértékelése ,
A kerám ikus próbatestek felületét gondosan 

meg kell vizsgálni, hogy nem tartalm az-e meg
öregedett szuszpenzió-csomókat, ha ez fennáll,

akkor a p róbatest vizsgálatra alkalm atlan és a 
m ártószuszpenziót ki kell selejtezni. A vizsgálato 
k a t célszerű minden esetben az üzemi viszonyoknak 
megfelelően végezni, hogy reális eredményeket 
kapjunk.

A főzési folyam atnak a lávetett próbatesteket 
kopásra vizsgálják. A kopás a főzés előtti és főzés 
u tán i abszolút tömegkülönbséggel számszerűen 
kifejezhető vagy százalékosan is m egállapítható. 
A felületi szilárdság, illetve a kopásállóság a követ
kező összefüggésből adódik :

A t =  Gv~GGn n -Ш  (%) V

• Gv — m éretek a próba előtt (g),
Gn — m éretek a próba u tán  (g).
Ú jonnan készített kötő-, ill. bevonómassza 

felületi szilárdságvizsgálatát feltétlenül el kell 
végezni.

Vizsgálati eljárás a kvarclisztben és a kvarchomok- 
ban található szennyeződések meghatározására

A kvarclisztben gyakorlati használhatóságá 
nak megítélése szem pontjából a szennyeződések 
különös helyet foglalnak el. Befolyást gyakorolnak 
a kötőszuszpenzió gélképződési tulajdonságaira 
vagy az öntvény felületének minőségére, ill. m ind 
kettőre. A kvarchom okban (szóróhomok) található  
szennyeződéseknek m ár nincsen jelentőségük, úgy 
hogy a következőkben leírt vizsgálómódszerek 
kvarchom okfajtákra csak feltételesen alkalm azha 
tók. A kvarcíisztet vegyileg meg kell vizsgálni 
vasoxidra, mészre és szerves szennyeződésekre.

M  észme g határ ozás
A kvarclisztet m osott és száríto tt állapotban 

szállítják, ezért többnyire nem tartalm az mész 
szennyeződéseket. A nnak érdekében, hogy a meny- 
nyiségi elemzést m egtakaríthassuk a kvarclisztet 
először mindig minőségileg vizsgáljuk meg, csak a 
mész jelenléte esetén h a jtju k  végre a mennyiségi 
ellenőrzést.

Minőségi vizsgálat : A gyors minőségmeg
határozás végrehajtásához 1—2 gramm homokot 
öntünk kémcsőbe és kb. 5 cm 3 vizet adunk hozzá. 
E zu tán  forrpontig hevítjük, m ajd néhány csepp 
sósavat adunk hozzá. H a gázbuborékok kelet 
keznek, akkor a  homok m észtartalm ú.

Mennyiségi vizsgálat : Legjobban a Grocha- 
laski-féle módszer vált be, mely a szakirodalom 
ból ism ert (2).

Vasoxid meghatározás

A vasoxidok állandó kísérői a homoknak, 
ezért mennyiségi m eghatározásukra mindig szük 
ség van, am elyet az ism ert módszerekkel végzünk.

Izzítási veszteség meghatározása

Az. izzítási veszteséggel kizárólag a kvarc 
lisztben, ill. a kvarchom okban talá lható  szerves 
anyagokat határozzuk meg.
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A vizsgálat elő tt a kvarclisztet, ill. a kvarc 
homokot meg kell szárítani. A vizsgálat leírására 
nincs szükség, mivel ez a módszer a legismertebbek 
közé tartozik.

Összefoglalás

A precíziós öntés egyre növekvő ipari szintje 
indokolttá te tte , hogy a precíziós öntéssel foglal
kozó öntödék és gyártó üzemek egységes vizsgá
lati módszereket alakítsanak ki. Ez a  dolgozat az 
igényeknek megfelelően üzemi gyakorlatban hasz 

nálható vizsgálati módszereket ism ertet a m inta- 
és formázóanyagok ellenőrzésére. Ezek a vizsgá 
la ti módszerek egyszerűek és olcsók, üzemben 
széles körben alkalm azhatók.
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Lapszemle
A bronz kis nyom ású öntésének sajátosságai

Rüzsikov, A . A .— Prjadilov, F . I . — Timofejev, 
О. I .— Roscsin, M . I .:  O szo b en n o sz ty i l i ty ja  b ro n z ü  
p od  n y iz k im  d av len y ie m . L ity e jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 
1964. é v i 1. s z á m  1— 2. o ld .

K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y e k e t  n a g y  m e n n y is é g b e n  á l l í 
t a n a k  e lő  k is  n y o m á s ú  ö n té s se l , a z  e l já r á s  a z o n b a n  
n a g y  o lv a d á s p o n tú  fé m e k  ö n té s é re  az  o lv a s z tó b e re n d e z é s  
b o n y o lu l ts á g a  és tö m íté s i  p ro b lé m á i,  v a la m in t  a  f é m 
v e z e tő  cső  a n y a g á n a k  és k o n s t r u k c ió já n a k  m e g v á la s z 
t á s á v a l  k a p c s o la to s  n e h é z s é g e k  m i a t t  n e m  te r j e d t  el.

A  s z e rz ő k  k is  n y o m á s ú  ö n tő b e re n d e z é s t  h o z t a k  
lé tr e  eg y  M -52 t íp u s ú  n a g y  f re k v e n c iá s  v illa m o s  k e 
m e n c e  á ta la k í tá s á v a l .  A z o lv a s z tá s  s z o k v á n y o s  g r a f i t  
té g e ly b e n  tö r t é n ik  ( 1. ábra).

1. ábra. K is  nyom ású olvasztó-öntő berendezés metszete

A  n a g y  f re k v e n c iá s  b e re n d e z é s  (10) in d u k to r a  (12) 
a u s te n i te s  a n t im á g n e s e s  k ö p e n y b e n  h e ly e z k e d ik  el. 
A  (8) fe d é l és k ö p e n y  h e rm e tik u s  z á r á s á t  a z b e s z t  t ö m í 
té s se l b iz to s í to t tá k .  A z in d u k to r  (4) k i-  és b e v e z e tő  
v é g e in  a  tö m í té s  u g y a n c s a k  a z b e s z t te l  t ö r t é n t .  A  (9) 
f é m v e z e tő  cső  h o s s z á n a k  c s ö k k e n té s é re  a  fe d é l k ö z e 
p é b e  (3) a n t im á g n e s e s  a c é l c s é sz é t s ü lly e s z te t te k ,  e z á l 
t a l  a  f o rm a  k ö z e le b b  k e rü l  a  fé m  s z in tjé h e z .  A  csésze  
a l já b a n  h e ly e z k e d ik  e l a  g r a f i t  f é m v e z e tő  cső , a m e ly  
m é ly e n  b e n y ú l ik  a  f é m fü rd ő b e , d e  n e m  é r i e l a  (11) 
té g e ly  a l já t .  A  fó m v e z e tő  cső  p e re m é n  h e ly e z k e d ik  el a  
(1) k o k illa .

A  20— 18 m m  á tm é r ő jű  b ro n z  p e r s e ly e k  ö n té s e  
o s z to t t  k o k i l lá b a  tö r té n ik ,  a m e ly n e k  s z é tn y i tá s á r a  (2) 
e x c e n tr ik u s  m e c h a n iz m u s  sz o lg á l. A  k o k il la  fe lfo g á sa  
(5) p n e u m a t ik u s  b e fo g ó k é sz ü lé k k e l tö r té n ik ,  a m e ly  (6) 
le v e g ő c s a p p a l v e z é re lh e tő . A  k o k illa  v íz s z in te s  m o z g a 
t á s a  (7) k é z i k a r r a l  tö r té n ik ,  a  p n e u m a t ik u s  b e fo g ó 
k é s z ü lé k  te n g e ly e  k ö rü l.  A z ö n tv é n y  k ie m e lé sé t a  ko-

k illá b ó l és a  k o k il la  e lő k é s z íté s é t  a  k ö v e tk e z ő  ö n té s re  
o ld a lsó  h e ly z e tb e n  v é g z ik .

A  b ro n z  o lv a s z tá s a  a  sz o k áso s  m ó d o n  tö r té n ik .  
B e o lv a d á s  u t á n  a  f é m e t d e z o x id á ljá k , a  s a la k  n a g y  
r é s z é t  le h ú z z á k , m a jd  b e h e ly e z ik  a  f é m v e z e tő  c s ö v e t. 
A  fém  v e z e tő  cső p e re m e  a lá  a s z b e s z t  a l á t é t e t  h e ly e z 
n e k , m a jd  k é t  c s a v a r  se g ítsé g é v e l rö g z ít ik .  E z u t á n  a  
f é m e t f e lm e le g ítik  ö n té s i  h ő m é rs é k le tre  (1150 C°), 
m ik ö z b e n  a  fé m v e z e tő  cső  is fe lm e le g sz ik .

A  k o k il la  b e lső  f e lü le té t  ö n té s  e lő t t  g r a f i t  é s  p e t 
ró le u m  k e v e ré k é v e l k e n ik  b e . M iu tá n  az  e lő k é s z í te t t  
k o k i l lá t  fe lfo g tá k  a  fé m v e z e tő  cső  p e re m é re , a  té g e ly b e  
0 ,7 — 1 a tm .  n y o m á s ú  le v e g ő t v e z e tn e k . E n n e k  h a t á s á r a  
a  fo ly é k o n y  fém  a  fó m v e z e tő  c s ö v ö n  á t  k i tö l t i  a  k o 
k i l lá t .  A  le v e g ő n y o m á s t m in d a d d ig  f e n n ta r t j á k ,  a m íg  
az  ö n tv é n y  m eg  n e m  s z ilá rd u l t .

A z ö n tv é n y  m e g s z i lá rd u lá s a  u t á n  a  le v e g ő n y o m á s t 
le v e sz ik  ; a  fo ly é k o n y  fé m  a  fó m v e z e tő  c ső b ő l v issza-, 
fo ly ik  a  té g e ly b e , a z  ö n tv é n y t  p e d ig  a  k o k il lá v a l e g y ü t t  
o ld a lr a  h e ly e z ik . A  c ik lu s id ő  1 p e rc .

A  b e re n d e z é s  a lk a tr é s z e i  k ö z ü l le g n a g y o b b  f ig y e l 
m e t  k ív á n  a  fé m v e z e tő  cső  és a  v íz h ű té s e s  k o k illa .

A  fé m v e z e tő  cső  a n y a g a k é n t  a  k ü lö n b ö z ő  a c é lo k 
k a l  és k e ra m ik u s  a n y a g o k k a l  s z e m b e n  a  le g jo b b  e r e d 
m é n y t  a  g r a f i t  b iz to s í to t ta .  L e g jo b b  a  k is  h ő v e z e tő 
k ép e ssé g ű  d u r v a  s z e rk e z e tű  g r a f i t ,  m e r t  h a s z n á la ta  
e s e té n  az  ö n té s i  m a ra d é k  n e m  h a l a d ja  m e g  az  5 m m -t.  
F in o m  sz e m c sé jű  g r a f i t  és k is  ö n té s i  h ő m é rs é k le t  e s e té n  
n a g y  ö n té s i  m a ra d é k  k e le tk e z ik , a m e ly  a  k o k il la  le 
em e lé se k o r  e ls z a k a d  és b e n n m a r a d  a  fé m v e z e tő  c ső b en .

A  k o k il lá k  o s z to t ta k  és v íz h ű té s ű e k ,  le g jo b b a n  az  
a r m iro z o t t  ö n tö t t v a s  k o k il lá k  )2. ábra) v á l t a k  b e .

2. ábra. Armirozott öntöttvas kokilla

A  k is  n y o m á s ú  ö n té s se l g y á r to t t  ö n tv é n y e k  tö m ö 
re k , s z ö v e ts z e rk e z e tü k  f in o m . G á z z á rv á n y o k  és o x id 
h á r t y á k  g y a k o r la t i la g  n in c s e n e k  b e n n ü k .  A z ö n tv é n y  
jó  m in ő s é g é t a  k ö v e tk e z ő  té n y e z ő k  b iz to s í t já k  : a  
fo ly é k o n y  fé m  m in d ig  a  té g e ly  a lsó  ré sz é b ő l lé p  b e  a  
f o rm á b a ,  a h o l le g k ise b b  a  n e m fé m e s  z á r v á n y o k  m e n y -  
n y isé g e  ; a  fo rm á b a  á ra m ló  fé m s u g á r  le v e g ő v e l n e m  
é r in tk e z ik ,  t e h á t  n e m  o x id á ló d ik  ; a  k r is tá ly o s o d á s  a  
f é m re  h a tó  n y o m á s  a l a t t  k e d v e z ő e n  h a t  a z  ö n tv é n y  
tá p lá lá s á ra .

Tokár István
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A színesfémek vizsgálatának jelentősége a régészetben
S Z E G E D Y E M I L

DK. 545:662.2 /.8 :930 .26

Az utóbbi évtizedekben régészeink gyakran 
ism ertetik tanulm ányaikban különböző fém tár 
gyak összetételét, legtöbbször minden különösebb 
megjegyzés nélkül. Múzeumok megbízása alapján 
ku ta tó  intézetek is végeznek különböző fémvizs
gálatokat, amelyek során a tárgyak olykor meg
semmisülnek. Ezek a vizsgálatok azonban régé 
szeti célra nem vagy alig használhatók fel. A ré 
gészeti őskori és középkori fómtechnológiai k u ta 
tások szorosan összefüggenek a kohászattörténeti 
kutatásokkal. A K ohászati Történeti B izottság 
program jában szerepel nemcsak a vaskohászati, 
hanem  a fém kohászati és gyártástechnológiai el
járások vizsgálata is az őskortól kezdődően.

A fémtechnológia meghatározza, hogy a te r 
mészetben ta lálható  nyersanyagokat miképp és 
milyen eljárásokkal, eszközökkel dolgozzák fel a 
használati tá rgyak  alapanyagává, illetve hasz 
nálati tárgyra. A nyersanyag átalakításakor 
vagy ennek összetételét vá ltoztatjuk  meg azáltal, 
hogy egyes anyagokat a nyersanyagból eltávolí
tunk, illetve új anyagokat adunk hozzá, vagy pedig 
csak a külső a lak ját változtatjuk  meg kovácsolás 
sal, reszeléssel stb. A fémtechnológia ezeket a 
m űveleteket a több évszázados gyakorlati tapasz 
talatok , illetve kísérletek alapján m eghatározott 
szabályok szerint végzi, vagy a szakemberek az 
új technológiai eljárásokat előre kidolgozzák, meg
állap ítják  annak törvényszerűségeit és u tána 
veszik gyakorlatba.

A régészeti fémtechnológia a meglevő hasz 
nálati tárgyak  anyagösszetétele és a ra jtu k  észlelt 
alakváltozási nyom ok alapján állapítja meg az 
egyes korokra és vidékre jellemző technológiát. 
Ebből következik, hogy a régészeti fém techno 
lógiának más vizsgálati feladatai is vannak, m int 
a funkcionális fémtechnológiának, teh á t a m ód 
szereit is a sajátos feladatok szerint kell kiala 
k ítania.

Ism ertetésem ben nem kívánok foglalkozni 
m agukkal a vizsgálatok végzéséhez szükséges 
eszközökkel, műszerekkel, kizárólag a vizsgálandó 
feladatokat kívánom  meghatározni, megjelölve 
azok szükségességét és célját. Ezenkívül nem zet
közi vonatkozásban szeretném ism ertetni a jelen 
leg használt ku ta tási módszereket és összehason
lítani a hazai ku ta tási módszerünkkel.

A régészeti fém tárgyak m ajdnem  kivétel 
nélkül vasból, rézből, ezüstből, aranyból, ónból és 
cinkből készültek, ezért fém vizsgálataink ezekre 
a fémekre szorítkoznak. A továbbiakban főleg az 
ős- és középkori réz- és ezüsttárgyak vizsgálati 
módszerével foglalkozom.

A hazai régészeti fémtechnológiai kutatások 
célját röviden a következőkben fogalm azhatnám  
meg :

1. B ányászat, kohászat és ipartörténet.
2. Fémtechnológiai eljárások története.
3. Régészeti kereskedelem történet.

Természetes, hogy e három  tém akör vizsgála 
ta i szorosan kapcsolódnak egymásba, és csak ezek 
együttes vizsgálatával állap íthatjuk  meg a régé 
szeti tárgyak előállítási helyét és idejét, valam int 
a kohászati műhelyek gyártm ányainak elterjedé 
sét. A módszeres régészeti technológiai kutatások 
csak néhány évtizedes m últra tekin thetnek vissza, 
ezért a jelenlegi m egállapításokat még nem tek in t 
hetjük véglegeseknek. Nem véletlen, hogyrégészeink 
kronológiai és tipológiai m eghatározásaikat a 
kerám ia form áira és díszítő elemeire építik fel. 
A régészeti fém tárgyak összetételvizsgálatának 
jelentőségét m ár az 1850-es években felismerték. 
Az első kémiai összetételvizsgálatok Bibra és 
Wiebel nevéhez fűződnek. Nem sokkal később 
m ár hazánkban is megkezdte Szabó, Lengyel és 
Nendtvich a  kémiai elemzéseket [1]. Ezeket a 
vizsgálatokat Hempel kezdeményezésére tovább 
fo ly tatták , a vizsgálatok eredm ényeit azonban 
m ár Lóczka te tte  közzé [2]. A hazai régészeti 
fémtechnológiai ku tatások  terén  lényeges fejlődést 
jelentettek  Miske Kálmánnak a velemi bronzkori 
öntőm űhely tárgyain  végeztetett összetételvizs 
gálatai. Miske továbbm enve az eddigi anyagvizsgá 
lati megállapításokon, párhuzam ot vont a tárgyak 
összetétele és a feltételezett környékbeli érclelő
helyek anyagainak összetétele között [3]. A réz 
ércek és a közelben ta lálható  antim onitércek őskori 
összeolvasztásával igyekezett bizonyítani a velemi 
őstelep fejlett kohászati ku ltú rájá t, ahol m ár 
tudatos ötvözést végeztek. Az újabb vizsgálatok 
azonban a velemi antim onitérc utáni kutatások 
alapján tisztázták , hogy a régebbi m agánkutatások 
az ércet tévesen „an tim onitnak” ta r to ttá k  és a 
köztudatban is így m aradt meg. ősrégészeti k u ta 
tások a Vid hegy lejtőin ta lá lt bronztárgyak és 
lepények anyagát szintén az i t t  bányászott anti- 
m onittal hozták kapcsolatba. Közelebbi vizsgála 
tok  alapján azonban az érc piroluzitnak bizonyult, 
melyben a színképelemzés mindössze nyom okban 
állapíto tta  meg az antim on jelenlétét is [4].

Egyébként úgy látszik, hogy a régészeti 
tá rgyak  anyagában az antim onhiányt igazolják 
az újabb ku ta tások  is [5].

A színképelemzési vizsgálatok bevezetése a 
régészeti anyagvizsgálatokba újabb fordulatot je 
len tett. A régészeti színképelemzés módszerének 
kidolgozása Witter, W. nevéhez fűződik [6]. A szín- 
képelemzéssel történő anyagvizsgálat W itter W.- 
nek 1931-ben megjelent alapvető m unkája óta 
rohamos fejlődésnek indult. Sajnos a m unkájában 
megjelent hazai vonatkozású elemzési adatokat 
ku tatásainkban nem nagyon tud juk  használni, 
m ert egyrészt a közölt leltári számok alapján a 
tá rgyakat múzeum ainkban nem lehet visszake
resni, m ásrészt a külföldről származó tárgyak is 
m int hazai anyagok szerepelnek.

A fém tárgyak technológiai vizsgálata a m ű 
szaki tudom ányok körébe tartozik. M egállapítá 
saival ugyancsak korszakokat és ku ltú rákat h a tá 
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roz meg. Keresi a népek közti kereskedelmi kap 
csolatokat és szállítási ú tvonalakat, az egyes 
népek jellemző technológiájának egym ásra gya 
korolt hatását. Történelm ünk technológiai kor 
szakok és ku ltúrák  szerinti felosztását az eddig 
rendelkezésünkre álló adatok alapján m a még 
nem határozhatjuk  meg.

M ielőtt a műszaki tö rténe tku ta tás egyes rész 
leteire rátérnék, szeretnék foglalkozni a nem zet
közi műszaki tö rténe tku ta tás összehangolásának 
néhány alapkérdésével. Bárm ilyen anyagból és 
bárm ilyen korban\ készült tá rg y a t vizsgálunk, 
meg kell határoznunk összetételét, és ezen belül 
nyomelemeit is. A nyomelemekből következtet 
hetünk az alapanyag előfordulási helyére, a 
kohászati eljárásra, a nyersanyag feldolgozására. 
Természetesen ennek előfeltétele, hogy ismerjük 
az ércek előfordulását és azok nyomelemeit. 
A nyomelemeket színképelemzéssel határozzuk 
meg. Az egyes külföldi kutatócsoportok vizsgálati 
módszere azonban lényegesen eltér egymástól.

Neuninger, M. [7] is szükségét lá tta  a színkép
elemzési vizsgálatok nemzetközi összehangolásának 
és ism ertet néhány vizsgálati módszert.

A színképelemző vizsgálatokhoz szükséges 
próbavételt és a nyomelemek vizsgálatának össze
hangolását tartom  legszükségesebbnek és leg
könnyebben megoldhatónak. Neuninger a használt 
próbavételi módszereket két csoportba osztja :

1. Az elemzendő anyagot a tá rg y  fúrásával 
nyert forgácsból veszik, ezt kristályvízben vagy 
különböző savakban oldják és az oldatból nyert 
sókat elemzik. A sókat vagy brikettezik és 
ezeket elemzik vagy az oldatot szénelektródába 
ita tjá k  és ezt szikráztatják.

2. Az elemzendő anyagot a tá rg y  fúrásával 
nyert forgácsból fém form ájában szikráztatják 
vagy m agát a tá rg y a t közvetlenül szikráztatják. 
M indkét eljárásnak az a célja, hogy a tá rgy  
nyomelemeiről minél pontosabban m egkapjuk a 
színképvonalakat. Bárm ely régészeti tá rgy  anya 
gának nyomelemeiről az összes színképvonalat 
csak akkor kaphatnánk  meg, ha a tá rg y a t szikráz- 
ta tn án k  vagy legalábbis több keresztm etszetéből 
készítenénk elemzést. A nyomelemek egyenletes 
eloszlását ugyanis nagyban befolyásolja a kohá 
szati és öntési technológia, valam int az öntőforma 
anyaga is.

A nyomelemek kiégése függ az olvadt fém 
hőm érsékletétől és az öntendő tárgy  keresztm et
szetétől. Az öntőform a alapanyaga homokkő. 
Tudjuk, hogy e kőzetek különböző fémeket ta r ta l 
maznak, melyeknek ha nagyon kis része is, de 
bediffundálhat a tá rgyba  és a felületen nyomelem 
változásokat idézhet elő. Tehát m indkét próba 
vételi módszerrel csak a v e tt próbaanyag össze
té te lé t határozhatjuk  meg. A savban oldott fémek 
szénelektródába való ita tásával történő szikráz- 
ta tá s  dr. Földvári A ladárné közlése szerint nem ad 
egyenletes színképet, m ert vizsgálatai igazolták, 
hogy az oldatból az egyes fémionok nem egyenle
tesen, hanem különböző mélységben itatódnak. 
A tárgy  fúrásával történő fémvétel sem ad egyen 
letes nyomelemszínképet. A fúrás kis m éretű 
vagy töredék tárgyak tönkrem enetelét is jelentheti.

Értékesebb vagy lemezből készült arany és ezüst 
tárgyak  fúrására pedig nem is gondolhatunk. 
Azonkívül bárm ennyire is eltün tetjük  a fúrás 
nyom át, esztétikailag is ront a  tárgyon.

A tárgyak  közvetlen szikráztatásával az 
em lített módszerekkel egyező színképet kapunk és 
a tárgyon sokkal kisebb külsérelmi nyom ot ha 
gyunk.

Jelenlegi színképelemző vizsgálatainkban ezt 
a m ódszert használjuk. Az 1. csoportba tartozó  
eljárással dolgoznak Belgiumban, Bakuban, Lenin- 
grádban, Oxfordban. A 2. csoportba tartozó 
eljárással Halle-Saaleban, S tu ttgartban , Salzburg 
ban, míg a mienkével megegyező vizsgálati m ód 
szert a Bécsben dolgozó ku ta tók  használnak.

A nemzetközi irodalom ban közölt nyomelem 
adatok felhasználását legjobban az nehezíti meg, 
hogy minden m unkacsoport más és más elemeket 
vizsgál. Á ltalában pedig kim ondhatjuk, hogy a 
vizsgált elemek száma kevés ahhoz, hogy az egyes 
tárgyak területi eloszlásának nyomelem-jellemzőit 
m eghatározhassuk. A fém tárgyak nyomelemeinek 
vizsgálata szorosan összefügg a különböző ércek 
nyomelemeinek m eghatározásával, ugyanis ezzel 
a v izsgálattal igyekszünk kim utatni, hogy bárm ely 
régészeti tá rgy  — legyen az réz, vas, arany vagy 
ezüst — alapanyagát melyik érclelőhelyen bányász 
ták . Az érckoncentrálódást létrehozó körülm ény 
minden ércelőfordulási terü leten  más és más, 
ennek következtében az ércben levő fémkiválások 
is változnak, sőt egyazon telér különböző ércei 
eltérő nyomelemeket m utathatnak . E zt előidézheti 
például a hidroterm ális oldás alatti hőm érséklet
különbség is.

Elm életileg az ércekben az összes fémeselem 
m egtalálható nyom okban. A gyakorlatban azon
ban azt tapasztaljuk, hogy csak egyes nyomelemek 
fordulnak elő, de hogy az'm elyik, színképelemzés 
nélkül pem tu d ju k  m eghatározni.

Az eddigi vizsgálatok azt bizonyítják, hogy 
az egyes ércelőfordulásokban az előforduló nyom 
elemek különbözők és ezáltal jellemzők. Kohó- 
sítás a la tt a kohászat technológiájától függően ezek 
a nyomelemek bekerülnek a m egolvasztott fémbe 
is. A nnak ellenére, hogy egy ércelőfordulási te rü le 
ten  belül ércenként nagyobb m értékben, érceken 
belül pedig mélységi előfordulás szerint is változnak 
a nyomelemek, mégis a  kohósításkor egyenletesnek 
m ondható összetételt kell kapnunk nyomelemek
ben, m ert nem valószínű, hogy nagy szintkülönb 
ségben levő telérek m ár a középkorban fejtés alá 
kerültek volna. Mind az ércekben, m ind pedig a 
tárgyakban  ugyanazokat a nyom elemeket kell 
vizsgálni. Neuninger, H . szerint az egyes országok 
ban vizsgált nyomelemek az 1. táblázatban láthatók. 
Ebből az összehasonlító táb lázatból is kitűnik, 
hogy a nemzetközi irodalom ban szereplő adatokat 
az összehasonlító vizsgálatokhoz nem lehet fel
használni.

Dr. Földvári Aladárnénak az érceken végzett 
színképelemzési vizsgálatai alapján m eghatároz 
hatók  voltak azok az elemek, m elyeket m ind az 
ércelemzésekben, m ind pedig a régészeti tárgyak 
összetételvizsgálatakor keresnünk kell. Sajnos az 
ércelőfordulások érceinek ilyen m érvű, nyomele-



Szegedy E.: Színesfémek vizsgálata a régészetben öntöde 1964. 5. sz. 113

K ülönböző  k u ta tó h e ly e k  rég észe ti v iz sg á la ta ib a n  h a sz n á lt n y om elem ek
1. táblázat

Cu P b Zn Sn Sb As Ni Со A g ' Bi Mn F e A u Cd T e Se Be V Cr Ti Sr Ge G a Mo

B e lg iu m .................... 4- + + + + + 4- + 4- 4- > ■

B a k u ........................ . . . 4- 4- + + + + + + + 4- + +

L e n in g ra d  ............. . . . 4- 4- 4- + + 4- + + 4- 4- +

O xford  .................... . . . + + 4- 4- .+ 4- 4- 4- + 4- +

H a lle -S a a le ............. . . . 4- + + + + 4- + 4- + + + 4-

S tu t tg a r t  ............... . . . +• + + > + + + 4- 4- + 4- 4-

W i e n ........................ . . . + + + + 4- 4- + 4- 4- 4- 4- + + .4-

M a g y aro rsz ág  . . . . . . . + 4- 4- + + + 4- 4- 4- 4- л- 4- 4- 4- + 4 - 4- +  + 4- 4- 4-

mekre való vizsgálatára nagyon kevés adatunk 
van, de az elemzéseket ez irányban folytatnunk 
kell, m ert az ilyen irányú vizsgálatsorozat hasznos 
kiegészítője lesz a régészeti fémtechnológiai vizs
gálatoknak és kutatásoknak. Az érceknek és 
tárgyaknak e felsorolt nyomelemekre való vizsgá
la ta  teszi lehetővé a kohászati körzetek m eghatáro 
zását, ezáltal lehetővé válik az egyes kohászati 
körzetek jellemző nyomelemeinek meghatározása. 
Ezzel a vizsgált elemmennyiséggel m eghatároz 
ha tjuk  — nemzetközi vonatkozásban is — az 
egyes érclelőhelyek és kohászati körzetek ható 
körzetét, valam int a kereskedelmi útvonalakat. 
Természetesen ugyanazokat az elemeket kell vizs
gálni a réz, vas, arany, ezüst és egyéb fémből 
készült tárgyakban  és ércekben is. Az ilyen nagy 
számú elem vizsgálatának szükségességét talán 
legjobban a bronzkori sarlókon végzett eddigi 
elemzések is indokolttá teszik [5].

Egyébként m a még egyáltalán nem m ondható 
tisztázottnak  a tudatos ötvözés kezdeti időpont
jának m eghatározása sem. E zért azokat az eleme
ket is meg kell határozni mennyiségileg, melyek 
az ötvözéskor szám ításba jöhetnek. Ezek mennyi
ségi m eghatározását klasszikus kémiai analízissel 
végezzük.

A kohászati körzetek m eghatározását célozza 
a kohászati eljárások feldolgozása és az öntési 
eljárások vizsgálata. Míg a középkortól kezdve elég 
sok feldolgozott adatunk  van vaskohászatra vonat 
kozóan, annál kevesebbet tudunk  az őskori réz, 
vas, arany és ezüst, valam int a  középkori réz-, 
arany- és ezüstkohászatról és öntéstechnológiáról. 
A kohászati és öntési technológiák is, teh á t nem 
csak a fémek m egolvasztásának körülményei, 
magukon viselik az egyes öntőműhelyek jellegze
tességét, melyek közül legjellemzőbb a természetes 
vagy mesterséges levegő betáplálásának lehetősége. 
Eszerint változik a kohászati berendezés is, de 
ezzel változik az előállított anyag minősége és a 
nyomelemek előfordulása is. Az öntéssel előállított 
régészeti tárgyak közül a mai értelem ben v e tt 
selejtes, illetve hibás darabok gyakorisága is rész 
ben erre vezethető vissza. Ez a körülm ény szük 
ségessé teszi az eddig ism ertetett kohászati emlékek 
felmérése m ellett az öntési hibák összegyűjtését 
és feltérképezését is. A m ár em lített összetétel
meghatározás m ellett az egyes öntőműhelyekre 
jellemző technológiai nyomok, m int az öntési 
varratok, felöntések vizsgálata is elősegíti a  kohá 
szati körzetek m eghatározását és term ékeinek 
kereskedelem ú tján  való terjedését. E zt a vizsgálati 
m ódszerünket igazolja az a régóta ism ert tény  is,

hogy a fémek feldolgozási és gyártási technológiája 
az egyes műhelyeknek féltve őrzött titk a  volt.

A régészeti fémtechnológiai vizsgálatok közül 
a gyártási technológiák vizsgálata ma m ár elenged
hetetlenül szükséges. Enélkül még a kohászati 
vizsgálatok is eredményteleneknek mondhatók. 
Az egyes fémipari központok létesítése, kialakulása 
lassú folyam at és több helyi tényezőtől függ. 
A technika elsajátítása magasabb m űveltséget 
igényel, az azzal foglalkozó családok mesterségüket 
több generáción á t  fo ly tatták . Ezeket a m űhelye 
ket messze vidékekről felkeresték. A kereskedők 
utazásai hosszú ideig ta r to tta k  és ezekre az u tak ra  
felkészülve bizonyára m agukkal hozták cserép 
edényeiket is, melyeket csereárunak is feltételez 
hetünk. Ezeket a körülm ényeket figyelembe véve, 
bárm ely fémipari term ék alapján való korm eg 
határozás néhány évszázados eltolódást is m u ta t 
hat.

A régészeti fém ipari — gyártástechnológiai — 
vizsgálatokkal M agyarországon először dr. Fettich 
Nándor foglalkozott. M int régész és ötvös k u ta tá 
saival m egm utatta, hogy egyrészt milyen nagy 
jelentősége van a technológiai vizsgálatoknak, 
m ásrészt az e téren  végzett tanulm ányai alapján 
elindulhatunk és tovább fejleszthetjük ku tatásain 
kat. Ezek közé tartozik  a lemez- és huzalgyártás, 
fémek egymáshoz való kötésének, a díszítések 
készítésének vizsgálata.

Nem találkozunk a külföldi irodalomban sem 
a régészeti tárgyak  méreteinek meghatározásával. 
A régészeti tárgyakról készített ilyen fényképek 
közlése nem elégíti ki a technológiai kutatások 
igényeit. A m éretek m egadására azonban okvet
lenül szükség van, m ert az ez irányban végzett 
kutatások igazolják, hogy a tárgyak méretei -  
az anyag nyomelemeihez hasonlóan — m agukba 
foglalják az egyes tárgyak műhelyjellegzetességét. 
E zért a rra  volna szükség, hogy a statisztikai 
méretm eghatározáshoz szükséges adatokat — a 
nyomelemekhez hasonlóan — nemzetközileg ha tá 
roznák meg, az egyértelm ű összehasonlítás érde 
kében.

Összefoglalás
Teljességre nem törekvő irodalmi összefoglaló 

és bevezető rész u tán  a színesfémből készült 
régészeti leletek vizsgálatának elvi kérdéseivel 
foglalkozik. Különös figyelmet szentel a színkép
elemzési vizsgálatoknak és ezeken belül is a nyom 
elemek kim utatásának. Hangsúlyozza ennek fon 
tosságát a származás m eghatározásában. Ugyan-

>
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ezzel kapcsolatban felhívja a figyelm et a gyártás- 
technológia m eghatározásának és a m éretek pontos 
megadásának fontosságára.
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Lapszemle
K ü ls ő  h ű tő v a s a k  v a s t a g s á g á n a k  m e g h a tá r o z á s a  

g ö m b g r a f i to s  v a s ü n tv é n y e k k h e z

G e ty m a n , A . A .— M asz lo v , A . A . : O p re g y e le n y ije  
to ls c s in ü  n a r u z s n ü h  h o lo g y iln y ik o v  d ja  o tl iv o k  iz 
c s u g u n a  sz s a ro v id n ü m  g r a f i to m . L i te jn o e  p ro izv o d - 
s z tv o , 1964. é v i 2. s z á m  21— 23. o ld .

G ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r  a  z s u g o 
r o d á s i  ü r e g e k e t  és p o r o z i tá s t  á l ta l á b a n  fe lö n té se k k e l 
k ü s z ö b ö lik  k i ,  d e  je le n tő s  s z e re p e t j á t s z h a tn a k  a  k ü lső  
h ű tő v a s a k  is. A  h ű tő v a s a k  a c é íö n té s z e tb ő l is m e r t  s z á 
m ítá s i  m ó d sz e re i g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k re  a z o n b a n  
n e m  a lk a lm a z h a tó k ,  m in th o g y  a  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s

f iz ik a i  tu la jd o n s á g a i  
és k r i ts á ly o s o d á s á n a k  
k in e t ik á ja  je le n tő s e n  
e l té r  a z  ac é l m eg fe le lő  
tu la j  d o n s á g a itó l .

A  sz e rz ő k  m e g 
v iz s g á l tá k  a  k ü lö n b ö 
ző te c h n o ló g ia i t é n y e 
z ő k  h a t á s á t  a  z s u g o ro 
d á s i ü re g  és p o ro z itá s  
k e le tk e z é sé re , m a jd  
k id o lg o z tá k  az  eg y es 
h ő h a lm o z ó d á s i h e ly e k  
h ű té s é re  szo lg á ló  k ü l 
ső  h ű tő v a s a k  m é re te 
z é sé n ek  m ó d sz e ré t .

A  v iz s g á la to k a t  
az  1. ábrán l á th a tó  
ö n tv é n y e k e n  v é g e z 
té k .  A  k ís é r le ti  ö n t 
v é n y  10, 20 és  30 m m  
f a lv a s ta g s á g ú  (1) le 
m ez , a m e ly h e z  o ld a l 
ró l e g y m á s tó l  eg y e n lő  

tá v o ls á g ra  k ü lö n b ö z ő  m é r e tű  k o c k a s z e rű  (2) n y ú lv á 
n y o k ,  v é g é rő l p e d ig  e g y  100 m m  á tm é r ő jű  (3) h e n g e r  
c s a tla k o z ik , m e ly n e k  t á p lá l á s á t  (4) n y o m ó fe j je l  b iz to s í 
t o t t á k .  A z ö n té s  1250, 1300 és 1350 C °-o n  n y e r s fo rm á b a  
t ö r t é n t .  A  m e g v á g á s t  a  h e n g e re s  ré s z b e n  h e ly e z té k  el. A z 
ö n tv é n y  k o c k a s z e rű  n y ú lv á n y a in a k  m é re te  a  fe lö n té s tő l  
tá v o lo d v a  h o l c s ö k k e n t ( l / а  á b ra ) ,  h o l p e d ig  n ő t t  (1 /b  
á b ra ) .  A  p r ó b a te s te k e t  a z  ö n tv é n y  tö m ö rs é g é n e k  v iz s 
g á l a tá r a  az  1/c á b r a  s z e r in t  f e ld a ra b o ltá k -  A  le g n a g y o b b  
z s u g o ro d á s i ü re g e k  az  1 ,12 ; 1,36 és 1 ,54  „ ro a s s z iv itá s i 
té n y e z ő jű ” sz e lv é n y e k b e n  lé p te k  fe l. („ M a ssz iv itá s i 
té n y e z ő ” a l a t t  a  c s a tla k o z ó  v a s ta g  ré sz  és a z  ö n tv é n y  
a la p fa la  r e d u k á l t  f a lv a s ta g s á g á n a k  a r á n y á t  Rcsatí/Rö 
é r t ik ) .

H a  a  „ m a s s z iv i tá s i  té n y e z ő ”  0 ,7  a  z su g o ro d á s i 
ü re g  a  k o c k á b ó l f e lh ú z ó d ik  az  ö n tv é n y  f a lá b a  és ez e s e t 
b e n  k ik ü s z ö b ö lé s ü k re  e leg e n d ő  a z  ö n tv é n y  f a lá n a k  tö k é 
le te s  tá p lá lá s a .

A  v iz s g á la to k  a l a p já n  az  a és b p r ó b a te s te k e n  ö ssze 
fü g g é s t á l l a p í to t t a k  m e g  az  1 ,12 ; 1 ,36 és 1 ,54-es
„ m a s s z iv i tá s ú  ’’v a s ta g  ré sz e k  fa jla g o s  z s u g o ro d á s i ü r e 
g é n e k  té r f o g a ta  é s  a  t á p lá la n d ó  ö n tv é n y ré s z tő l  v a ló  
fa jla g o s  tá v o ls á g a  ( l /R a ,  a z a z  a  té n y le g e s  tá v o ls á g  a r á 
n y a  az  ö n tv é n y  f a lá n a k  r e d u k á l t  v a s ta g s á g á h o z )  és az  
ö n té s i  h ő m é rs é k le t  fü g g v é n y é b e n . A z ö n té s i  h ő m é rs é k 
l e tn e k  1350 C °-ró l 1250 C °-ra  v a ló  c s ö k k e n té s é v e l a  
z s u g o ro d á s i ü re g e k  té r f o g a ta  n ő , a m i a z z a l m a g y a r á z 
h a tó ,  h o g y  c s ö k k e n  a  v a s  g ra f i to s o d á s i  f o k a  és ro m la n a k  
a  h ő h a lm o z ó d á s i h e ly e k  tá p lá l á s á n a k  f e lté te le i  (2. ábra).

t  too

О
• 1. ábra. Kísérleti öntvények

1 /R ö <, 15 és 1300— 1350 C °-os ö n té s i  h ő m é rs é k le t  
e s e té n  az  1,0— 1,15 „ m a s s z iv i tá s i  té n y e z ő jű ”  v a s ta g  
ré sz e k  te l je s e n  tö m ö re k .

H a  az  ö n té s i h ő m é rs é k le t  1250 C °-ra  c sö k k e n , a k k o r  
e z e k b e n  az  ö n tv é n y e k b e n  is  z su g o ro d á s i ü re g e k  k e le t 
k e z n e k . A z ö n tv é n y  1,5 „ m a s s z iv i tá s ú ”  ré sz e ib e n  m in 
d ig  ta lá lh a tó  z s u g o ro d á s i  ü re g  fü g g e tle n ü l a  tá p lá la n d ó  
h ő h a lm o z ó d á s i h e ly e k tő l  v a ló  tá v o ls á g tó l .

2. ábra. Összefüggés az 
öntési hőmérséklet és a zsu 
gorodási üregek térfogata

között

3. ábra. összefüggés a hűtő- 
vas vastagsága, a redukált 
falvastagság és a „masszivi

tási tényező” között

M e g v iz sg á ltá k  a  k ü lső  h ű tő v a s a k  h a t á s á t  is az  
ö n tv é n y  0 ,77  ; 0 ,8 8 ;  0 ,9 5 ;  1 ,12  ; 1 ,3 6 ;  1 ,54  és 2,2
„ m a s s z iv i tá s ú ”  ré sz e in e k  tö m ö rsé g é re . A  le g n a g y o b b  
z s u g o ro d á s i ü re g e k  1250 C °-on  k e le tk e z n e k .

A  k ís é r le ti  ö n tv é n y e k  k é m ia i ö ssz e té te le  a z  a lá b b i  
h a t á r o k  k ö z t  in g a d o z o tt  :

C =f = 3 ,28  —  3 ,5 9 %  ; Si =  2 ,34  —  3 ,3 1 % , M n =  
=  0 ,45  — 0 ,6 4 % , P  =  0 ,0 6 3  — 0 ,0 9 0 %  ; S =  0,011 —  
—  0 ,0 1 5 % , M g =  0 ,0 6 0  —  0 ,0 9 2 % .

A  k ü lső  h ű tő  v a s a k  h a s z n á la ta  a z  e s e te k  tö b b s é g é 
b e n  le h e tő v é  te sz i a  z s u g o ro d á s i ü re g  és p o ro z i tá s  k i 
k ü s z ö b ö lé s é t,  1 /R o >  75 e s e té n  az  1 ,5 -nél n a g y o b b  
„ m a s s z iv i tá s i  té n y e z ő jű ”  h ő h a lm o z ó d á s i  h e ly e k  n e m  
v o l ta k  tö m ö re k  m é g  v a s ta g  h ű tő  v a s a k  h a s z n á la ta k o r  
sem . A z o ly a n  h ő h a lm o z ó d á s i h e ly e k  tö m ö rsé g e , a m e 
ly e k  „ m a s s z iv itá s i  té n y e z ő je ” e g y n é l k ise b b , e g y o ld a lú  
h ű té s s e l  b iz to s í th a tó .  H a  a  „ m a s s z iv i tá s i  té n y e z ő ” 
1— 1,5, a  z s u g o ro d á s i ü re g  és p o ro z itá s  k ik ü sz ö b ö lé sé re
k é t  o ld a lró l k e ll h ű tő  v a s a t  a lk a lm a z n i.

A  v iz s g á la to k  a l a p já n  a  s z e rz ő k  ö ssz e fü g g és t 
/3 .  ábra) á l l a p í to t ta k  m e g  a  k é to ld a la s  h ű té s h e z  h a s z 
n á l t  h ű tő v a s  v a s ta g s á g a  (<5*) és a z  ö n tv é n y -a la p fa l  
r e d u k á l t  f a lv a s ta g s á g á n a k  a r á n y a  és a  „ m a s s z iv itá s i  
té n y e z ő ”  k ö z ö t t .

E  g ra f ik o n  se g ítsé g é v e l m e g h a tá ro z h a tó  a  h ű tő v a s  
v a s ta g s á g a  e g y o ld a la s  h ű té s  e s e té n  is. E z  e s e tb e n  k a p o t t  
é r té k  k é ts z e re s é t  k e ll  v e n n i .  A  k ü lső  h ű tő v a s a k  h a s z n á 
l a t a  c s a k  0 ,7 — 1,5 k ö z ö t t i  „ m a s s z iv i tá s i  té n y e z ő ” 
e s e té n  h a té k o n y .
Rcsaíi/Rö = 1 , 5  e s e té n  m á r  f e lö n té s e k e t  k e ll a lk a lm a z n i.  
Rcsaíi/Rö =  0 ,7  e s e té n  z s u g o ro d á s i  ü re g  és p o ro z itá s  
n e m  k e le tk e z ik . Г о Ы г М п
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Maglövogépek és tartozékaik
S A B A T K  A oki. m é rn ö k  Z V IL  P ilsen

Az öntödei gépek és berendezések gyártása 
terén a Csehszlovák Szocialista K öztársaságnak 
még nincsenek hagyom ányai. A legutóbbi években 
azonban, m iután az öntödei gépek g yártásá t a 
pilseni V. I. Lenin-m űvekben összpontosították, 
ezen a területen is figyelemreméltó eredm ényt 
sikerült elérni. A Lenin Művek a TECHNO 
EX PO R T  K om plett Ipari Berendezések Kivitelére 
alakult Külkereskedelmi V állalattal együ tt az 
1963. évi V. Brünni Nemzetközi Vásáron m u ta tta  
be azokat, am elyeket a prágai 30. Nemzetközi 
Öntészeti Kongresszus résztvevői is m egtekint
hettek.

A kiállításon b em uta ttak  magkészítő m űhe 
lyek gépesítésére alkalmas berendezéseket is. 
A kiállításon lá tható  volt az AVS 16 P  típusú 
maglövő gép mellyel 16 1 formahomok lőhető 
(1. ábra).

1. ábra. A V S  16 P  típusú  16 literes autom atikus 
maglövőgép

Az AVS típus további gépei 6, 25, 40 és 60 
1-es magok készítésére alkalmasak.

Ezek a gépek különösen erős kivitelűek és a 
lövőfej célszerű kialakítása biztosítja a  magok 
megfelelő minőségét. A géppel 350 X  720 X  (180— 
500) mm maximális m éretű magszekrények lőhe-

tők. A m agszekrényt pneum atikus befogószerkezet 
rögzíti az asztalra. A hossz- és keresztirányú 
asztalhornyok lehetővé teszik a befogószerkezet 
á llítását azok irányába. A befogószerkezet a gép 
tartozéka. A gép m érete : 830 X  1082 mm, m agas 
sága 1888—2208 mm, összsúlya pedig kb. 1700 kg.

A m agszekrény ny itása az OF 630 típusú 
fordító és leemelő géppel történhet. A gép m axi
málisan 630 kg-m al terhelhető. A m agszekrényt 
pofák rögzítik, m ajd  a fordítókeretben való meg
fordítás és vibráló lazítás u tán  a szabaddá vált 
mag a fenéklemezen letolható.

A gép max. 1500X2050 mm m éretű  és min. 
160 mm magasságú magszekrények fordítására 
használható.

A gép m éretei : 1500x2050 mm, magassága 
900 mm, súlya 1800 kg. A gép ciklusideje 40 
másodperc, energiaszükséglete 2,5 kW.

H a a m agszekrény ny itására  az OF 630 
típusú  gép technológiai okokból nem alkalmas pl. 
egyedi vagy kis sorozatú magok esetén, akkor a 
nyitás vibráló asztalon történhet. A magszekrény 
a maggal együ tt a vibráló görgőzött asztalra 
kerül. A görgős pálya lesüllyesztése u tán  a m ag 
szekrény felfekszik az asztallapra hegesztett bor 
dákra. Az egyidejűleg bekapcsolt v ibrátor meg
könnyíti a magszekrény nyitását.

Az asztallap m érete : 820 X  650 mm, az asztal 
magassága 700 mm, max. terhelése 200 kg.

A gépesített m agkészítést könnyítik meg a 
szállítás és m ozgatás gépi berendezései. Ilyen a 
forgóasztal, melyen m egváltoztatható  a  mag 
szekrény görgőpályás szállítási iránya és a m agas 
ság-kiegyenlítő készülék. Terhelhetőségük max. 
200 kg. A forgóasztal 90°-os irányváltoz ta tást tesz 
lehetővé és pneum atikus m űködtetésű.

Pneum atikus m űködtetésű a mag szállítási 
irányának függőleges m egváltoztatására szolgáló 
berendezés is, mely 120—300 mm görgőosztású és 
lehetővé teszi a  magszekrénynek vagy m agnak a 
görgőpályáról egy más szintű görgőpályára való 
átemelését.

így  az kényelm esen átto lha tó  a melléksza 
kaszra.

E zeket a gépeket egészíti ki a magasság 
kiegyenlítő készülék, amelynek segítségével két 
görgőpályának, illetőleg a  maglövő gép görgős 
pályájának és asztalának magasságkülönbsége 
egyenlíthető ki.

A készülék kézi vezérléssel 700—1050 mm 
között szabályozható.
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K ülfö ld i h írek

Anglia  v a s ö n tv ó n y te rm e lé s é t  1 9 6 2 -b en  a  s ta g n á lá s  
je lle m e z te  : a z  ö sszes ö n tv é n y te rm e lé s  7 ,4 % -k a l v o l t  
k e v e s e b b  m in t  1 9 6 1 -b en . T e rm e lé s n ö v e k e d é s  c s a k  a z  
a u tó -  és t r a k to r g y á r tó  ip a r b a n  v o l t  é s z le lh e tő .

A n g lia  v a s ö n tv é n y te rm e lé s e  (eze r to n n á b a n )

1957 1960 1961 1962

N y o m ó csö v ek  és cső idom ok  
É p ü le ts z e re lv é n y e k , h á z ta r -

532 558 499 479

tá s i  és fo g v a sz tá s i c ik k ek 565 560 573 555
K o k illá k  és a lap lem eze k  . . 434 540 462 380
V a sú ti  ö n tv é n y e k  ............. 344 260 273 196
A u tó ip a r i ö n t v é n y e k ......... 364 558 453 465
T ra k to r  ö n tv é n y e k  ...........
G é p g y á rtá s  ö n tv é n y e i

156 205 242 255

S zerszá m g é p ek  ............... 204 194 198 179
M ezőgazd . g ép ek  ...........
V as- és a c é lm ű v e k  (hen-

47 57 56 54

gerek  is) ..........................
T e x tilg é p e k  és ta r to z é -

155 148 144 125

k a ik  ................................... 101 108 107 93
T e n g e r é s z e t ......................
V illam os g ép ek  és szerel-

77 60 57 48

v é n y e k  .............................. 131 122 122 111
E g y é b  g é p g y á r tá s  ......... 419 392 412 375

Ö sszes g é p g y á r tá s  .............
T isz tító szem c se , egyéb

1134 1081 1096 985

ö n tv ..................................... 186 206 208 210
ö ssz e se n  ...................... 3715 3968 3806 3525

In d e x  (1954 =  100) ----- 99,3 106,0 101,7 94,2

A  k ö z v e tle n  v a s ö n tv é n y e x p o r t  1 9 6 2 -b en  az  ö ssz es  
te rm e lé s  é r té k é n e k  7 ,5 % -a  v o l t  : fő leg  cső , s z e le p h á z  
és c ső id o m .

1 9 6 1 -tő l 1966-ig  a  v a s ö n tv é n y te rm e lé s  é v i 4 % -o s  
n ö v e k e d é s é v e l s z á m o ln a k , a z a z  1 9 6 6 -b an  k b . 4 ,3  m illió  
to n n á v a l .  E z  a  je le n le g i ö n tö d e i k a p a c i tá s s a l  b iz to s í t 
h a tó .

(F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1963. a u g . 8.)
G. M .

Csehszlovákiában villam osipari vasöntvények g y á r 
t á s á r a  az  u tó b b i  é v e k b e n  k é t  je le n tő s ,  e rő s e n  g é p e s í 
t e t t  ö n tö d é t  h e ly e z te k  ü z e m b e , m in d k e t tő  a  ,,M o- 
r a v a s k é  e le k tro te c h n ic k é  z á v o d y ”  (M E Z ) ip a r i  e g y e 
sü lé sh ez  ta r to z ik .  Y s e t in b e n  az  ö n tv é n y e k e t  e rő se n  
g é p e s í te t t ,  s ő t  a u to m a t iz á l t  r e n d s z e r re l  h o m o k fo rm á b a n , 
a  M o h e ln ice -i ö n tö d é b e n  p e d ig  m a jd n e m  k iz á ró la g  k o - 
k illa ö n té s s e l á l l í t j á k  elő . A  k é t  ü z e m  je lle m z ő  a d a ta i  :
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A z ö n tö d e  k a p a c i tá s a  t / é v  . .  . 15 0 00 15 000
A z ö n tv é n y e k  á t la g o s  s ú ly a

k g /d b  ......................................... k b . 14 k b . 1,7
A z ö n tö d e  b e é p í te t t  te r ü le te  m 2 5000 I8 6 0
A z ö n tö d e  p r o d u k t ív  te r ü le te  m 2 1300 750
M u n k á s lé ts z á m , fő  ..................... 360 178
G y á r tá s i  ö n k ö lts é g  K c s /k g  k b . 1,80 k b . 0 ,97
T e rm e lé k e n y sé g , t / f ő ,  é v ......... 40 85
A  p r o d u k t ív  te r ü le t

k ih a s z n á lá s a , t / m 2, é v ......... 3 8
ö s s z e s  b e ru h á z á s i  k ö lts é g ,

m illió  K c s .................................. 46 ,4 28,7
E b b ő l  ö n tö d e i b e ru h á z á s ,

m illió  K c s .................................. 36 ,0 19,2
a) é p íté s , m illió  K c s .............. 13,0 4,9
b) g ép i b e re n d e z é s , m illió  K c s 23,0 14,3

A  b e ru h á z á s i  k ö lts é g
m e g té rü lé se , é v ......................... 4 ,5 1,0

S lé v á re n s tv í ,  1963. é v i 1. s z á m  4 . o ld :
Cs. M .

Lengyelországban bővítik az Ursus traktorgyárat, 
m e ly n e k  k a p a c i tá s a  e z u tá n  e lé ri a  le g n a g y o b b  e u ró p a i 
t r a k to r g y á r a k é t .  F o n to s s á g  te k in te té b e n  e lső  f e la d a t  
eg y  ú j ö n tö d e  é p í té s e  és a  m eg lev ő  k o rs z e rű s í té s e . A z 
ú j ö n tö d é t  ö n m ű k ö d ő  g é p e k k e l s z e re lik  fe l, m e ly e k  
k o n v e jo ro k k a l és e le v á to ro k k a l  k ie g é s z ítv e  n é g y  ö n 
m ű k ö d ő  g é p s o r t  k é p e z n e k . A  le g fo n to s a b b  m ű v e le te k e t  
a u to m a t iz á l já k ,  íg y  a  h o m o k e lő k é s z íté s t ,  f o rm á z á s t ,  
fo rm a ö s s z e ra k á s t ,  ö n té s t ,  ü r í t é s t  és ö n tv é n y t i s z t í t á s t ,  
A  n é g y  ö n m ű k ö d ő  g é p s o r  m in d e g y ik é t  ö t  d o lg o z ó  
m ű k ö d te t i .

A z ú j ö n tö d e  E u r ó p a  e g y ik  le g k o rs z e rű b b  lé t e s í t 
m é n y e  lesz , t e r v e z e t t  é v i te rm e lé s e  70 000  to n n a  ö n t 
v é n y . A  k ís é r le ti  ü z e m e t  1 9 6 6 -b en  k e z d ik  m eg , e z u tá n  
a  m á r  m eg lev ő  ö n tö d e  k o r s z e rű s í té s é t  k e z d ik  el.

F o u n d ry  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. fe b r . 20.
G. M .

A Német Szövetségi Köztársaság öntvénytermelése 
az  1963. é v b e n  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  a la k u l t  ( to n n á b a n )  :

V a s ö n tv é n y  3 319 786
A c é lö n tv é n y  300 246
T e m p e rö n tv é n y  238 536
S ta h l u n d  E ise n , 1964. ja n .  30.
A  svéd kormány  b e je le n te t te ,  h o g y  a  sv é d  v a s -  

és a c é l ip a r  a  k ö v e tk e z ő  10— 15 é v b e n  m e g k é ts z e re z i 
te rm e lé s é t .  A z é r c b á n y á k  és a c é lm ű v e k  e lő re lá th a tó la g  
m á r  1 9 6 5 -b en  k b . 2 7 % -k a l fo g n a k  tö b b e t  te rm e ln i ,  
m in t  1 9 6 0 -b an .

S ta h l  u n d  E ise n , 1964. ja n .  30 . G. M .

A z Osztrák Öntészeti Intézet és a  Bányászati Főiskola  
Öntödei Tanszéke ez  é v  á p r il is  9— 11. k ö z ö t t  L e o b e n b e n  
t a r t o t t a  ö n tö d e i k o n fe re n c iá já t .  E z  a lk a lo m m a l ü n n e p ü k  
m eg  az  ö n té s z e t i  I n t é z e t  10 év e s  f e n n á llá s á t .

G iessere i, 1964. fe b r .  20. G. M .

A  nehézfém öntvénytermelés az N S Z K -b a n  1948—  
1962-ig . A z 1936-os te rm e lé s t  a la p u l  v é v e  (1 0 0 % ) a z  
1962. év i n e h é z fé m  ö n tv é n y te rm e lé s  7 4 2 %  (1. táblázat).

1. táblázat

É v T erm e lé s , t 1 9 3 6 = 1 0 0 %
V á lto z á s  az  

előző  é v h e z  v i 
s z o n y ítv a ,  %

1936 21 000 100
1948 19 500 93 —

1949 20 000 95 +  3
1950 30 0 00 143 +  50
1951 42 400 202 +  41
1952 47 400 226 +  12
1953 53 100 253 +  12
1954 69 000 329 +  30
1955 88 900 423 +  29
1956 88 350 421 —  1
1957 91 430 435 +  3
1958 99 000 471 +  8
1959 117 550 560 +  19
1960 150 700 718 +  28
1961 152 300 726 +  1
1962 155 860 742 +  2

A  könnyűfém  öntvénytermelés 1961- és 196 2 -b en  
a  2. táblázatban l á th a tó

2. táblázat

Ö tv ö z e t
1961 1962

t 0//0 t %

A lu m ín iu m ö tv .
M a g n é z iu m ö tv .

125 984 
26 330

82,7
17,3

125 452 
30 408

80.5
19.5

Ö s s z e s e n ......... 152 314 100,0 155 860 100,0

A  könnyűfémöntvények megoszlása a z  öntési módok 
szerint a  3. táblázatban l á th a tó
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3. táblázat

Ö n té s i m ó d
A lu m ín i- M agnézi- K ö n n y ű -
u m ö tv . ,

0//0

u m ö tv . ,
0//0

fém  ösz- 
sz e se n ,%

H o m o k ö n té s  .................... 21,0 2,0 17,3
K o k illa ö n té s  .................... 52,2 4,5 42,9
P ö rg e tő ö n té s  .................. 0,2 — 0,2
N y o m á s o s  ö n té s  ........... 25,8 93,5 39,0
K e ttő s fé m  ö n té s  ........... 0,8 — 0,6

A lu m ín iu m , 1963. 39. é v f . (1963) 4.< s z á m , 276. 
o ld a l E . Gy.

Görögországban 1963. á p r il is  7 -én  l e t e t t é k  az  a l a p 
j a i t  a z  első g ö rö g  alum lnium kohón a k .  A  k o h ó  3 óv  a l a t t  

é r i e l te l je s  te rm e lé s é t .  A z első  é v b e n  200 000  t  a lu m í-  

n iu m o x id o t  és 6? 000  t  a lu m ín iu m o t te rm e l.  A  k ö v e t 

k ező  é v e k b e n  a  te rm e lé s é t  m e g k é ts z e re z i. A z a lu m ín i 
u m o t  s a j á t  b a u x i tb ó l  á l l í t j á k  elő . A  b a u x i to t  e d d ig  
fő leg  az  N S Z K -b a  e x p o r tá l tá k ,  a m it  a  s a j á t  te rm e lé s  
b e in d í tá s a  u t á n  e rő se n  c s ö k k e n te n i fo g n a k , a m i az  

N S Z K  a lu m ín iu m ip a r á t  é r z é k e n y e n  é r in te n i  fo g ja .

A lu m ín iu m , 39. év f. (1963) 5. s z á m , 339. o ld .

E. Gy.

Szakosztályi h írek

A Fém öntő Szakcsoport életéből
N é g y  é v e  a n n a k ,  h o g y  az  E g y e s ü le t  E ln ö k sé g e  

e lfo g a d ta  a  f é m ö n tő k  ja v a s l a t á t ,  h o g y  az  Ö n tö d e i 
S z a k o s z tá ly o n  b e lü l F é m ö n tő  S z a k c s o p o r t  lé te s ü ljö n . 
E z z e l a  fé m ö n tő k n e k  e g y  rég i, jo g o s  v á g y a  te le je s ü l t ,  
m e r t  m in d e n k i é re z te ,  h o g y  e g y  ö sszefogó  s z e rv re  s z ü k 
ség  v a n .  U g y a n is  a  s z é ts z ó r ta n  d o lg o zó  fé m ö n tő k  
te l je s e n  m a g u k ra  v o l ta k  u ta lv a ,  h a  b á rm ily e n  n e h é z 
séggel á l l t a k  sz e m b e n . N e m  v o lt  o ly a n  sz e rv , a m e ly tő l 
a k á r  sz a k m a i,  a k á r  m á s  v o n a lo n  t á m o g a tá s t  k a p h a t t a k  
v o ln a .

A  s z é ts z ó r ts á g  m á s ik  h á t r á n y a ,  h o g y  az  eg y e s  fé m 
ö n tö d é k  n e m  k é p v is e l te k  o ly a n  s ú ly t ,  a m e ly e t  fo n to s  
sz e re p ü k  és n a g y  g a z d a s á g i é r té k ü k  m ia t t  jo g o s a n  m e g 
k ö v e te lh e t te k  v o ln a . P e d ig  n e m  k é tsé g e s , h o g y  a  n é p 
g a z d a s á g n a k  n a g y o n  é r té k e s  és  d r á g a  a la p a n y a g a i t  
d o lg o z z á k  fe l. N e m  le h e t  k ö z ö m b ö s  t e h á t ,  h o g y  e z e k e t a  
d r á g a  a n y a g o k a t  h o g y a n  és m ily e n  v e s z te sé g g e l h a s z 
n á l já k  fel.

Az is  is m e re te s ,  h o g y  a  f é m ö n tö d é in k  n a g y  ré sz e  
n e m  fe le l m e g  a  k o rs z e rű  k ö v e te lm é n y e k n e k . E z e n  a  
v o n a lo n  is  n a g y o n  so k  a  te n n iv a ló .

A  F é m ö n tő  S z a k c s o p o r t  m e g a la k u lá s a k o r  a  f e n t i  
cé lo k  é rd e k é b e n  sz ép  m u n k a  in d u l t  m e g  és az  e r e d m é 
n y e k  m e g  is m u ta tk o z ta k .  A z u tó b b i  id ő b e n  a z o n b a n  a  
s z a k c s o p o r t  m u n k á ja  la n y h u l t  a  v e z e tő  t i t k á r  b e te g sé g e  
m ia t t ,  a k i  é p p e n  e z é r t  le  is k ö s z ö n t tis z ts é g é rő l.  S z ü k 
ség essé  v á l t  ú j s z a k c s o p o r t  v e z e tő sé g  v á la s z tá s a .

A  le m o n d o t t  t i t k á r  h e ly é b e  a  F é m ö n tő  S z a k c s o p o r t 
h á ro m  sz e m é ly b ő l á lló  ú j v e z e tő s é g e t v á la s z to t t .  E r r e  
a z é r t  v o l t  sz ü k ség , m e r t  a  F é m ö n tő  S z a k c s o p o r t  m u n 
k á já n a k  in te n z ív e b b é  té te le  n a g y  m u n k á v a l  j á r ,  a m it  
eg y  sz e m é ly  n e m  t u d  e lv ég e zn i. A  m e g v á la s z to t t  
ú j s z a k c s o p o r t  v e z e tő sé g  e g y  fő  e ln ö k b ő l, e g y  fő  n eh éz- 
fé m ö n té s z e ti  t i t k á r b ó l  és eg y  fő  k ö n n y ű fé m ö n té s z e ti  
t i t k á r b ó l  á ll. A z e ln ö k i te e n d ő k  v ég z ésé re  Ernád Gyula, 
o k i. k o h ó m é rn ö k ö t ,  n e h é z fé m  v o n a lra ,  Óváry László 
o k i. k o h ó m é rn ö k ö t ,  k ö n n y ű fó m ö n té s z e tte l  k a p c s o la to s  
t i t k á r i  te e n d ő k  v ég z ésé re  p e d ig  T arján Béla  o k i. k o h ó - 
m é rn ö k ö t  je lö l té k  és  v á la s z to t tá k  az  é r te k e z le te n  je le n 
lé v ő k . A  v á la s z tá s t  a  S z a k o s z tá ly  s z ű k e b b  v e z e tő ség e  
jó v á h a g y ta .

A z ú j v e z e tő sé g  első  lép ése  az  v o lt ,  h o g y  az  ö n tö d é k  
m ű s z a k i v e z e tő i t  f. é v i f e b r u á r  h ó  2 0 -ra  ö s s z e h ív ta ,  i t t  
b e m u ta tk o z o t t  és k é r te  a  m ű s z a k i v e z e tő k e t ,  h o g y  tá m o 
g a s s á k  a  s z a k c s o p o r t  m u n k á já t .  A  s z a k c s o p o r tn a k  az  a  
c é lja , h o g y  az  ö n tö d é k n e k  m in d e n  s e g íts é g e t m e g a d jo n , 
a m i tá r s a d a lm i  e g y e s ü le te n  k e re s z tü l  le h e tség es . Az 
e g y e s ü le ti  m u n k á t  n a g y o n  e lő se g íte n é , h a  a  m ű s z a k i 
v e z e tő k  az  ö n tö d é k b e n  ö s s z e k ö tő k e t je lö ln é n e k  k i, a k ik  
f é lé v e n k é n t e lő re  m e g k a p já k  a  p ro g ra m o t,  n y i lv á n 
t a r t j á k  a  v á l la la to n  b e lü l a z o k a t ,  a k ik  a  s z a k c s o p o r t  
m u n k á já b a n  r é s z tv e h e tn e k ,  a k t iv iz á l j á k  a  ta g o k a t  és 
ö s s z e g y ű jt ik  a  f é m ö n tö d e i p r o b lé m á k a t .

A  je le n le v ő  m ű s z a k i v e z e tő k  az  a lá b b i  ö s s z e k ö tő k e t 
je lö l té k  k i, a z o n b a n  ez a  lé ts z á m  m é g  n e m  te lje s ,  m e r t  
az  ü lé se n  n e m  m in d e n  ü z e m  k é p v is e l te t te  m a g á t .

Gyurica István  M e ta llo c h e m ia ,
Horváth Géza S z é k e s fe h é rv á ri F ó m ö n tö d e ,
Im re János  D u g a t ty ú -  és C s a p á g y ö n tö d e ,
Karácsonyi Károly  C sepel F é m m ű , N e h é z fé m 

ö n tö d e ,

K osnyák K álm án  Q u a li tä t ,
M olnár János  M O F É M  b p .- i  g y á re g y sé g e , 
Solymosi Tibor K is m o to r  és G é p g y á r,
Tam ási Károly  G a m m a ,
H ajas Sándor C sep e l F é m m ű , K ö n n y ű fé m ö n tö d e .  
E z e n  az  ü lé se n  az  ú j v e z e tő sé g  is m e r te t te  c é lk i tű 

z é se it ,  a m e ly n e k  fő b b  p o n t ja i  :
A  f é m ö n tö d é k  s z o ro s a b b  ö ssze fo g ása ,
a  to v á b b k é p z é s  le h e tő s é g e in e k  m e g v iz s g á lá sa ,
m u n k a b iz o t ts á g o k  lé tre h o z á s a ,
e lő a d á s o k  és k lu b n a p o k  ren d e zése ,
b e l- és k ü lfö ld i  t a p a s z ta l a tc s e r é k  sz e rv ez ése .
A  h o z z á s z ó lá so k b ó l m e g á l la p í th a tó  v o l t ,  h o g y  a  

je le n le v ő k  a  p ro g ra m m a l e g y e té r te t te k  és a z t  tö b b  
é r té k e s  ja v a s l a t t a l  k i  is  e g é s z í te t té k .  T ö b b e k  k ö z ö t t  
ja v a s o l tá k ,  h o g y  a  F é m ö n tő  S z a k c s o p o r t k a p c s o ló d jé k  
b e  a  s z a k m u n k á s  k é p z é s b e  ; a  s z a k e lő a d á s o k  le h e tő le g  
f i lm b e m u ta tó v a l  le g y e n e k  ö ssz e k a p c so lv a  ; a  g y a k o r 
l a t i  ö n tő k  ré sz é re  le g y e n  e g y  ö n tő  fo ly ó ir a t  v a g y  le g 
a lá b b  e g y  o ld a l a z  Ö N T Ö D É -b e n . K é rd ő ív e k e t  k ell 
k ib o c s á ta n i  a  ta g o k h o z , m u n k a b iz o t ts á g o k a t  kell 
s z e rv e z n i, lé p é s e k e t k e ll  te n n i  a  fé m ö n té s z e ti  k u ta t á s  
lé tr e h o z á s á ra .  K o n k ré t  j a v a s l a t  s z ü le t e t t  a  K o k illa  
m u n k a b iz o t ts á g  és a  F ó m ö n tö d e  fe jle sz té s i m u n k a b iz o t t 
s á g  sü rg ő s  lé tre h o z á s á ra .

A  f e b r u á r  20-i é r te k e z le te n  e lh a n g z o t ta k  a l a p já n  a  
c s o p o r t  v ez e tő sé g e  k é rd ő ív e k e t  b o c s á to t t  k i,  a m e ly e k  
a l a p já n  a  k ív á n s á g o k a t  f ig y e le m b e  v é v e  ö s s z e á l l í to t ta  
a  fé lé v es  p ro g ra m o t.

A  K o k illa  m u n k a b iz o t ts á g  a la k u ló  ü lé s é t  m á rc iu s  
5 -ón  t a r t o t t a .

A  b iz o t ts á g  e ln ö k e  : Komáromy Lajos o k i. g m . 
t i t k á r  : Tarján Béla, ta g o k : Solti M árton, Im re János, 
Maréchal Károly, Lente Gábor, Óváry László, Szabó 
József, K osnyák K álm án, Décsey Árpád, Pató Rafael.

A  K o k illa  m u n k a b iz o t ts á g  f e la d a ta  a  f o n to s a b b  
fé m ö n tö d é k b e n  a n n a k  m e g v iz s g á lá sa , h o g y  m ily e n  
h o m o k b a  f o rm á z o t t  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k e t  le h e tn e  
a  g a z d a s á g o s a b b  k o k illa ö n tó s s e l k é s z íte n i.

A  m u n k á t  a z  a d a to k  g y ű jté s é v e l m e g  is  k e z d té k .  
A  K G M  ré sz é rő l a  k o n k r é t  f e la d a to t  L e n te  G á b o r  m e g 
a d t a  a  b iz o t ts á g n a k ,  a m e ly n e k  k id o lg o z á s a  f o ly a m a t 
b a n  v a n .

A  m á s ik  m u n k a b iz o t ts á g ,  a z a z  a  F é m ö n tö d e  f e j 
le sz té s i b iz o t ts á g  m á rc iu s  12-ón Szilágyi Ivá n  o k i. k m . 
v e z e té sé v e l a l a k u l t  m e g  és  az  u g y a n c s a k  L e n te  G á b o r  
o k i. gm .-tcil k a p o t t  f é m ö n tö d e i t á v la t i  fe jle sz té s i te rv e k e n  
d o lg o z ik .

F é m ö n tö d e i  fe jle s z té s i  m u n k a b iz o t ts á g  ta g ja i  : 
Óváry László ( t i tk á r ) ,  Solti M árton, Rösner Béla, P ilissy  
Lajos dr, Lenle Gábor, H ajas Sándor, Pádár Béla.

A  F é m ö n tő  S z a k c s o p o r t  v ez e tő sé g e  a  m á rc iu s  10-én  
t a r t o t t  m e g b esz é lé se n  e lő k é s z í te t te  a  m u n k á t .  A z első 
k lu b n a p o t  á p r i l is b a n ,  a z  első  e lő a d á s t  p e d ig  m á ju s b a n  
t a r t o t t á k .

A  v e z e tő s é g  a  k lu b n a p o k  p r o g ra m já b a  m in d ig  k é t  
té m a k ö r t  k ív á n  fe lv e n n i,  a m e ly e k  k ö z ü l a z  e g y ik  a  n e 
h éz fém -, a  m á s ik  p e d ig  a  k ö n n y ű fé m ö n té s z e t  k ö ré b ő l 
a d ó d jé k .  A z e lő a d á s o k  le h e tő le g  o ly a n o k  le g y e n e k , h o g y  
a z o k  sz é le seb b  k ö r t  é rd e k e lje n e k .
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Üzemi hírek

A K O M  M ű sz ak i T á jé k o z ta tó  és P r o p a g a n d a  

I n té z e te  (K G M  M T P I)  a  C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k e t 
je lö lte  k i  b á z is  v á l la l a tn a k  az  ö n tv é n y g y á r tá s i  t a p a s z 

t a la to k  á t a d á s á r a .

A  t a p a s z ta l a t á t a d á s  t á r g y á t  o ly a n  ú j te c h n o ló g ia i  

e l já r á s o k  és k o rs z e rű  b e re n d e z é s e k  k é p e z ik , a m e ly e k e t 

a z  ü z e m b e n  is  b á rm ik o r  m e g  le h e t  te k in te n i .

A z e g y ü t tm ű k ö d é s  a l a p já n  tö b b  k ö zö s  r e n d e z v é n y t  

b o n y o l í t o t tu n k  le  : 1963. a u g u s z tu s  15-én  a n k é t

k e re té b e n  a  m a g lö v ő  g é p e k k e l és h a s z n á la tu k k a l ,  

v a la m in t  a  c e m e n tfo rm á z á s  t a p a s z ta l a ta iv a l  is m e r k e d e t t  

m e g  15 v á l l a l a to t  k ép v ise lő  tö b b  m in t  ö tv e n  s z a k e m b e r . 

A  r é s z tv e v ő k  az  i s m e r te t e t t  k é rd é s e k  d o k u m e n tá c ió já t  
k éz h ez  k a p tá k ,  a m e ly e t  a  K G M  M T P I  Ízléses k iv ite lb e n  
k é s z í te t t  e l. E g y ö n te tű  v o lt  a z  a  v é le m é n y , h o g y  h a s o n ló  
re n d e z v é n y e k  a  b e lfö ld i ta p a s z ta la tc s e r e  h a tá s o s  e s z 

köze i.

A z M T P I-v e l k ia l a k í to t t  k a p c s o la t  to v á b b fe j le s z 

té s e k é n t  k é s z ü lt  e l a z  1964. é v i t a p a s z ta l a t á t a d á s  
m u n k a te r v e ,  a m e ly  s z e r in t  n e g y e d é v e n k é n t  a  k ö v e tk e z ő  
t é m á k a t  i s m e r te t jü k  és m u ta t j u k  b e  a n k é t  k e re té b e n  :

1. M ű a n y a g m in ta  és m a g s z e k ré n y k é s z íté s  I I .  19.

2. Ö n tv é n y  t i s z t í t á s  g é p e s í t é s e .........  V . h ó

3. K o n v e jo ro s  fo rm á z á s  fe lsze rszá -

m o z á s a ................................................V i l i .  hó

4. V a s ö n tv é n y e k  j a v í tá s a  ................  X I .  h ó

FF

K O R S Z E R Ű  T E C H N O L Ó G I Á K  
Д C S E P E L I  V A S -  É S  A C É L -
Ö N T Ö D É K B E N

1

A z a n k é to n  a  r é s z tv e v ő k  m e g k a p já k  a  té m á k  le ír á 

s á t  a  C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k  Ig a z g a tó s á g a  és az  
Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  C sep eli C s o p o r tja  k ia d á s á b a n  

n e g y e d é v e n k é n t m e g je len ő  „ K o rs z e rű  te c h n o ló g iá k  a  

C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k b e n ” c ím ű  s o ro z a t eg y -e g y  

s z á m a k é n t .  E z  a  k ia d v á n y  r o ta p r in t  e l já rá s s a l  k é szü l 

és b o r í tó  la p ja  az  1. ábrán l á th a tó .  A z első  s z á m  1964. 
f e b r u á r  15 -én  je le n t  m e g  és az  é rd e k lő d ő k  re n d e lk e z é 
sé re  b o c s á to t tu k .  ( A szerkesztő megjegyzése: A  s o ro z a t
1. s z á m á b a n  m e g je le n t k é t  k ö z le m é n y t h a s o n ló  s z ö v e g e 

z é sb e n  az  Ö n tö d é b e n  is m e g je le n te t tü k  : L . o t t  1964. 

év i 2. s z á m  39— 45. o ld . és 1964. é v i 1. s z á m  18— 19. 
o ld .)  E  k ia d v á n y s o ro z a t  eg y es  sz á m a i a  f e n t i  fő  té m á k o n  
k ív ü l a z  a lá b b i  k é rd é s e k k e l is fo g la lk o z n a k  :

1. N a g y  b e fo g a d ó k é p e s sé g ű  sa la k fo g ó s  ö n tő d o b  

h a s z n á la ta .

2. E lő n y ö s  tá p fe j  k ia la k í tá s o k  g é p e n  fo rm á z o t t  

ö n tv é n y e k e n .

3. A  te c h n o ló g ia i  e lő k é sz íté s  re n d sz e re .
4 . V ízü v e g es  fo rm á z á s  fe lü le ti  s z á r í tá s s a l .
5 . F o r ró  sze les  k u p o ló .
6. F o rg á c so lá s i r á h a g y á s o k  c s ö k k e n té se .

Vörös Árpád

M őanyagm inta cs magszekrény készítési ankét Csepelen

A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  C sepeli 
C s o p o rtja  1964. f e b r u á r  19-én  m ű a n y a g m in ta  és —  m a g 

s z e k ré n y  k é s z íté s i a n k é to t  r e n d e z e t t  a  C sepel V as- és 

F é m m ű v e k  M ű sz ak i K lu b já b a n .

A z a n k é to n  az  o rsz á g  k ü lö n b ö z ő  ré sz éb ő l —  ö ssze 

se n  15 v á l la la t tó l  és in té z m é n y tő l  —  m in te g y  50 

m ű sz a k i és g a z d a s á g i s z a k e m b e r  v e t t  r é sz t.

Kálm án Lajos a  C sepeli V as- és A có lö n tö d ék  
fő m é rn ö k e  ü d v ö z ö lte  a  m e g je le n te k e t  és n é h á n y  s z ó b a n  
m é l t a t t a  az  a n k é t  je le n tő s é g é t.  E z u tá n  Varga e t .  a  

T e c h n o ló g ia i O s z tá ly  d o lg o z ó ja  rö v id  b e s z é d b e n  is m e r 

t e t t e  a  m ű a n y a g m in ta  és -m a g s z e k ré n y  k é s z íté s b e n  

e lé r t  e d d ig i e re d m é n y e k e t,  v a la m in t  a  to v á b b i  te r v e k e t  

és f e la d a to k a t .

A z e lő a d á s  u t á n  a  r é s z tv e v ő k  h á ro m  c s o p o r tb a n  
m e g te k in te t té k  a  C sepeli V as- és A có lö n tö d é k  2. sz. 
V a s ö n tö d é jé b e n  a  m ű a n y a g m in tá k k a l  tö r té n ő  g y á r tá s t ,  

a  g é p e s í te t t  m a g k é sz íté sh e z  h a s z n á l t  m ű a n y a g  m ag - 

s z e k ré n y e k e t,  v a la m in t  a  M in ta k é s z ítő  ü z e m b e n  a  

m in ta -  és m a g s z e k ré n y  k é s z íté s t .

E b é d  u t á n  a  r é s z tv e v ő k  a  M ű sz ak i K lu b b a n  v i tá v a l  

f o ly ta t t á k  a  p ro g ra m o t.

T ö b b  fe lszó la ló  m o n d ta  e l é s z re v é te le it ,  t a p a s z t a 

l a t a i t  és j a v a s l a to t  t e t t  a  m ű a n y a g  m in ta k é s z í té s  

to v á b b i  fe jle sz té sé re .

K ü lö n ö s  é lé n k  é rd e k lő d é s  n y i lv á n u l t  m eg  a  m in ta -  

ja v í tá s ,  v a la m in t  a  v á k u u m o s  e l já r á s  i r á n t .

A  r é s z tv e v ő k  h a s z n o s n a k  t a l á l t á k  az  ily e n  je lle g ű  
ta p a s z ta l a tc s e r é t  és e l ism eré sse l n y i la tk o z ta k  a  m ű 
a n y a g  m in ta k é s z ító s b e n  C sep elen  e lé r t  e re d m é n y e k rő l.

Magos Katalin
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Egyesületi h írek

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  m e g a la k í to t ta  a z  „Üzem- 
szervezési M unkabizottságot". L é t re h o z á s á t  az  ö n tö d é k  
sz e rv ez ésé v e l k a p c s o la to s a n  fe lm e rü l t  s z e rv ez és i p r o b 
lé m á k  t e t t é k  szü k ség essé .

A  M u n k a b iz o t ts á g  a la k u ló  ü lé s é t  f e b r u á r  27 -én  
t a r t o t t a ,  a m e ly e n  az  L K M , D u n a i  V a sm ű , G A N Z - 
M Á V A G , C sep eli V as- és A c é lö n tö d é k , W ilh e lm  P ie c k  
V ag o n - és G é p g y á r, Ö n tö d e i V á lla la t ,  K G M  I p a r g a z 
d a s á g i és Ü z e m sz e rv e z é s i I n t é z e t  ö n tö d e i  sze rv ez és i 
m u n k á v a l  m e g b íz o t t  k ép v ise lő i v e t t e k  r é s z t .

A z ü lé s t  a  s z a k o s z tá ly  t i t k á r a ,  Vörös Árpád  n y i 
t o t t a  m eg . I s m e r te t t e  a z  e g y e s ü le ti  m u n k á t  és e b b e n  
a  m u n k a b iz o t ts á g o k  sz e re p é t,  m a jd  a  b iz o t ts á g  m u n 
k á já n a k  p r o g r a m já t  v i t á r a  b o c s á to t ta .  A  ré s z tv e v ő k  
a v i t a  a l a p já n  m e g á l la p o d ta k ,  h o g y  a  m u n k a  g e r in c é t

a  te rm e lé s i r á n y í tá s  k é rd é se  k ép e z i. E lső  lé p é sb e n  a  
re n d e lé s i  f o ly a m a to t  d o lg o z z á k  k i, m e g h a tá ro z v a  az  
ö n tö d e i  v á l la l a to k b a n  k ö v e te n d ő  ir á n y e lv e k e t .

A  b iz o t ts á g  h a v o n ta  re n d s z e re s e n  ü lé s t  fo g  t a r t a n i ,  
a m e ly e n  e g y ré s z t  a  k é t  ü lé s  k ö z ö t t i  m u n k á t  i s m e r te t ik  
és v i t a t j á k  m e g , m á s ré s z t  a  k ö v e tk e z ő  ü fésig  v é g z e n d ő  
f e la d a to k a t  tű z ik  k i.

A  r é s z tv e v ő k  m e g b íz ó ju k  n e v é b e n  ö rö m m e l ü d v ö 
z ö l té k  a  m u n k a b iz o t ts á g  l é t r e jö t t é t .  S z e r in tü k  ez a  
b iz o t ts á g  h a s z n o s  m u n k á t  v é g e z h e t,  a m i ig e n  je le n tő s  
lé p é s t  je le n th e t  az  ö n tö d é k  sz e rv e z é s i p ro b lé m á in a k  
m e g o ld á s á b a n .

A  m u n k a b iz o t ts á g  t i t k á r á n a k  Szentesi Qfibort v á 
l a s z to t t á k  m eg . Sz. 0 .

H írek

A G TI  és K G M  M T P I  á l t a l  k ia d o t t  Gépipari 
Technológiai Tájékoztató I I I .  év f. le g u tó b b i,  7. s z á m a  
,,öntészet” c. fü z e té b e n  m e g je le n t fo ly ó ira t-c ik k  k iv o 
n a to k  —  m e ly e k  az  e r e d e t i  c ik k e k  e lo lv a s á s á t  h e ly e t t e 
s í te n i  t u d j á k  —  a  k ö v e tk e z ő k  :

1. 6 2 1 .7 4 .0 0 1 .1 4 :0 6 1 .3 . A z ö n tö d é k  és ö n tö d e g y á ra k  
s z a k o s ítá s á ró l  és te rv e z é s é rő l t a r t o t t  m ű s z a k i - tu d o 
m á n y o s  é r te k e z le t  t a p a s z ta l a ta i .

2. 621 ,7 4 5 .3 4 2 -6 2 . A z o lv a s z tá s i  fo ly a m a t  a u to m a t iz á 
lá sa  fo ly a m a to s  ad ag o lásé i k u p o ló k e m e n c é b e n .

3. 6 2 1 .7 4 :6 2 1 .9 . N eh é z  s z e r s z á m g é p ö n tv é n y e k  g y á r t á 
s á n a k  fo rm á z á s i és ö n té s te c h n ik a i  p ro b lé m á i.

4. 621 .7 4 3 .4 2 2 . F u r á n g y a n ta  k ö tő a n y a g  m a g k é sz íté sh e z .
5. 62 1 .7 4 4 .5 7 . A z ö n tő fo rm á k  n a g y  fa jla g o s  n y o m á s ú  

p rése lése .
6 . 6 2 1 .7 4 6 .4 6 2 .0 0 3 . A  fo ly é k o n y  acé l f e lh a s z n á lá s á n a k  

c s ö k k e n té s e  a  fe lö n té s  r a c io n á lis  a la k já n a k  m e g 
v á la s z tá s á v a l .

7. 6 2 1 .7 4 .0 4 5 :6 2 1 .7 4 3 .4 2 . A  k a r b a m id  és v eg y ileg  k i 
o ld h a tó  m a g o k  a lk a lm a z á s a  a  v ia s z m in tá s  p rec íz ió s  
ö n té s z e tb e n .

E  fü z e te k  t a r t a l m á t  —  a  fe n t i  m ó d o n  —  a  jö v ő b e n
o lv a s ó in k k a l re n d s z e re s e n  k ö zö ln i fo g ju k .

Grimer Ede

Könyvismertetés

Elek István— Hampel Rezső— Szabó István— Sza 
kácsi László : G ép ip a ri anyagnorm ák. M ű sz ak i K ia d ó , 
1 9 6 3 . B u d a p e s t .  4 5 8  o ld a l, 81 á b r a .  A  s z e rk e sz tő  H a m p e l 
R e zső , le k to r  R á d i I s tv á n .  A  n y o m d a i m u n k á la to k a t  a  
F r a n k l in  N y o m d a  v é g e z te . A  k ö n y v  3100 p é ld á n y b a n  
je le n t  m e g , sz ép  v á s z o n  k ö té s b e n . Á ra  52 ,—- F t .

A z a n y a g n o r m á k  m e g h a tá ro z á s á n a k  m ó d ja iv a l  a  
m a g y a r  m ű s z a k i iro d a lo m  k e v e s e t  fo g la lk o z o tt ,  e z é r t 
ö rö m m e l k e ll ü d v ö z ö ln i a  M ű sz ak i K ia d ó  k e z d e m é n y e 
zé sé t, h o g y  a  fe n ti  c ím ű  m u n k á t  m e g je le n te t te .  A  k ö n y v  
té m á ja  ig e n  id ő sz e rű , m e r t  a z  a n y a g g a z d á lk o d á s  a l a p 
j a i t  is m e r te t i .  N e m c s a k  a  m e g h a tá ro z á s i  m ó d s z e re k e t,  
h a n e m  a  sz ü k ség e s  s z á m í tá s o k a t  is k ö z lik  t á b lá z a to k 
k a l, p é ld á k k a l.  M in d ez  a  k ö n y v n e k  k é z ik ö n y v  je lle g e t 
a d  és a z  ily e n  té m a k ö r re l  fo g la lk o z ó k n a k  é r té k e s  se g í 
tő je  lesz.

A  k ö n y v  fe je z e te in e k  c ím ei :
I .  A  g é p g y á r tá s  a n y a g fe lh a s z n á lá s i  n o rm á i  és 

m e g á l la p í tá s á n a k  irá n y e lv e i .
I I .  R ú d -  és s z á la n y a g o k  a n y a g n o r m á in a k  m e g 

h a tá ro z á s a  .
I I I .  L em ez- és s z a la g a n y a g o k  a n y a g n o rm á in a k  

m e g h a tá ro z á s a .
IV . A z e lő k é sz ítő  ü z e m e k  a n y a g fe lh a s z n á lá s i  n o r 

m á in a k  m e g á lla p ítá s a .
V . K o v á c s o lt  te rm é k e k  á n y a g fe lh a s z n á lá s i  n o rm á i .
V I. S e g é d a n y a g o k  a n y a g fe lh a s z n á lá s i  n o rm á i .
V I I .  F a a n y a g o k  a n y a g fe lh a s z n á lá s i  n o rm á i.
V I I I .  A z a n y a g n o rm a k é s z í té s  sz e rv ez és i k é rd é se i.
I X .  A z a n y a g fe lh a s z n á lá s i  n o r m á k  a lk a lm a z á s a .
A  I I — I I I .  fe je z e t  t e h á t  k o h á s z a t i  fé lk é s z te rm é k e k  

fe ld o lg o z á sá v a l k a p c s o la to s  a n y a g n o rm a  p r o b lé m á k a t  
t á rg y a l .  S z ű k e b b  s z a k m á n k , a z  ö n té s z e t  s z e m p o n tjá b ó l 
le g n a g y o b b  é rd e k lő d é s re  s z á m o t t a r t ó  fe je z e t  a  IV .,  
m e r t  e b b e n  ta lá l ju k  az  ö n té s z e ti  a n y a g n o r m á k a t .  M ivel e 
f e je z e t  az  ö n té s z e te n  k ív ü l  n e m  fo g la lk o z ik  m á s  „ e lő 

k é s z ítő  ü z e m e k  a  n  y  a  g  fe 1 h а  к z n  á  1 á s  i n o rm á in a k  m e g á lla 
p í t á s á v a l” , íg y  e c ím e t h ib á s n a k ,  f é lre v e z e tő n e k  k e ll 
te k in te n i .  E  c ím e t n y u g o d ta n  le h e te t t  v o ln a  h a s z n á ln i ,  
h a  e  f e je z e te n  b e lü l  t á r g y a l t á k  v o ln a  a  k o v á c so lá s sa l 
k a p c s o la to s  p r o b lé m á k a t  is. A  h e ly e s  c ím  a  k ö v e tk e z ő  
l e t t  v o ln a  : Ö n tö d é k  a n y a g fe lh a s z n á lá s i  n o rm á in a k  
m e g á lla p í tá s a .

F o g la lk o z z u n k  b ő v e b b e n  e fe je z e t a n y a g á v a l.
A z ö n té s te c h n o ló g ia i  e l já r á s o k  r ö v id  is m e r te té s e  

u t á n  az  ö n té s z e ti  a n y a g n o r m a  m e g á lla p í tá s á v a l  fo g la l 
k o z n a k .  A  v e s z te s é g e k e t k é t  fő  c s o p o r tr a  b o n t já k  : 
te c h n o ló g ia i  és ö n té s i  v e s z te sé g e k re , d e  c s a k  az  e lő z ő t 
t á r g y a l já k  ré sz le te se n . V iz s g á ljá k  a  v is s z a té rü lő  b e té t ,  
m u tá tó s z á m a i t  és a z  ö n tv é n y s ú ly  m e g h a tá ro z á s á t .  
R é s z le te s e n  e le m z ik  az  e le g y ö s s z e á llí tá s t a  v a s ö n té s z e t re  
v o n a tk o z ó a n .  A  f é m ö n té s z e t  a lfe je z e tb e n  h a s o n ló  b o n 
t á s b a n  tá r g y a l j á k  a z  a n y a g o t ,  m in t  a  v a s ö n té s z e té t .  
K ü lö n  v iz s g á l já k  a  fo rm a ö n tö d é k  és a  tu s k ó - tö m b -  
ö n tö d é k  fo ly é k o n y  fém  s z ü k s é g le té n e k  m e g á lla p í tá s á t .  
R ö v id e n  u ta ln a k  a  h id e g  b e t é t  s z á m ítá s á ra ,  v a la m in t  az  
ö n tö d e i  s e g é d a n y a g  n o r m á k r a  és az  ö n té s z e t i  a n y a g 
ta k a ré k o s s á g ra .

H a  e fe je z e t  t e r je d e lm é t  n é z z ü k , p l. a  k o v á c so lá s sa l 
ö s s z e h a s o n lí tv a , a k k o r  k i tű n ik ,  h o g y  az  ö n té s z e t  f e je z e t 
m o s to h a  e lb á n á s b a n  ré s z e s ü l t ,  m e r t  az  u tó b b i  c s a k  jó  
fe lé t  te s z i  k i  a z  e lő ző n e k . H o lo t t  e k é t  m e le g te c h n o ló g ia  
a  g é p g y á r tá s  s z e m p o n t já b ó l  k b .  a z o n o s  fo n to s s á g ú .

E z  a  te r je d e le m  k o r lá to z o t ts á g  b iz o n y o s  h iá n y o s 
sá g o k h o z  v e z e t .  A z  o lv a s z tá s i  v e s z te sé g e k  c s a k  é p p e n  
e m lí té s t  n y e rn e k ,  h o lo t t  e z e k  n a g y s á g a  ig e n  lé n y eg e s  a  
g a z d a s á g o s  g y á r tá s  s z e m p o n t já b ó l  a  v a s -  és a c é lö n té -  
s z e tb e n  is , d e  k ü lö n ö s e n  a  v a s a n y a g o k h o z  k é p e s t  ig en  
d r á g a  b e té ta n y a g o k k a l  d o lg o zó  k ö n n y ű -  és s z ín e s fé m - 
ö n té s z e tb e n .  J e le n tő s é g ü k e t  a z  em e li k i,  h o g y  m íg  az  
ú n . „ te c h n o ló g ia i  és ö n té s i  v e s z te s é g e k ”  k ö zö s , h e ly e 
s e b b  e ln ev e zé sse l m e c h a n ik a i  v e s z te sé g e k  á l ta l á b a n
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k ö n n y e n  v is s z a já r a th a tó k  a  k ö r fo ly a m a tb a ,  a d d ig  az  
o lv a s z tá s i  (o x id ác ió s , e ls a la k u lá s i e lgőzö lgési) v e s z te 
s é g ek  k é m ia i te rm é s z e tű e k  és a  k e m e n c e  és té g e ly  
f a lá b a  p e n e tr á ló  fé m e k k e l e g y ü t t  c s a k  ig e n  h o s s z a 
d a lm a s , b o n y o lu lt ,  k ö lts é g e s  e l já r á s o k k a l  n y e rh e tő k  
v issza .

T e lje se n  d e f in iá la t la n  e f e je z e tb e n  a  sz e n n y e z ő d é s i 
v e s z te sé g  fo g a lm a .

H e ly e s e b b  és m e g g y ő z ő b b  l e t t  v o ln a  e z t  a  f e je z e te t ,  
d e  n y i lv á n  a  tö b b i t  is , h iv a tk o z á s s z e rű e n  v ilá g iro d a lm i 
a d a to k k a l ,  v a la m in t  h a z a i  k ís é r le ti  a d a to k k a l  a l á 
tá m a s z ta n i .  J o b b  l e t t  v o ln a  az  összes f a j t a  v e s z te s é g e t 
so k k a l r é sz le te se b b  b o n tá s b a n  m e g a d n i a  fő b b  ö t 
v ö z e tc s o p o r to k ra .

M e g jeg y z en d ő , h o g y  a  87. t á b lá z a tb a n  a  B e té t 
a n y a g  m e g n e v e z é se  c. r o v a tb a n  sz e re p lő  r e z e t  és m a n 
g á n t  so h a s e m  s z a b a d  i ly  a la k b a n  b e a d n i,  h a n e m  s e g é d 
ö tv ö z e te k  a la k já b a n ,  u g y a n e z  v o n a tk o z ik  a  sz i 
l íc iu m ra  is.

A  k ö n y v b e n  s a jn o s  so k  g e rm a n iz m u s  ta lá lh a tó ,  
i ly e n  p l. a  -n á l, -n é l ig e n  g y a k o r i  h e ly te le n  h a s z 
n á l a t a  s tb .

A  k ö n y v  m e le g te c h n o ló g ia i a n y a g n o r m á k a t  is  
t á rg y a l ,  e z é r t  h e ly e s e b b e n  c ím e  íg y  h a n g o z h a tn é k  : 
G ép- és k o h ó ip a r i  a n y a g n o rm á k .

Ö ssz e fo g la lv a  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  a  k ö n y v  m e g 
je le n te té s e  —  e z e n  a  m o s to h á n  k e z e lt  te rü le te n  —  é r té k e s  
k e z d e m é n y e z é s  v o l t ,  a m e ly e t  a  jö v ő b e n  a z o n b a n  m é g  
m é ly e b b e n , a la p o s a b b  b o n tá s b a n  k e lle n e  k ife j te n i .

Py
Benedek —  dr. K ism arty  —  Moskovszky —- Ottoha : 

Vas- és fém ipari anyagism eret. M ű sz ak i K ö n y v k ia d ó , 
1963. B u d a p e s t .

A  f e n t i  c ím ű  k ö te t  a z  I p a r i  s z a k k ö n y v tá r  s o r o z a t 
b a n  d r .  K is m a r ty  L o rá n d  s z e rk e s z té s é b e n  7500 p é l 
d á n y b a n  je le n t  m e g  612 o ld a lo n  (32 ív ) , 261 t á b lá z a t ta l  
és 8 6  á b rá v a l .

E  m u n k a  m e g je le n te té s e  ig e n  a k tu á l i s  v o lt ,  m e r t  
d r . G ille m o t— K e rp e ly  : V as- és fé m ip a r i  a n y a g is m e re té 
n e k  m e g je le n te té s e  ó ta  h a s o n ló  t á r g y ú  m ű  n e m  je le n t  
m eg . E z  az  195 4 -b en  a  N é p s z a v a  K ia d ó  g o n d o z á s á b a n  
m e g je le n t m u n k a ,  m e ly  a  m a g a  id e jé b e n  ig e n  k o rs z e rű  
és k ö z k e d v e l t  v o lt ,  m a  m á r  so k  v o n a tk o z á s b a n  e l a v u l t tá

Ö N T Ö D E

F ő s z e rk e s z tő :  Á r k o s  F r ig y e s .  S z e r k e s z tő :  D r . P i l i s s y  L a jo s .  F e le lő s  k i a d ó :  S o lt  S á n d o r .  K ia d j a :  M ű s z a k i  K ö n y v k ia d ó .
V ., B a jc s y - Z s i l ln s z k y  ú t  22. T e le f o n :  113-450.

M e g je le n ik  500 p é ld á n y b a n .  — S z e r k e s z tő s é g :  V ., S z a b a d s á g  t é r  17. I I I .  e m . 306. — T e le f o n :  318-926 
T e r je s z t i  a  M a g y a r  P o s t a .  E lő f iz e th e tő  a  P o s t a  K ö z p o n t i  H í r l a p  I r o d á b a n  ( B u d a p e s t ,  V ., J ó z s e f  n á d o r  t é r  1.. T e le f o n :  180-850)

v a g y  b á r m e ly  p o s ta h iv a ta lb a n
E lő f iz e té s i  d í j  n e g y e d é v r e  6,— F t ,  f é l é v r e  12,— F t .  E g y e s  s z á m  á r a :  2,— F t .  M e g je le n ik  h a v o n k é n t .  C s e k k s z á m la s z á m :  e g y é n i  

61.254, k ö z ü le t i  61.066 (v a g y  á t u t a l á s  a  M N B  8. sz . f o ly ó s z á m lá já r a )

A  f o ly ó i r a t  k ü l f ö ld r e  e lő f iz e th e tő  „ K u l tú r a ”  P .  O . B . 149. B u d a p e s t  62.

v á l t ,  m e r t  a z  e b b e n  t á r g y a l t  s z a b v á n y o k  je le n tő s  része  
id ő k ö z b e n  h a t á ly á t  v e s z te t te .  A  k é t  m u n k a  a b b a n  
k ü lö n b ö z ik  e g y m á s tó l ,  h o g y  a  m o s t  m e g je le n t m ű  s z e r 
ző i a  te c h n o ló g iá n a k  s o k k a l k is e b b  t e r e t  e n g e d te k ,  e lső 
s o rb a n  az  ú j s z a b v á n y o k b a n  l e f e k te t e t t  a n y a g tu la j 
d o n s á g o k a t  (f iz ik a i, k é m ia i,  m e c h a n ik a i  s tb . ) ,  ö s s z e té te 
le k e t  és m é re te k e t  i s m e r te t ik .  C é lju k  az  v o lt ,  h o g y  a  
fém es  a n y a g v á la s z té k ró l  k ö n n y e n  á t t e k in th e tő  r e n d 
s z e r t  n y ú j tv a  m e g k ö n n y íts é k  a  m eg fe le lő  a n y a g  k iv á la s z 
t á s á n a k  p r o b lé m á já t .

A  to v á b b i  a n y a g ré s z le te k  m e g é r té s é n e k  e lő seg í 
té s é re  az  I .  fe je z e tb e n  a  fé m e k  s z e rk e z e té v e l,  a  I I .  f e je 
z e tb e n  p e d ig  a  fé m e k  és ö tv ö z e te k  je lle m z ő  tu la jd o n s á 
g a iv a l  fo g la lk o z n a k , m a jd - e z t  e g y  r ö v id  te c h n o ló g ia i 
je l le g ű  ré sz  ( I I I .  f e je z e t)  k ö v e t i .  A  IV . f e je z e tb e n  a  
m e leg - és h id e g a la k í tá s o k ,  v a la m in t  a  h ő k ez e lé s  h a t á s á t  
t á r g y a l já k  a  fé m e k  te c h n o ló g ia i  tu la jd o n s á g a ir a .  A z V . 
és V I . f e je z e tb e n  n a g y o b b  t e r e t  s z e n te ln e k  a  k ü lö n b ö z ő  
ig é n y b e v é te le k n e k , m a jd  ez ek  v iz s g á la t i  m ó d sz e re in e k .

C sak  e z e k  u t á n  k e rü l so r  a  té n y le g e s  a n y a g is m e re ti  
ré sz  tá rg y a lá s á r a ,  k e z d v e  az  a c é la n y a g o k k a l ( sz e rk e z e ti, 
s z e rsz á m  ac é lo k , v a s -  és  a c é lö n tv é n y e k )  a  V I I .  f e je z e t 
b e n , m a jd  f o ly ta tv a  a  f é m a n y a g o k  is m e r te té s é v e l 
( a lu m ín iu m , m a g n é z iu m , réz  és ö tv ö z e te ik ,  e g y é b  fém e k  
és ö tv ö z e te ik )  a  V I I I .  fe je z e tb e n . K ü lö n  fe je z e tb e n  t á r 
g y a l já k  ( IX .)  a  m e le g e n  h e n g e re l t ,  h id e g e n  a l a k í t o t t  
a c é lo k  és c s ö v e k  s z e lv é n y e it .

Ú j v o n á s s a l  g a z d a g í t ja  a  k ö n y v e t  a  h á ro m  u to ls ó  
fe je z e t  :

X . V as , a c é l és fé m  f é lg y á r tm á n y o k  v é d e lm e  
és r a k tá ro z á s a .

X I .  V as, ac é l és fé m  f é lk é s z g y á r tm á n y o k  b e s z e r 
zése  ( I t t  ta lá l ju k  e té m á v a l  k a p c s o la to s  a d m in is z t r a t ív  
tu d n iv a ló k a t .)

X I I .  A  v a s , a c é l és fém  fé lk é s z g y á r tm á n y o k  b e l 
fö ld i á r a .

A  k ö n y v  m o n d a n iv a ló já t  jó l s z e r k e s z te t t  t á r g y 
m u ta tó  és s z a b v á n y m u ta tó  te s z i  k ö n n y e n  h o z z á fé r 
h e tő v é .

A  m ű  jó  t ip o g r á f iá v a l ,  sz ép  k ü la la k b a n ,  jó  p a p íro n  
l á t o t t  n a p v i lá g o t ,  a m e ly  m in d  a  M ű sz ak i K ia d ó , m in d  
p e d ig  a  d e b re c e n i A lfö ld i N y o m d a  m u n k á já t  d ic sé ri.

P y
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Гебальски, Ш. — Шоттек, А.: Новые сплавы 
алюминия и ц и н к а ............................................  С 131
П ровед ен н ы е и ссл ед о ван и я  п о к а за л и  в ел и ки е  
в о зм о ж н о сти  п р ак ти ч еск о го  п р и м ен ен и я  сп л а 
вов A lZ nC u, со д ер ж ащ и х  18— 2 4 %  Z n. И ссле 
д о в ал и сь  и зм ен ен и я  прочности  ал ю м и н и евы х  
сп л аво в  р азли ч н ы м и  со д ер ж ан и я м и  ц и н к а  на 
р азр ы в  и на сж ати е , и зм ен ен и я  твёр й о сти  по 
Б р и н ел ю , коэф ф и ц и ен та р асш и р ен и я , л и те й 
ны х свойств , а  т а к ж е  у садочн ы х  и к о р р о зи й 
ны х свой ств  в зави си м о сти  от хи м и ческ о го  
состава.

G eba lsk i, S .— S ch o ttek , A.: Neue Aluminium-Zink  
G u ssleg ierun gen ......................................................  S 131
L a u t  V e rsu c h e n  s in d  d ie  p r a k t i s c h e n  M ö g lich 
k e i te n  fü r  d ie  V e rw e n d u n g  v o n  18— 2 4 %  
z in k h a l t ig e r  A lZ n C u  L e g ie ru n g e n  s e h r  b e d e u t 
s a m . E s  w e rd e n  d ie  Z u sa m m e n h ä n g e  zw isch e n  
d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  d e r  Z ug- u n d  
D ru c k fe s tig k e it ,  B r in e l lh ä r te ,  D e h n u n g s k o e ff i 
z ie n t ,  G ie s s b a rk e i t ,  S c h w in d u n g  u n d  K o rro s io n s 
e ig e n s c h a f te n  d e r  A lu m in iu m -L e g ie ru n g e n  m it  
v e rsc h ie d e n e m  Z in k -G e h a l te n  u n te r s u c h t .

G eba lski, S .— S ch o ttek , A .:  New alum inium -zinc 
foundry alloys ........................................................ P 131
A c c o rd in g  to  e x p e r im e n ts ,  th e re  a r e  s ig n if ic a n t 
p o ss ib ilit ie s  fo r  th e  p r a c t ic a l  u se  o f  A lZ n C u  
a llo y s , c o n ta in in g  18— 2 4 %  z in c . I n v e s t ig a t in g  
th e  r e la t io n s h ip  b e tw e e n  th e  c o m p o s it io n  o f  th e  
z in c  c o n ta in in g  a lu m in iu m  a llo y s  a n d  th e  c h a n g e  
o f  th e  te n s ile , c o m p re ss iv e  s t r e n g th ,  B r in e ll  h a r d  
n ess , c o e f f ic ie n t o f  e x p a n s io n , c a s ta b i l i ty  s h r in  
k ag e  a n d  co rro s io n  re s is ta n c e  p ro p e r t ie s .

H o rvá th  F .:  Moulding with parting cores in the 

Iron- and Steel Foundries at C sep el.................. P 137

T h e  a u th o r  d e s c r ib e s  th e  e x p e r ie n c e s  w ith  th e  
th r e e  s o r t  o f  p a r t in g -c o re  m e th o d s  ( in d iv id u a l 
p a r t in g  co re , sh e ll p a r t in g  p la te  a n d  g re e n  s a n d  

p a r t in g  p la te )  a t  C sepel. —  T h e  im p o r ta n t  

a d v a n ta g e s  o f  th e  m e th o d ,  th e  g r e a te r  p r o d u c t i 

v i ty  a n d  few er  r e je c ts  a r e  e m p h a s iz e d .

C O N T E N T S

H o rvá th  F .:  'Trennkernverfahren in den Eisen- 

und Stahlgiesscreien Csepel................................ S 137
E s  w e rd e n  d ie  m i t  d e m  F o rm v e r f a h re n  b zw . 
m i t  d e n  d re i  T re n n k e r n a r te n  ( in d iv id u e lle  

T re n n k e rn e ,  M a s k e n tr e n n p la t te n  u n d  T r e n n 

p l a t t e n  a u s  G rü n s a n d )  g e s a m m e lte n  E r f a h r u n 

g en  b e k a n n tg e g e b e n . D ie  V o rte ile  d e s  V e r 

f a h re n s , d ie  e r h ö h te  P r o d u k t i v i t ä t  n e b s t  g e r in 

g e re n  A u ssc h u ss  w u rd e n  h e rv o rg e h o b e n .

I N H A L T

Горват, Ф.: Формовка с помощью разделитель
ных стержней на Чепельском чугуно-сталели
тейном заводе .........................................................  С 137
О п и сан и е ч е п ел ь ск и х  опы тов п р и м ен ен и я  тр ёх  
ти п ов ф орм овки  с пом ощ ью  р азд е л и т ел ь н ы х  

стер ж н ей  (и н д и ви д у ал ь н ы е  р азд ел и тел ьн ы е  

с т ер ж н и , о болочковы е р азд ел и тел ьн ы е  плиты , 

сы ры е р азд е л и тел ь н ы е  п ли ты ). В ы д ви н у та  

вы год н ость  м етода : у вел и ч ен и е  п р о и зво д и 

тел ьн о сти  и у м ен ьш ен и е б р ак а .
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Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

I l i .  ÖNTÖ N A POK
1964. április 6—9.

Egyesületünk Öntödei Szakosztálya 1959. és_ 
1961. u tán  harm adszor rendezte meg 1964. április
6. és 9. között az Öntő N apokat. A rendező bizott 
ság ezúttal az eddig Szokásos előadások, üzem- 
látogatások és öntödei term ékkiállítás m ellett új 
eélt is tű zö tt ki : az öntödei gépek üzemi bem utató 
já t. Az Öntő Napok eddiginél nagyobb lá toga to tt 
sága, a  kiállításokon m egnyilvánult érdeklődés 
bizonyítja, hogy az erőfeszítés meghozta a kívánt 
eredm ényt : kézzelfogható közelségbe hozott olyan 
korszerű öntödei berendezéseket, amelyek csak 
egy-két hazai üzemben vannak vagy egyáltalán 
nincsenek meg.

A H í. Öntő Napok rendezvényein a rendező 
bizottság adatai szerint a  325 hazai résztvevőn 
kívül 13 országból 64 külföldi is részt vett, közülük 
14 fő az Egyesület vendégeként.

A külföldi résztvevők a következő országok
ból érkeztek hazánkba : Anglia (3), Ausztria (3), 
Bulgária (4), Csehszlovákia (13), Jugoszlávia (2), 
Lengyelország (3), Német Dem okratikus K öztár 
saság (23), Ném et Szövetségi K öztársaság (3), 
Olaszország (2), Rom ánia (2), Svájc (3), Svédország 
(1) és Szovjetunió (2).

A megnyitás napján  nagy volt a sürgés-forgás 
a Ganz-MAVAG Vörösmarty Művelődési H ázának 
term eiben. Az előcsarnokban és a lépcsőházban 
a m agyar öntödék term ékeinek ízléses kiállítása, 
a nagyterem  oldalhajóiban külföldi kiállítók Öntő

éi berendezéseinek m akettjei, műszerei, tárgyaló 
d é i  várták  a látogatókat. Az előadások beosztá-

k, rövid kivonatának, a m ár hagyományossá 
nlékplakettnek stb. átvétele u tán  a résztvevők 

eremben gyííltek össze az ünnepélyes meg-

Inökségben a MTESZ-t P h ilip  M ik ló s  

rettes, Egyesületünket dr. G a g y i-P á lffy  

lök és Ó vári A n ta l főtitkár, az Öntödei 
S á fá r L ászló  szakosztályi elnök és 

l szakosztályi titkár, a vendéglátó 
T Mozdony-, Vagon- és G épgyárat ' 
c műszaki igazgató és R a ffá t L ászló  

ípviselték. I t t  foglalt még helyet 
■/ tag társunk  a G épipari Technológiai 
lyvezetője, a megnyitó előadója is.

A Ganz-MÁVAG nemzetközi hírű „Acélhang” 
férfikórusa a  m agyar himnusz u tán  népdalfeldol
gozásokat ado tt e lő : „Felszállott a páva” . . .  
A férfikórusok minden szépségét megcsillogtató 
énekkar teljesítm ényét nagy taps jutalm azta.

S áfár L ászlón ak , Szakosztályunk elnökének be 
vezető szavai u tán  F ü stös Ferenc műszaki igaz 
gató k ívánt eredményes m unkát az összegyűlt 
öntödei szakembereknek, m ajd dr. G a g y i-P á lffy  
A n d rá s  alelnök em elkedett szólásra.

Kedves ' tag társak , kedves vendégeink!
Mivel Egyesületünk elnöke, dr. L évá rd y  F e 

renc a műszaki tudom ányok kandidátusa, nehéz 
ipari miniszter, egyéb hivatalos elfoglaltsága m ia tt 
nem tu d o tt megjelenni, reám, m int az Egyesület 
egyik alelnökére hárult a megtisztelő feladat, hogy 
a I I I . M agyar Öntő Napok résztvevőit és kedves 
vendégeinket az Országos M agyar B ányászati és 
K ohászati Egyesület elnöksége nevében üdvözöl- 
jem.

Örömmel vállaltam  ezt a megtisztelő feladatot, 
m ert bár a bányászat területén dolgozom, egye
tem i tanulm ányaim  során kohászati képzést is 
kaptam . Jelenleg is annak az iparágnak, az érc- és 
ásványbányászatnak műszaki irányítását látom  
el, amely az öntészet olyan fontos nyersanyagait 
szolgáltatja.

E  kis kitérő u tán  szeretettel üdvözlöm 
a Bolgár Népköztársaság, a  Csehszlovák Szocialista 
Köztársaság, a  Jugoszláv Szövetségi N épköztár 
saság, a Lengyel Népköztársaság, a Ném et Demok
ratikus K öztársaság, a Német Szövetségi K öz 
társaság, Olaszország, Ausztria, Rom án Népköz- 
társaság, Svédország és a Szovjetunió szakmai 
egyesületeinek körünkben megjelent képviselőit, 
valam int hazai és külföldi vendégeinket, Egyesüle 
tünk , illetve az Öntödei Szakosztály megjelent 
tag jait.

K ülön is üdvözlöm a Ganz-MAVAG Mozdony-, 
Vagon- és Gépgyár vezetőségét, akik eddig is szá 
mos tanújelét ad ták  az öntőszakm a irán ti segítő
készségüknek és ezúttal is igen nagy tám ogatást 
n y ú jto ttak  a I I I . M agyar ö n tő  Napok és az ezzel 
kapcsolatos kiállítás és gépbem utató megrendezé
séhez.
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1. ábra. Dr. Oagyi— P álffy  András, Egyesületünk  
Kossuth-díjas alelnöke m egnyitja a I I I .  Öntő N apokat

Tisztelt Kongresszus !
A m agyar öntő szakemberek életében im m ár 

hagyom ányossá vált az a gyakorlat, hogy kétéven 
ként összegyűlnek és külföldi szakmai barátaik  
tapasz ta la ta it is hasznosítva, m egvitatják idő 
szerű műszaki problém áikat. E zt a hagyom ányt 
mindenképpen ápolni kell és olyan tartalom m al 
kell megtölteni, amely egybeesik a  Politikai B izott 
ságnak a gépipar fejlesztésére vonatkozó határo 
zataival.

Hazai iparunk szerkezetét tekintve, jelenleg 
a kis és közepes sorozatú öntvénygyártás fejlesz
tése és műszaki színvonalának emelése a legfonto 
sabb feladat. A I I I . M agyar ö n tő  Napok is ezt 
választotta tém ájául azért, hogy a kapcsolatos 
feladatok m eghatározásában és azok megoldási 
irányainak kitűzésében az öntészet műszaki irá 
nyítóinak széleskörű véleménye ezáltal is érvé 
nyesüljön.

Ennek a célkitűzésnek megfelelően az előadá 
sok a kis és közepes sorozatnagyságok m ellett is 
nagym értékben gépesíthető, sőt autom atizálható 
folyamatokkal, valam int a kisebb fokban gépesít 
hető folyam atok technológiai fejlesztésének m ód
jaival is foglalkoznak, nem elhanyagolva a hazai 
viszonyok között is töm eggyártás jellegű olyan 
öntészeti ágakat, m int pl. a fürdőkádgyártás és a 
precíziós öntés.

A gyakorlat és elmélet szoros egységének 
megfelelően a program ban a gyakorlati jellegű 
előadásokon kívül időszerű elméleti kérdéseket 
tárgyalók is szerepelnek.

Engedjék meg, hogy Egyesületünk szervezetét 
is szem előtt ta rtv a , külön kiemeljem azokat a té 
m ákat, amelyekben az öntészet és bányászat 
egymásra u taltak , mégpedig a homok és bentonit 
kérdését.

Mivel a formázási technológiák közül jelenleg 
és előreláthatólag a jövőben is döntő helyet foglal 
el a  homokformázás, illetve annak különböző vál
tozatai, az öntödék egyre több és jobb minőségű 
homokot igényelnek az egyre fejlődő technoló 
giáknak megfelelően.

M indinkább előtérbe kerül teh á t az egyenletes 
szemnagyság, a kellő tisztaság és a nagy tűzálló- 
ság, hogy csak néhány főbb szem pontot említsek. 
Ezek az igények elsősorban előkészítés, nemesítés 
ú tján  biztosíthatók. A megfelelő előkészítés azon 
ban m egkívánja a  legfőbb műszaki param éterek 
egyértelmű rögzítését és a term elésnek nagy üze 
mekben való koncentrálását. A bányászat 
egyéb, pl. üvegipari igényeket is figyelembe véve 

ez évben hozzákezd az országos hom ok-katasz 
ter összeállításához és a rendszeres földtani k u ta 
táshoz, hogy a m a még túlságosan nagyszámú, 
éppen ezért korszerűen nem művelhető előfordulás 
helyett a term elést néhány nagyobb egységbe 
koncentrálja.

A másik tárgykör, am elyet megemlítek, a 
bentonit. Az alig néhány éve megkezdett és m a is 
teljes ütemben folyó földtani kutatásaink, fúrá 
saink egyrészt bebizonyították, hogy hazánk 
ebben a tek in tetben valóban igen komoly lehető 
ségekkel rendelkezik, m ásrészt lehetővé te tték  a 
termelésnek mindössze két helyre való koncentrá- 
rálását. A most létesülő korszerű új bányák közül 
az egyik, szakítva a hagyományokkal, jól gépesít 
hető külszíni term elést végez. Mindkét helyen a 
bánya közvetlen közelében gondoskodunk a bá 
nyaterm ék több ezer tonnás tételekben történő 
át tagosításáról.

M iután á továbbfeldolgozás, illetve előkészítés 
és homogenizálás terén  a koncentrált és korszerű 
nagyüzemi lehetőségeket az elm últ év elején 
üzembe helyezett mű révén m egterem tettük, sok 
ré tű  és elmélyült kísérletsorozatba kezdtünk.

A kísérletek célja az, hogy az eddigi egyszeri” 
őrlésen túlm enően a minőséget is befolyásolj ul 
egyszóval, hogy a világszínvonalat elérjük, 
m unka során sikerrel hangoltuk össze a külön1 
szakmai nézeteket valló szakemberek m un'
Igen nagy megértéssel és gyakorlati segítői 
gél találkoztunk az öntők B entonit B ‘ 
részéről is. A jó együttm űködés kezdeí 
nyei máris m utatkoznak, de további 
ségre is köteleznek.

Az öntők feladatait az em lített té 
csolatban röviden ta lán  így leheti 
mazni : „A hazai homok és bentonit 
lógiai szempontból fontos műszaki 
nek meghatározása, szem előtt tartva 
anyagok adottságait. Az optimális 
kialakítása, elsősorban a hom okröpf
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nagynyomású formázógépek üzemi kívánalm ai
nak megfelelően” .

Ez a kérdés nemzetközi szempontból is igen 
fontos, am it az is bizonyít, hogy az Öntödei Egye 
sületek Nemzetközi Szövetsége külön munka- 
bizottságban foglalkozik vele.

Egyesületünk Öntödei Szakosztálya használja 
fel azokat a  lehetőségeket, amelyeket a Szövet
ségben betö ltö tt tagsága és az egyazon társadalm i 
tudom ányos egyesületben dolgozó öntők és bá 
nyászok együttm űködési lehetősége nyú jt e problé 
mák megoldására.

Tisztelt Kongresszus! Amikor a I I I . Magyar 
Öntő N apokat ezeknek a gondolatoknak a jegyé 
ben megnyitom, nem m ulaszthatom  el az Egye 
sület elnökségének elismerését és köszönetét ki
fejezni azoknak a szakembereknek, akik a rendezés 
és szervezés nehéz m unkáját önzetlenül, szakmai 
lelkesedésből m agukra vállalták, valam int azok 
nak a szerveknek és személyeknek, akik ezt a kez 
deményezést felkarolták és tám ogatták.

A résztvevők m unkájához sok sikert és jó 
eredm ényt kívánok.

Jó  szerencsét!”

Az elnöki m egnyitót Szende György előadása 
követte : ,,A hazai öntvénygyártás fejlesztési kér 
déseiről” .

Az előadás u tán  a résztvevők többsége meg
tek in te tte  a Ganz-MÁVAG vasöntödéjének egyik 
csarnokában k iállíto tt és nagyrészt működő gépe
ket. Ez a gépbem utató egyébként minden nap 
11 és 13 óra között a látogatók rendelkezésre állt.

A közben étterem m é á ta la k íto tt nagyterem 
ben ízletes ebéd, u tán a  4 szekcióban, a kultúrház 
előadóterm ében és a Műszaki K lubban ta r to tt  
előadások várták  a  résztvevőket.

Az Öntő N apok 4 napján elhangzott 35 elő
adásból (16 külföldi szerzőtől szárm azott) ö tö t a 
negyedik szekcióban önálló program  alapján dol
gozó precíziós öntők ta rto ttak .

Az előadások címét és rövid vázát az alábbiak 
ban ism ertetjük :

1. Benyovszky Móric oki. gépészmérnök (KGM 
Tervező Irodái): Programvezéreit és automatizált
omokmű tervezése.

A homokelőkészítés 5 fő m unkafolyam ata : 
friss homok, segédanyagok és használt homok 
állítása, a keverés, a kész homok kiadása. A táv- 

ezérlés alapja a szintjelző. Nyomógombos, nvo- 
nógomb csoportos és végpont indítású rendszerek. 

Adagösszeállítás térfogat — vagy súlyadagolással. 
A súlymérés előnyei. Nedvességmérés. A kollerjárat 
és a gyorskeverő ciklogramja. A programvezérlés 
gazdaságossága.

2. Dr. Ing. Boenisch, Dietmar (Giesserei- 
In s titu t der Technischen Hochschule, Aachen, 
NSZK) : Nyers öntödei formázóhomokok tágulási 
hibái és ezek megelőzése

A tágulási hibák (pecsenye, patkányfarok stb.) 
az öntéskor hő hatására keletkeznek egy kis szi
lárdságú, (ún. „nedves szilárdságú” ), kondenzált 
nedvességű zóna m entén és jelentős nyomófeszült 
ség hatására. Ez a feszültség és a nedves szilárdság 
megmérhető laboratórium i eszközökkel és bizonyos

2. ábra. A z előadások külföldi és magyar hallgatói 
érdeklődéssel figyelik a furánalapú kötőanyagok használa 

tának ismertetését

intézkedésekkel széles határok között vá ltoz ta t 
ható. Valamely formázóhomok fenti hibákra való 
hajlamossága csökken, ha növeljük a nedves szi- 
lárságot és csökkentjük a nyomófeszültséget. 
U tóbbit befolyásoló tényező a kötőanyag fa jtája , 
mennyisége, minősége és aktiválása, a  homok 
szemcseösszetétele, a homok előkészítése és töm örí
tése, elsősorban azonban különféle adalékanyagok 
(szénpor, szurok, faliszt, tőzegliszt, duzzadó 
kötőanyagok stb.).

3. Dipl. Ing. Büchner, Otto (VEB Gas
turbinenbau und  Energiemaschinenentwicklung, 
Eeingiesserei, P irna, N D K ): Precíziós öntvények 
használata az áramlási gépek gyártásában

Sztatikusan és dinam ikusan igénybevett pre 
cíziós öntvények az áram lási gépek gyártásában. 
A kerám iai form ák előkészítése. Az alakhűség és a 
felületi minőség. A befecskendező szerszámok. 
A m inta előállítása. Az ötvözetek, ezek m etallur 
g iája és olvasztása. A tégelyek anyaga. G azda 
ságossági összehasonlítás néhány gyakorlati példa 
kapcsán.

4. Garden, R. L. (The British Cast Iron Rese 
arch Association, Anglia) : A karbonégyenérték és 
a bemártó hőmérsékletmérő műszerek alapelvei és 
gyakorlati tapasztalatai az öntödékben.

Az öntö ttvas szilárdságát és keménységét be 
folyásoló elemek és a karbonegyenérték, ennek 
összefüggése a lehűlési görbén mérhető likvidusz 
és eutektikus hőmérséklettel. Műszer és berendezés 
a hőmérséklet és karbonegyenérték egyidejű méré 
sére. Felhasználási lehetőségek vasöntödékben.

5. Ghapó Elek oki. gépészmérnök (Vasipari 
K u ta tó  Intézet) : Vékonyfalú öntvények repedés
vizsgálata.

Repedés vizsgálat mágneses fluoreszkáló eljá 
rással sebességváltóház, mellékmeghajtóház és 
távkapcsolóház öntvényeken. Az anyag összetétele. 
Szilárdsági vizsgálatok. A lehűlési viszonyok vizs 
gálata. Öntési feszültségek. Következtetések.

6. Csuka János (Csepel A utógyár, D ugattyú  - 
gyűrű-gyáregység) : Egyedi öntésű öntöttvas du
gattyúgyűrűk szövetszerkezetének értékelése.

A dugattyúgyűrűkkel szemben tám aszto tt 
követelm ények : íiőálló?"^ másság, szilárd 
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ság, kopásállóság, olajtároló és kedvező csúszási 
képesség.

E tulajdonságoknak jól megfelel az egyedi 
öntésű, homokformában g y árto tt öntö ttvas du- 
gattyúgyűrü. A szövetszerkezet gyors m eghatá 
rozására rajzolt szövetkép-etalonokat dolgoztak ki.

A lapszövetként á  finom lemezes perlit, perlit- 
sorbitos és sorbitos szövet, max. 5% ferrittartalom - 
mal kívánatos. Legkedvezőbb az egyenletes elosz
lású, finom lemezes grafit irányíto ttság  nélkül. 
Szabad cem entit nem kívánatos.

7. Prof. dr. Ing. habil Czikel Josef és N. II. 
Paramahansa (Freiberg, NDK) : A termikus fel
tételek és az öntvényék szövete közti kölcsönös össze
függés.

Az öntési szövet jelentősége és kialakulását 
közvetlenül és közvetve befolyásoló tényezők. 
Folyam atos hőelvezetés leírása Fourier-egyenlettel. 
A dermedés-függvény és az öntvény alakja közti 
összefüggés. Különböző alakú öntvények dermedés 
függvényének m eghatározására szolgáló egyen
letek. A túlhevítési hő, m int a kristályosodás 
m ódját elsősorban befolyásoló tényező. A túlhűlés 
vizsgálata a  kristály  képződés és újraképződés 
szempontjából. Nem folyamatos hőelvezetés meg
határozása Dusinberre módszerével. Az ötvözés 
hatása és a  dermedési idő összefüggései. Egyéb 
term ikus feltételek (forma hőmérséklet, hőkapa 
citás stb.) hatása a dermedés-függvényre. A der 
medés-függvények felvételének technikája. A der 
medésfüggvények értelmezése.

8. Dipl. Ing. Erbs, Hans Dieter (Chemische 
W erke Cottbus, NDK) : Magkészítés meleg mag
szekrényekben.

A meleg magszekrényes magkészítő eljárások 
és kötőanyagaik áttekintése. A Coresol-típusú 
kötőanyagok nagyfrekvenciás és meleg magszek
rényes eljáráshoz olcsóságuk m iatt versenyképesek 
lehetnek a furángyantákkal. A meleg magszekróny 
kom binálható nagyfrekvenciás, dielektromos szá 
rítással és ezzel alkalmazási területe is jelentősen 
kibővül.

9. Farkas István Zoltán oki. kohómérnök (KGM 
Tervező Irodái) : Matematikai módszerek az öntödei 
gyártervezésben.

Operáció-kutatás a tervezési módszerek fej
lesztésében. A gyártervezés funkciói.

Az optimális átfutási idő és költség m eghatá 
rozása ado tt kapacitású kádöntöde tervezésében 
a CPM eljárással. Az optimális beruházási válto 
zat kiválasztása biztonsági programozással ado tt 
kapacitású fémöntödére. Optimális elegyszámítási 
modellek használata a gyártervezésben.

10. Dipl. Ing. Geissler, //., Lehmann, H. és 
Bartmuss, G. (Közp. Öntödei Tervező Intézet, 
Lipcse, NDK) : Vizes tisztítóberendezések és teljesít
ményük.

A vizes tisztítóberendezések jelentősége a 
nagy és közepes öntvények tisztításának teljesít 
ménynövelésében és a szilikózis leküzdésében. A be 
rendezés főrészei és a feladatnak legmegfelelőbb 
kialakításuk. Homokos vízsugár hatása. Vizes 
tisztítóberendezések kapacitása, fő és mellékidők. 
A műszaki-gazdasági m utatók  és a gazdaságosság. 
A fejlődés irányai.

11. Grüner Ede oki. gépészmérnök (Gépipari 
Technológiai Intézet) : A gépi adatfeldolgozás 
helye és szerepe az öntvénytermelés központi tech
nológiai programozásában, nyilvántartásában és 
irányításában.

Az öntvénygyártással kapcsolatos adatszol
gáltatások. Az öntvények gyártása ma központi 
keretgazdálkodás alapján folyik. Központi Öntödei 
Programozó Iroda felállítása lehetővé teszi az 
öntvényrendeléseknek öntéstechnológiai ismérvek 
szerinti osztályozását és megfelelő öntödékbe való 
irányítását. A feldolgozott adatok  alapot terem 
tenek a fejlesztés irányának m eghatározására is.

12. Dipl. Ing.r Herzmark, Nikolas (Párizs, 
Franciaország) : Új irányok a precíziós öntvény- 
gyártásban.

A Plycast, Ceramcast és a  Shaw-eljárás alkal 
mazási területe és a  velük elérhető eredmények.

13. Dipl. Ing. Hoffmann, Heinz (Leipzig, 
NDK) : A formázó keverékek hatása a precíziós 
öntvények felületi minőségére.

A bevonókeverékek öregedési problémái. Az 
etilszilikátos hidrolizátum  kötőképességének csök 
kenése az idő függvényében. Az elmélet a lá tá 
masztása számos gyakorlati példával.

14. Hostinsky, Zdenek mérnök (Állami Anyag- 
és Technológiai K u ta tó  In tézet, Öntödei kutatás, 
Brünn, Csehszlovákia) : Gázatmoszférás temperálás 
a csehszlovák temper öntödékben.

Az Állami Ányag- és Technológiai K u ta tu 
In tézet m unkája alapján a csehszlovák tem per- 
öntödékben bevezették a gázatmoszférás tem perá - 
lást. Az új tem peráló kemencéket kizárólag gázat- 
moszfórásra építik. Az üzemi tapasztalatok  m inden 
öntödében rendkívül kedvezőek. Az önköltség 
jelentősen csökken, a  tem peröntvények tu la jdon 
ságai és egyenletességük szám ottevően m egjavult. 
Az alagút- és elevátorkem encék közül az alagút- 
kemencék előnyösebbek kisebb beszerzési és üzemi 
költségük m iatt.

15. Ing. Jçhanson, Hans Jürgen (J. S. Fries 
Sohn, F rankfurt am Main, NSZK) : Az öntőgépek 
gazdaságos kiválasztása.

A hideg kam rás és meleg kam rás nyomásos 
öntőgépek működése. A záró rész és a besajtoló 
rész működése. A sajtolás autom atizálása, az ősz 
szes művelet az időzítő-m űvön beállítható. A 
öntvények minőségét és mechanikai tulajdonság? 
m egjavítja a vákuumos nyomásos öntés mind 
hideg kam rás, m ind a meleg kam rás gépeken. , 
forma és a kam ra evakuálása. A vákuum os bérén 
dezés utólag is a gépekre építhető.

A hideg kam rás gépek autom atizálása a d a 
golóberendezéssel. Kokillaöntőgép működése. A 
kokilla minden elm ozdulását (zárás és nyitás, az 
acélmagok kihúzása, az öntvények kilökése) a gép 
hidraulikusan végzi el. A kokillaöntő au tom ata  
még az öntést is elvégzi.

Kétféle gép a folyamatos öntéshez : a teljesen 
folyam atosan és a szakaszosan működő berendezé 
sek. Üreges rudak gyártása  folyamatos öntéssel

16. Kálmán Lajos oki. kohómérnök és Rác 
Ottó oki. gépészmérnök (Csepeli Vas- és Acélöntő 
dék) : Üzemi tapasztalatok f  uránalapú magkötő 
anyagokkal.
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Önszáradó kötőanyagok általános ismertetése. 
K ísérletek hazai és külföldi eredetű, hidegen kötő 
furángyantákkal. A homokminőség és a gyorsító 
mennyiségének hatása a kötési sebességre és szi
lárdságra. Üzemi kísérletek tapasztalatai: homok- 
és műhelyhőm érséklet befolyása a kötési sebességre. 
A magszekrényekkel kapcsolatos követelmények, 
a magok üríthetősége. Folyam atos maghomok- 
keverő leírása és a gép kapacitásának kihasználásá 
hoz szükséges berendezések ismertetése. A hidegen 
szilárduló kötőanyagok gazdasági jelentősége.

17. Kelemen Lajos ölel. kohómérnök és Mikus 
Károly szig. kohómérnök (Csepeli Vas- és Acél
öntödék) : Szerszámgépöntvények vízsugaras tisz
títása.

A vízsugaras öntvénytisztítás előtti állapot 
ismertetése. A tisztítóüzem  rekonstrukciójának 
sajátos nehézségei. A vízsugaras öntvénytisztító  
berendezés főbb egységei. A vízsugaras öntvény 
tisztítás alkalmazásához szükséges technológiai 
változtatások. Az öntvénytisztító  berendezés telje 
sítm ényét befolyásoló tényezők. A munkaszervezés 
kérdései. Az öntvénytisztítás folyam ata a rekon 
strukció után.

18. Kővári László oki. mérnök (D istington 
Engineering Co. L td. W orkington, Anglia) : Acél
művi kokillák tömeggyártása Workingtonban.

Az acélgyártás gazdaságosságát jelentősen 
befolyásolja az egy tonnára eső kokilla-felhaszná- 
lás. A jó minőségű kokilla gyártását a következő 
feltételek biztosítják : a célszerű konstrukció, a 
megfelelő formázási m ód és az anyag, a jó gyártó- 
eszközök (m inta, formaszekrény stb.), a szükséges 
összetételű vas, a korszerű öntési eljárás, a 
szigorú gyártásellenőrzés. Különlegesen nagym é
retű, gépen nem gyártható  öntvények előállítása. 
A tuskó-öntés és a folyamatos öntés összehasonlí
tása.

19. Laczkovics Sándor oki. gépészmérnök (KGM 
Szabványosítási Közp.): Szabványosítási központok 
és tevékenységük.

Szabványosítással foglalkozó rendeletek és 
utasítások. A szabványosítás célja és tevékeny 
sége. A szabványosító központok szervezete és 
feladatköre. A szakmai szabványok fogalma és 
feladata. Megoldandó szakmai szabványosítási 
feladatok. Javaslatok  a szabványosítási m unka 
meg j av ítására .

20. Macher Frigyes, Nagyzsadányi Endre és 
Salamon Nándor oki. kohóm. (Öntödei Vállalat 
05 sz. Gyáregysége, Sopron) : Összehasonlító vizs
gálatok kupolából gyártott fekete temper öntvényekkel.

H árom  különböző kupoló összehasonlítása 
annak m egállapítására, hogy melyik felel meg 
legjobban fekete tem peröntvények gyártására. 
Az eredmények között szám ottevő különbség 
nem áll fenn, m ert az egy fúvókasoros kupoló 
közel azonos értékeket adott a két fúvókasorossal.

Az összetartozó nyúlás és szilárdság vizsgá 
la ta  azt m uta tta , hogy jó minőségű fekete tem per 
öntvények et üzembiztosán kupolóból olvasztani 
nem lehet. Ehhez megbízhatóbb olvasztóberende 
zések szükségesek, m ert a kupolóban az öntöttvas 
k ívánt összetétele üzembiztosán nem érhető el.

21. Mocsy Árpád oki. kohómérnök (Vasipar 
K u ta tó  Intézet) : Szerszámgépöntvények lehűlése 
homokformában.

H ét különböző m éretű esztergaágy öntvény 
lehűlési viszonyainak vizsgálata homokformában, 
az öntvény falába ép íte tt hőelemekkel. Lehűlési 
görbék. Az ürítés időpontja, várható öntési 
feszültségek. Az optimális ürítési idő m eghatá 
rozása.

22. Nagy Zoltán oki. kohómérnök (Lenin K ohá 
szati Művek, Diósgyőr) : Tüskés rekuperátorelemek 
öntése hőálló acélból.

Az elmúlt években Magyarországon is beve 
zették a tüskés rekuperátorelem ek sorozatgyártá 
sát. Az önt vény ék összetétele :
1,0—1,5% C ; ‘2,0—3,0% Sí ; 26,0—34,0% Cr. 
Az öntvényeket nyers form ában (mosott kvarc 
homok +  bentonit grafit) fekve formázzák, 
m ajd a magok berakása u tán  (mosott kvarchomok 
- j -  napraforgóolaj +  gyantapor) állva öntik. 
A gázoknak a formából és a magból való kiveze 
tésére, valam int a mag biztos m egtám asztására 
különleges intézkedéseket kellett tenni. Rendkívül 
fontos a helyes öntési hőmérséklet és öntési 
sebesség.

23. Narancsik Pál oki. kohómérnök (Kismotor- 
és Gépgyár) : Precíziós öntéskor fellépő héjkárosodás.

A keramikus héjak zsugorodásából származó 
héj törések. Az ágyazás viselkedése a hőkezelési 
folyam at a latt. A töltőanyag tömörödése. A form a 
csőben keletkező erők értékelése. A keramikus 
héj rétegződésének okai.

24. Dr. Nándori Gyula oki. kohómérnök, a 
műsz. tud. kand. (Nehézipari Műszaki Egyetem , 
Miskolc) : A folyékony öntöttvas felületén képződő 
oxid-szilikátsalakok reakcióképességének vizsgálata

A folyékony öntö ttvas felületén képződött 
oxid-szilikátsalakok összetételét a legnagyobb m ér
tékben a fürdő m angán- és alum ínium tartalm a 
befolyásolja. Az öntö ttvas fürdőben a mangán- 
tarta lom  csökkenése a folyékony vas felületén a 
nagy vastartalm ú, reakcióképes szilikátsalak kép 
ződését segíti elő, amely nagym értékben okozója 
az öntvények felületi gázlyukacsosságának. H a 
a folyékony öntöttvasba, akár közvetlenül kupo- 
lóba adagolva, akár a beoltóanyagok alum ínium 
ta rta lm a révén 0,01% nagyságrendnek megfelelő 
mennyiségű alum ínium ot ju tta tu n k , csökken az 
oxid-szilikátsalak reakcióképessége. Hasonló mó
don viselkedik a  mangán, de nagyobb koncentrá 
cióban is kevésbé hatásos, m int az alumínium.

25. Parkes, E .: B. Sc. A. I. M. : (Fordath 
Engineering Co. L td . W est Bromwich, Anglia) : 
A magkészítéshez használt szintetikus gyanta kötő
anyagok területén történt fejlődés áttekintése.

A korszerű magkészítés követelményei. A 
héj magkészítés hátrányai. A meleg magszekrényes 
kötőanyagok általános összehasonlítása és kötési 
sebessége. K arbam id-gyanták furfuril-alkohollal 
végzett m ódosításának hatása. A tűlyukacsosság 
keletkezése. Hidegen kötő kötőanyagok követel
ményei és tulajdonságai. A forma-fém reakció 
jelenségei. A furán-gyanták alkalmazásához szük 
séges technológiai feltételek. Az eljárás előnyei és 
fejlődési lehetőségei.
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26. Pál-Sudik Zoltán oki. gépészmérnök (KGM 
Tervező Irodái) : Új precíziós öntödék tervezésének 
szempontjai.

A vezértípusok kiválasztása, az öntvények 
pontossági határai. A technológiai és gazdasági 
szint kialakítása.

27. Ing. Peip, Theo (VEB Eisenwerk, Erla, 
NDK) : A héjformázás selejtkérdései és gazdasá
gossága.

M agyar és N D K  üzemek együttm űködése a 
héjformázás fejlesztésében. H éjform ázott vas 
öntvények hibaatlasza. A gyanta  minőségének 
hatása  az öntvény felületére. A gázfejlődés mérése 
és értékelése. Préselt profilos héjak használatának 
gazdaságossága.

28. Pintér András oki. kohómérnök (KGM 
Tervező Irodái) : Az acélöntvények tisztításának 
gépesítése.

A gépesítés m értéke (gépesítési fok és index). 
A gépesítés módja. A gépesítés feltételei (a term e 
lés nagysága, a profil homogenitása). Acélöntvé 
nyek tisz títása  a folyam at közben végzett lágyí- 
tással, utólagos javítással és lágyítással. Tisztítás 
a folyam at végén végzett lágyítással. Gazdasági 
összehasonlítás. 15 000 t/év  kapacitású, átlagosan 
14,7 kg súlyú öntvényeket gyártó acélöntöde 
tisztításának gépesítése.

29. Pöcze László oki. vegyészmérnök (Csepel 
Vas- és Fémművek) : Néhány példa a radioaktív 
izotóp alkalmazására az öntéstechnológia javítására.

A radioaktív izotópok alkalmazási területei. 
Az izotóp kiválasztása. Az aktív  anyag beadása. 
A vizsgálat módszerei. Pilger-hengerek öntés 
technológiájának beállítása. Szelepház öntéstech 
nológiájának ellenőrzése. Gépállványok öntésének 
áramlási vizsgálata.

30. dr. Rege, Aldo (Stabilimenti di Sant 
Eustacchio, Olaszország): Egyedi gyártású öntöde 
gépesítése nagy és közepes öntvények formázásához.

A bresciai „Sant Eustacchio” öntöde rekonst
rukciójának ismertetése. 1— 150 tonna darabsúlyú 
egyedi és kis sorozatú vasöntvények gyártásának 
gépesítési megoldásai. Gazdaságosság, term elékeny 
ség javulása.

31. Cav. Uff. dr. Ing. Rossignoli, Luigi 
(Torino, Olaszország) : F urán-gyantás magok készí
tése meleg és hideg magszekrényekben.

A magkeverékek és a  bennük felhasznált 
magkötőanyagok. Vegyi reakciók a magok kötése 
kor. K ötési hőmérséklet és idő, a magszekrények 
m éretétől és a magok kötőanyagaitól függően.

32. Schirhuber János oki. kohómérnök (Moson
m agyaróvári Mezőgazdasági Gépgyár) : A fekete 
temperöntvény üzemi gyártásának tapasztalatai.

Fekete tem peröntvény gyártásának története 
a mosonmagyaróvári öntödében. Fekete tem per 
olvasztásához szükséges feltételek ism ertetése hi
deg szeles kupolókemencében. A karbontartalom  
csökkentésére végzett kísérletek. Vegyi összetétel 
(C -f- Si-tartalom) ingadozásának csökkentéséhez 
szükséges intézkedések. Különböző hőkezelési tech 
nológiák a vegyi összetétel és az igényelt szilárd 
sági értékek függvényében. Fekete tem peröntvény 
gyártás jelentősége és a fejlődés további lehető 
ségei.

33. Dipl. Ing. Schneider, Gottfried (Röper 
Művek, NSZK) : A meleg magszekrényes gépi 
magkészítés lehetőségei, különös tekintettel a furán- 
alapú, gyorsan kötő magkötőanyagokra.

A meleg m agszekrényt igénylő eljárások 
változatai és kötőanyagai. Magkészítő gépek osztá 
lyozása a mag további kezelésének szükségessége 
szempontjából. Meleg magszekrényes magkészítés 
feltételei és alkalmazási területe. A maglövést, 
szilárdítást, a magszekrény és mag elválasztását 
egyetlen munkahelyen végző gépek változatainak 
ismertetése. Több munkahelyes gépcsoportok le
írása. A magszekrény anyaga, fűtése és levegő
elvezetése.

34. Szende György oki. gépészmérnök (Gépipari 
Technológiai Intézet) : A hazai öntvény gyártás 
fejlesztési kérdései.

1962. II. negyedévi hazai öntvénygyártás 
felmérése és értékelése a KGM öntödéiben. Az 
öntvényválaszték alkalm asabb sorozatgyártásra, 
m int ahogy az a köztudatban él.

A hazai öntvénygyártás fejlesztésének helyes 
irányai : a  gyártás koncentrációja és szakosítása. 
Fel kell számolni ennek akadályait : a  saját 
vertikalitásra való törekvést, a globális kapacitás 
szemléletét, a nem helyes irányba ösztönző m utató 
szám okat stb.

Csak a jelenleginél nagyobb arányú és céltu 
datosabb beruházások biztosíthatják a következő 
évek öntvényigényének megfelelő kielégítését.

35. Szilágyi Imre oki. gépészmérnök és Vörös 
Árpád oki. kohómérnök (Csepeli Vas- és Acélöntö
dék) : Szemcsés és poralakú anyagok pneumatikus 
szállítása öntödében.

Szállítás csőben, szilárd anyagok szállító 
közegei. Pneum atikus szállítás előnyei és hátrányai 
Pneum atikus szállítóberendezések osztályozása és 
fő alkatrészei. A csepeli kísérleti berendezés és 
tapasztalatai száraz homok és bentonit szállításá 
ban. Ind ító tartály , vezeték, fogadótartály. A szál
líto tt anyag leválasztása. Kopás, energiafelhasz
nálás és a levegő tisztítása stb. A berendezés 
méretezése, a homok- és bentonittárolás m ódosítá 
sának lehetőségei.

Az elhangzott előadások teljes szövegét a 
KGM Műszaki Tájékoztató és Propaganda Intézete 
kiadásában az Öntő Napok résztvevői még ez 
évben megkapják, azonban néhány előadást lapunk 
hasábjain is közölni fogunk.

Sajnálatos, hogy több bejelentett előadást, 
amelyet nagy érdeklődéssel vártunk, az előadók 
akadályoztatása m iatt nem lehetett m egtartani.

K árpótolták  azonban a résztvevőket azok a 
műszaki filmek, amelyeket különböző vállalatok 
m u ta ttak  be. A film eket követő v iták  sok érdekes 
kérdés m egtárgyalását te tték  lehetővé. Az olasz 
Musso cég az általa g y árto tt homokdobógépek 
működését m u ta tta  be, m ajd színes filmen érzé 
keltette  a Necchi üzemek nemrég ép íte tt öntödéinek 
nagyfokú gépesítettségi fokát. A v ita  során Mázzá, 
Mario mérnök válaszolt a  fe lte tt kérdésekre.

Az angol Foseco cég két színes filmen m u ta tta  
be nagy acélöntvényekhez is jól használható, 
mindig összefüggő felületet biztosító „T errapain t” 
fekecseit és az öntö ttvas minőségét javító  „Inocu-
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lin” módosító anyagait alkalmazás közben. A v itá t 
B alla rd , Joh n  mérnök vezette.

A B adische M asch in en fabrik  színes filmjei 
erősen gépesített kádöntödéket és csaknem autom a 
tizált tem peröntödét m uta ttak  be. A nagy 
érdeklődéssel kísért filmek ism ertetését és v itá já t 
Gross, H ein rich  főmérnök m agyar nyelven vezette.

A svájci C iba  cég képviseletében H aas, J .  
mérnök számolt be v e títe tt képekkel a m inta 
készítésben használt m űgyantákról.

A III . Öntő Napok a la tt üléseztek a KGST 
országok bentonitszakértői is. A tém avezető m a 
gyar szakemberek beszámoltak az eddig végzett 
m unkáról és a résztvevők m eghatározták a követ 
kező év feladatait.

Hasznos volt az a két vitadélu tán  is, amelyen 
dr. L ev i, L . I . ,  a moszkvai Acélintézet Öntés
technológiai Tanszékének professzora az érdeklődő 
m agyar szakemberekkel a nyersvas átöröklési 
tulajdonságairól, a folyékony vas gáztartalm ának 
hatásáról és más metallurgiai kérdésekről folyta 
to t t  eszmecserét.

A III . Öntő Napok önálló szekciójaként ren 
dezték a  baráti államok II. Precíziós Öntő Szim
póziumát.

Az első ilyen rendezvényt a K am m er der 
Technik (KDT) szervezte meg Lipcsében 1962. 
szeptember 12— 19-én, ahol Egyesületünket ketten 
képviselték. A résztvevők o tt határozták  el, hogy 
a szimpóziumot, amelynek célja az újabb eljárások 
ismertetése és üzem látogatás, kétévenként m ás 
más országban megismétlik.

A most lezajlott szimpóziumon előadásra 
kérték fel — elsősorban a Shaw-eljárás ismertetése 
céljából — H erzm ark , N ico la s  francia precíziós 
öntő szakem bert is.

A precíziós öntéssel foglalkozó szakemberek 
a Ganz-MÁVAG Műszaki K lubjában jö ttek  össze 
az Öntő Napok m egnyitása u tán, ahol N a ra n csik  

P á l  tag társunk  ny ito tta  meg a szimpóziumot. 
Az elhangzott ö t előadást (a jegyzékben 3., 12., 
13., 23., 26.) nagy érdeklődés kísérte 25—40 fő 
részvételével. A 12. számú előadást a szerző 
akadályoztatása m ia tt Tóth  A n d rá s  tag társunk  
olvasta fel. I t t  ism erkedhettek meg a m agyar 
szakemberek az olyan új precíziós öntési m ód 
szerekkel, m int a P lyca st, C eram cast és a  Shaw - 
eljárás.

A szekció résztvevői közösen tek in te tték  meg 
a Ganz-MAVAG precíziós öntödéjét és a  k iállíto tt 
öntvényeket.

A II. Precíziós Öntő Szimpózium záróülését 
Egyesületünk helyiségeiben ta r to ttá k  meg. Az 
elfogadott határozat értelm ében a rendszeres meg
beszélések kereteinek bővítése érdekében a precí
ziós öntő szimpózium program ját elküldik a baráti 
országok illetékes szakegyesületeinek, tudom ányos 
intézményeinek és az e téren kiváló szakemberek 
nek. Ebben javaslato t tesznek a precíziós öntő 
szakemberek nemzetközi kapcsolatainak szerve 
ze tt kialakítására.

A szekció tag jai a záróülést követő napon, 
április 10-én lá togatták  meg a Csepel Vas- és 
Fém m űvek precíziós öntödéjét.

Ugyanekkor, a I I I . Öntő Napok program já 
nak megfelelően m integy 40 külföldi és 30 hazai 
érdeklődő üzem látogatáson v e tt részt a Csepeli 
Fém m ű öntödéiben.

Az üzemek m egtekintése előtt B ösner B é la , 
a  Fém m ű Műszaki Osztályának vezetője ismer
te tte  a két öntöde : a színesfém- és a könnyűfém 
öntöde rövid tö rténe té t — amely a hazai fém 
öntvény termelésnek m integy 40% -át képviseli — 
valam int a  g y á rto tt ötvözeteket és a  gyártási 
módszereket.

A könnyűfém öntödében különösen a Csepel 
A utógyár részére g y árto tt m otorház kokillája és 
a kokillát mozgató hidraulikus berendezés ke lte tt 
érdeklődést. Ugyancsak feltűnést kelte tt, hogy a 
tehergépkocsik és autóbuszok m otorházai alum í
nium ötvözetből készülnek.

A látogatók különböző nyelven záporozó 
kérdéseire a Fém m ű szakemberei kim erítő választ 
adtak.

A III . Öntő Napok egyik ünnepélyes és kel
lemes rendezvénye volt a  m egnyitás napján  a 
Margit-szigeti Nagyszálló term eiben az Egyesüle 
tü n k  által ad o tt fogadás, ahol a külföldi résztvevők 
m egism erhették egym ást és a  Szakosztály tagjaival 
megbeszélhették program jukat.

Az április 9-én délután a Ganz-MÁVAG 
Művelődési H ázának nagyterm ében m eg tarto tt 
záróülésen S áfár L ászló  szakosztályi elnök értékelte 
az Öntő N apok eredm ényeit és hibáit.

U gyanaznap este a Technika H ázában, Egye 
sületünk helységeiben került sor Szakosztályunk 
ünnepi vezetőségi ülésére, amelyen a baráti álla 
mok egyesületeinek képviselői és Egyesületünk 
fő titkára, Ó vári A n ta l is részt vett.

V őrös Á rp á d , Szakosztályunk titk á ra  nem zet
közi kapcsolatainkat ism ertette.

Tisztelt szakosztályi ülés !
Kedves vendégeink !
A mai szakosztályi ülésen a titkári beszámoló 

olyan céltudatos tevékenység egyéves eredményei
ről h iva to tt számot adni, amely 1963-ban m un 
kánk szerves és jelentős része volt. Ez a m unka 
nem újkeletű, a korábbi években is folyt és ered 
ményei évről-évre egyre jobban értékelhetők és 
hasznosíthatók az öntőipar m unkájában, az öntő 
szakemberek képzésében.

Az Öntödei Szakosztály nemzetközi kapcso 
la tainak  fejlődése összefügg azokkal a kül- és 
belpolitikai változásokkal, amelyek az MSZMP 
és a  Forradalm i M unkás-Paraszt K orm ány céltu 
datos irányító m unkájának eredményeként az 
1956. évi ellenforradalom óta végbementek. Ezek 
a változások terem tették  meg nemzetközi kapcso 
la taink  alapját, a lak íto tták  ki annak kereteit és 
tö ltö tték  meg egészséges tartalom m al.

Nemzetközi kapcsolataink alapja hazánk szo
ros, baráti kapcsolata a  szocialista tábo r országai
val, országunk nemzetközi tekintélye és a m agyar 
öntő szakemberek által végzett kutató , fejlesztő 
és term elő tevékenység elismerése.

K apcsolataink kereteit a  nemzetközi szövet
ségi tagság, a külföldi testvéregyesületekkel ki 
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a l a k í t o t t  b a rá ts á g ,  S z a k o s z tá ly u n k  ta g ja in a k  sz e 
m é ly e s  ism e re tsé g e  a lk o t ja .

A  nemzetközi kapcsolatok tartalmát pedig 
abban a törekvésben látjuk, hogy közös erőfeszí
téssel elősegítsék az öntészet tudom ányos és 
gazdasági kérdéseinek megoldását úgy, hogy a 
kapcsolatok konkrét hasznot jelentsenek m indkét 
fél számára.

Szakosztályunk feladatait nemzetközi vonat 
kozásban az Országos Magyar Bányászati és 
Kohászati Egyesület 1960. évi 58. Közgyűlésének 
határozatai jelölik meg. E határozatok alapján 
m unkálkodtunk 1963-ban nemzetközi kapcsolata 
ink bővítésén, mélyítésén a korábbi években szer
ze tt tapasztalatok  felhasználásával.

C é lk itű z é se in k , a m e ly e k e t  a  S z a k o s z tá ly  v e z e 
tő s é g e  h a tá r o z o t t  m eg , a  k ö v e tk e z ő k  v o l ta k  :

1. Részt kell venni az Öntéstechnikai Egye 
sületek Nemzetközi B izottságának m unkájában. 
Szorosabbá kell tenni kapcsolatainkat a ta g 
egyesületekkel.

K ét- és többoldalú kapcsolatot kell k ialakítani 
a baráti országokban működő testvéregyesületek 
kel. A kapcsolat terjedjen ki tanu lm ányutak  szer
vezésére, szakcikkek cseréjére,, közös m unkabizott 
sági m unkára stb.

3. Részt kell venni a népgazdaság szempont
jából fontos külföldi konferenciákon, kollokviu 
mokon, m unkabizottsági üléseken.

4. Biztosítani kell a szakmai program ot egyes 
öntödék által igényelt, egy-egv speciális kérdés 
tanulm ányozására szervezett tanulm ány úthoz.

A fenti célkitűzésekből 1963-ban a lehetősé 
gekhez m érten igyekeztünk minél többet megvaló
sítani, illetve előkészítettük a nemzetközi kapcso 
la tok  1964. évi program ját.

A Német Dem okratikus K öztársaság kül
kereskedelmi szerveivel közösen 1963. január 15-én 
Csepelen gépbem utatót szerveztünk. A m integy 
80 főnyi résztvevő m eghallgatta a Leipziger Eisen 
und Stahlwerke és a Ferdinand K unért Werke 
képviselőinek „Magkészítés maglövőgépekkel” és 
„Korszerűsítés, gépesítés, autom atizálás“ című 
előadásait. Az előadásokat bem utató követte.

J ú n iu s b a n  m a g y a r  s z a k e m b e re k b ő l á lló  k ü l 
d ö t t s é g  u ta z o t t  O la sz o rszág b a . A k ü ld ö t ts é g e t  az 
O lasz K o h á s z a t i  E g y esü le t, v ez e tő ség e  is fo g a d ta . 
I s m e r te t té k  az  e g y e s ü le t m u n k á já t  és m e g á lla p o 
d á s  s z ü le te t t  a  tu d o m á n y o s  e g y ü t tm ű k ö d é s  to v á b b i  
szé le s íté sé rő l az  e g y e s ü le te k  k e re te i  k ö z ö tt .

H ivatalos küldötteink résztvettek az osztrák 
testvéregyesület éves közgyűlésén. Elvi megálla 
podás született a nemzetközi rendezvények köl
csönös látogatásáról, csoportos tanulm ányutak 
szervezéséről és m unkabizottságok együttm űkö 
déséről.

Szeptemberben 14 fős delegáció képviselte 
Szakosztályunkat az Öntéstechnikai Egyesületek 
Nemzetközi Bizottságának 30. prágai Kongresszu 
sán. A Kongresszuson két m agyar előadás hang 
zo tt el. Ezen a Kongresszuson is tapasztaltuk  
országunk és rendezvényeink iránti nagy nem zet
közi érdeklődést. Ennek az érdeklődésnek ékes 
bizonyítéka a  most zajló I I I . Öntő Napokon 
résztvevő külföldiek nagy száma.

K orábbi vezetőségi célkitűzéseinknek meg
felelően fo ly ta ttuk  az olyan külföldi tanulm ány 
u tak  szervezését, amelyeknek keretében a részt 
vevők áttek in tést kapnak egy-egy ország öntő 
iparáról és ezzel megszerzik azt a szükséges isme
retet, amelynek birtokában m ár egy-egy rész 
kérdés tanulm ányozása megszervezhető. 1963-ban 
Rom ániába szerveztünk ilyen jellegű utazást, 
küldöttségünk tagjai azonban sajnos az előbb 
körvonalazott ism eretek nélkül tértek  haza.

K árpótlás volt azonban az októberben 26 fő 
részvételével lebonyolított csehszlovák tanulm ány 
ú t. Á llíthatjuk, hogy az ú t eredményeképpen 
helyes elképzelésünk van a fejlett csehszlovák 
öntőiparról és megismerkedtünk azokkal a rész 
területekkel, amelyeket Csehszlovákiában nemcsak 
lehet, de kötelező is tanulm ányoznunk.

Ö rö m m el á l la p í t ju k  m eg , h o g y  az  1963. é v  
fo rd u ló p o n to t  je le n t  a  c se h sz lo v á k  te s tv é re g y e s ü -  
le th e z  fű z ő d ő  k a p c s o la ta in k b a n  és  ez a  fo rd u la t  
1 9 6 4 -b en  g a z d a g , k ö lcsö n ö s  p ro g ra m  le b o n y o l í tá 
s á n a k  a la p já t  k ép ez i. H á ro m , c se h sz lo v á k  s z a k 
e m b e rb ő l á lló  c s o p o r t  é rk e z é sé rő l k a p tu n k  ez- 
é v b e n  h ír t .  A  m a g u n k  ré sz é rő l m in d e n t  e lk ö v e tü n k , 
h o g y  a  le h e tő sé g e k h e z  k é p e s t  le g jo b b  sz a k m a i 
p ro g r a m o t  v a ló s í ts á k  m eg.

L e n g y e l b a r á ta in k k a l  k ia la k u l t  k a p c s o la ta in k  
é v rő l-é v re  te re b é ly e s e d n e k  és  m é ly ü ln e k . A z e lm ú lt  
é v  n o v e m b e ré b e n  G liw icéb e n  m a g y a r  s z a k e m b e re k  
is  r é s z tv e t te k  a  v íz s u g a ra s  ö n tv é n y t is z t í tá s s a l  
fo g la lk o zó  k o n fe re n c iá n . E g y ik ü k  e lő a d á s t  is  t a r 
t o t t  „ S z e rs z á m g é p ö n tv é n y e k  v íz s u g a ra s  t i s z t í t á s a ” 
c ím m el.

Szakosztályunk többször volt gazdája a len 
gyel öntödei gépgyártás problémáiról, az általuk 
g y árto tt gépekkel szerzett tapasztalatokról foly
ta to tt  megbeszéléseknek. Ezek a megbeszélések 
a hagyományos lengyel—m agyar barátság légkö
rében zajlottak le. Nem véletlen, hogy az 1963-ban 
végzett előkészítő m unka u tán  m a lengyel kollé
gáinkkal k ialakíto tt kapcsolataink továbbfejlő 
désének újabb fontos szakaszához érkeztünk.

Széleskörű program  lebonyolítását te tte  lehe
tővé a Német Dem okratikus K öztársaságban 
működő egyesület. K apcsolataink ném et kollé
gáinkkal sokrétűek. Szakosztályunk képviselői a 
korábban em lített gépbem utatón kívül részt vettek 
a lipcsei öntő napokon és a Freibergben rendezett 
akadém iai napokon. Képviselőink jelen voltak a 
D rezdában novemberben rendezett nemzetközi 
tanácskozáson, amelynek célja az öntödei gépgyár
tás fejlesztési irányainak ism ertetése és az eddig 
g y árto tt gépekkel szerzett tapasztalatok  kicseré
lése volt.

Örömünkre szolgált annak a hallei csoportnak 
a fogadása, amely novemberben m eglátogatta a 
Csepel Művek öntödéit és a Fém ipari K u ta tó  
Intézetet.

Bolgár kollégáinkkal 1960 óta rendszeres 
kapcsolatunk van. Rendszeresen résztvesznek ren 
dezvényeinken és a mi szakembereink idén m ár 
harm adízben u taznak Bulgáriába a nemzeti kon 
ferenciára.

A Jugoszláv Szövetségi N épköztársaságban 
működő egyesületek m unkájával 1963-ban sikerült
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megismerkednünk. K apcsolataink különösen a 
H orvát K öztársaságban dolgozó kollégáinkkal fej
lődnek örvendetesen, akiknek képviselőit m a is i t t  
üdvözölhetjük. E kapcsolat eredménye lesz a 
szerveződő csoportos tanulm ányút, am elyet júni 
usban bonyolítunk le.

ö rü lünk, hogy nemzetközi kapcsolataink bőví
tésére irányuló erőfeszítéseink eredm ényeként ma 
rom án kollégákat is köszönthetünk közöttünk. 
Rem éljük, hogy a jövőben a rom án—m agyar 
öntőbarátság is egyre szélesebb lesz.

A szovjet öntőkhöz fűződő kapcsolataink 
sokrétűsége közismert. Sokat m erítünk a szovjet 
öntödei tapasztalatokból nemcsak a szakirodal
mon keresztül, hanem tanulm ányutak  és szovjet 
tanácsadók meghívása révén is. A M agyarországra 
érkező szovjet szakemberek mindig színvonalas 
előadást vagy konzultációt ta rtanak . így  volt ez 
a m últévi precíziós és fémöntészeti szakosztályi 
ülés alkalm ával is. Nincs olyan területe szakm ánk 
nak, amelyben ne hasznosítottuk volna szovjet 
kollégáink tapasztalatait.

Nincs lehetőség a külföldi kapcsolatok minden 
eseményének ismertetésére még egy év vonatko 
zásában sem. De a teljesség kedvéért meg kell 
említeni a fentieken kívül, hogy Egyesületünk 
helyiségeiben az elm últ év folyamán megfordultak 
japán, lengyel, osztrák, olasz, nyugat-ném et, 
svájci öntőszakemberek is.

A külföldi előadásokat mindig nagy érdeklő 
dés kísérte, fgv volt ez október 25-én is, amikor 
az OMFB-vel közösen lebonyolított ankét kereté 
ben a GHW  cég képviselői három előadást ta r 
to ttak . Az ankét 120 résztvevője nagy érdeklődés
sel fogadta az előadásokat.

Szakosztályunk a Vasas Szakszervezetnek a 
KGM-en keresztül e lju tta to tt kérésére kidol
gozta több külföldi tanu lm ányút program ját, pl. 
Csehszlovákiába, Szovjetunióba. Ezeket a m últ 
évben sikeresen lebonyolították.

Az elm ondottak egyértelm űen bizonyítják, 
hogy a nemzetközi kapcsolatok sokrétűek és 
évről-évre fejlődnek. Nem korlátozódnak szigorúan 
egyesületek közötti rendezvények lebonyolítására, 
hanem szoros együttm űködést m utatnak a KGM- 
mel, az OMEB-vel, külkereskedelmi szervekkel, 
szakszervezettel és csaknem valam ennyi magyar- 
országi öntödével.

Felbecsülhetetlen értékű az a személyes kap 
csolat, am elyet tag társaink  alak íto ttak  ki külföldi 
kollégákkal. Ezek alapján igen sok külföldi 
program unk valósul meg.

*

A titkári beszámoló u tán  ism ertették annak 
a kétoldalú szerződésnek a szövegét, amely a 
Lengyel ö n tő k  Egyesülete (Stowarzyszenie Odlew- 
nikow Polskich) és az OMBKE Öntödei Szakosz
tá lya  együttm űködését szabályozza.

A megállapodás sok területen szorosabbra fűzi 
a két egyesület kapcsolatát. Rendszeres munka- 
terv-cserékkel előre tá jékoztatják  egymást. Öt 
szakem bert évente m eghatározott programmal, 
kölcsönös vendéglátás alapján szakmai csereláto 
gatásra fogadnak. A két szakfolyóirat : a Przeglad 
Odlewnictwa és az Öntöde szerkesztőbizottsága

3. ábra. A M arg itsz igeti Nagyszállóban tartott fogadáson 
Sáfár László, Szakosztályunk elnöke külföldi vendégekkel

szorosabb együttm űködést alakít ki tanulm ány 
cserék, szerkesztési tapasztalatcsere ú tján . A két 
felet közösen érintő szakterületekre közös munka- 
bizottságokat hoznak létre. F iatal mérnökök 
részére egymás öntödéiben biztosítják a szakmai 
begyakorlás lehetőségeit stb.

A szerződést — amely kezdeményező lépés
nek tekin thető  az egyesületek között fennálló 
kapcsolatok m egjavítására — lengyel részről dr. 
Gummieny, Hillary docens, a krakkói egyetem 
előadója, m agyar részről Sáfár László, Szakosztá 
lyunk elnöke írta  alá.

E zután  a lengyel küldöttség vezetője bejelen 
te tte , hogy a lengyel és a m agyar öntőegyesületek 
együttm űködésének m egjavításában végzett m un 
kájuk elismerésképpen Sáfár Lászlót és Vörös 
Árpádot, Szakosztályunk elnökét és titk á rá t a 
Lengyel Öntők Egyesületének tiszteletbeli tag jává 
választották.

A lengyel küldöttség Gál Zoltán és Maréchal 
Károly tag társainknak  az Öntő Napok rendezésé 
ben végzett m unkájáért K rakkó nevezetességeit 
megörökítő képeskönyvet n y ú jto tt át.

A jelenlevő külföldi öntő szakemberek helye 
selték a m agyar—lengyel öntőegyesületek eg y ü tt 
működésének szorosabbá válását biztosító szerző
dést. Bednáfík, Miroslav, a  csehszlovák öntödei 
egyesület elnöke és dr. Czilcél, Josef professzor, 
a freibergi akadém ia öntödei tanszékének vezetője 
— aki em lékplakettet is n y ú jto tt á t a  Szakosztály 
vezetőségének — egyaránt követendő lépésnek 
tek in te tte  a szerződést és kilátásba helyezte egye
sületük csatlakozását.

Dr. Levi, L. I. szovjet professzor és a rom án 
öntők képviseletében Marinese и Mircea mérnök 
is helyeselte a nemzetközi kapcsolatok szorosabbá 
tételét.

Az ünnepélyes szakosztályi ülés befejeztével 
Óvári Antal fő titkár fogadást ado tt a jelenlevők 
részére.

A III . Öntő Napok befejező rendezvénye a 
miskolci tanu lm ányút volt, amelyen a külföldiek 
többsége és a hazai résztvevők 50 fős csoportja 
v e tt részt. A csoport 3 autóbusszal indult ú tnak  
a Béke Szállótól, valam int a Margit-szigeti N agy 
szállótól. Az autóbuszok utasai több nemzetisé 
gű, egym ást jól értő, vidám  hangulatú társaságot 
alkottak. A résztvevők a megállás nélküli fárasztó
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utazás ellenére is jó hangulatban érkeztek meg 
Diósgyőrbe. Az első élm ényt a lenyűgöző látvány 
jelentette, amely a D udujkán épült Nehézipari 
Műszaki Egyetem et érintő u tas lába előtt te rü lt 
el, amikor az autóbuszok az Avas nyugati nyúlvá 
nyának tetején  m egállották. A gyáróriás füstölgő 
kéményei, a gyufásdoboz méretű vagonok soka
sága, a rozsdabarna köntösbe burkolt csarnokok 
sora és a  felül álló füléhez eljutó sistergés, zúgás 
érzékeltette azt a hősi m unkát, amely közben az 
ember az ércből lemezt, síneket, öntvényeket 
állít elő. N éhány perc u tán  az autóbuszok a 
bejárat elé gördültek. A csoport egy része az 
ómassai őskohóhoz u tazo tt tovább, a csoport 
nagyobb része pedig m egtekintette az LKM Acél- 
és Vasöntödéjét.

Az üzemek látogatása a program szerint 
m eghatározott időben bonyolódott le. Külföldi 
látogatók érdeklődtek a forró szeles kupolók 
adatai, a vasöntöde célszerű, m unkahelyet kiszol
gáló berendezései iránt.

A gyár vezetősége külföldi vendégeinknek a 
csoport tolm ácsainak segítségével a gyár jelvényét

és az alapítás évét (1770) feltüntető p lakettet 
ad ta  át.

A csoport Lillafüred páratlan  szépségű üdülő 
jében magyaros ízlés szerint összeállított ebédet 
kapott, amelynek elfogyasztásához jó étvágyat 
csinált a fárasztó délelőtti utazás. Ebéd u tán  
szűnni nem akaró fényképezés következett.

Az ú t következő állomása Eger volt. Rövid 
városnézés keretében változatosan, de élm ényt 
nyújtóan  ism erkedtek a csoport tag jai a sajátos 
hangulatú várossal. Az egri program ot az állami 
pincegazdaságban előkészített borkóstoló zárta, 
amelynek hangulatát szavakkal érzékeltetni feles
leges. A külföldi és m agyar öntők az Öntő Napok 
a la tt kö tö tt barátságok további elmélyítésére 
ü ríte tték  poharukat.

Az autóbuszok ilyen előzmények u tán  indul
ta k  vissza Budapest felé. Az Öntő Napok külföldi 
és hazai résztvevői a m aradandó barátság és sok 
kellemes élmény emlékével búcsúztak egymástól, 
Budapesten.

Kálmán Lajos

K ülföld i h írek

A fémöntészet fejlődése az N SZ K -ban  1 9 6 3 -b an  
n e m  v o lt  e g y e n le te s .

A  I I .  és I I I .  n e g y e d b e n  a  k ö n n y ű fé m  ö n tv é n y 
te rm e lé s  k issé  le m a r a d t ,  d e  é v i á t la g b a n  tú lh a la d ta  az  
e lőző  é v i t .

A  n e h é z fé m  ö n tv é n y te rm e lé s  f o k o z a to s a n  c s ö k k e n t,  
to v á b b  m in t  a z  az  u tó b b i  é v e k b e n  ta p a s z ta lh a tó .  K iv é 
t e l  a  n y o m á so s  c in k ö n tv é n y  te rm e lé s ,  a m e ly  az  u tó b b i  
é v e k b e n  á l la n d ó a n  n ő , m e r t  f e lh a s z n á lá s a  i r á n t  n a g y  
a z  é rd e k lő d é s .

A z 1963. é v i n eh é z - és  k ö n n y ű fé m  ö n tv é n y  te rm e lé s  
az  1. táblázatban l á th a tó .  B á r  a  n e h é z fé m  ö n tv é n y -  
te rm e lé s  é v e k  ó ta  c s ö k k e n t ,  a  k o k illa  és n y o m á so s  
ö n tv é n y  te rm e lé s  á l la n d ó a n  n ő .

1. táblázat

F é m

N e g y e d - 
év es 

á t la g  1 
1962-benj

Ö n tv é n y te rm e lé s  to n n á b a n 9 6 3 -b a n

I .
n e g y e d

I I .
n e g y e d

I I I .
n e g y e d

IV .
n e g y e d

(b ec sü lt)

A 1 2 0  0 0 0 32 300 31 100 31 400 31 500
M g 7 600 7 600 8  1 0 0 7 200 7 800
Cu. 2 0  0 0 0 19 500 19 000 19 300 19 600
P b l 300 1 2 0 0 1 2 0 0 1 2 0 0 1 300
Z n 8 500 9 000 8  400 8  400 8 800

E. Oy.

A  D E M  АО  e le k tro m e ta l lu rg ia i  cég  ,, Korszerű 
könnyűfém  tuskóöntödék” c ím e n  k ia d o t t  e g y  b ro s s ú rá t ,  
a m e ly n e k  sz e rző je  Kreysa, E . E b b e n  a  k ö n y v b e n  
n a g y o n  s z e m lé lte tő  és ta n u ls á g o s  m ó d o n  m u t a t j a  be , 
h o g y  h o g y a n  k e ll a  k ö n n y ű fé m  tu s k ó ö n tö d é k e t  é p í te n i 
és b e re n d e z n i .  M e g ta lá lh a tó  b e n n e  az  in d u k c ió s  k e m e n 
c é k  e lő n y e , a  p ih e n te tő  k e m e n c é k  és ö n tő b e re n d e z é s e k  
le írá s a  is, a m e ly e k e t  fő leg  a  D E M A G  cég  g y á r to t t .  
(M eta ll, 1964. *3. s z á m , 297. o ld a l)  E. Gy.

A z Egyesült Állam ok  1964. évi várható temper- 
öntvény termelését a  T e m p e rö n tő k  S zö v e tség e  862 000 
to n n á r a  b ec sü li, m íg  az  1963. é v i  te rm e lé s t  840 000 
to n n á r a  b e c s ü lté k .

A z id e i te rm e lé s  m e g o sz lá sa  a  k ö v e tk e z ő  : tö b b  m in t  
447 000  to n n a  ö n tv é n y  k e ll a  g é p k o c s ig y á r tá s  ré sz é re , 
e b b ő l 112 000  to n n a  a  te h e rg é p k o c s i  g y á r tá s é .  A  g é p 
g y á r tá s  s z ü k s é g le té t  103 000 , m e z ő g a z d a s á g i g é p 
g y á r tá s é t  31 000 , a  v a s u ta k  te m p e r ö n tv é n y  sz ü k sé g le 
t é t  16 000 , a z  e le k tro m o s  g é p g y á r tá s é t  15 000  t - r a  
b e c sü lik . S z á m íta n a k  a  p e r l i te s  te m p e r ö n tv é n y  sz ü k sé g le t 
n ö v e k e d é s é re  is.
(F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. m á rc . 26.) G. M .

In d ia  megvette a Shaw-eljárás licencét és m ű s z a k i 
e g y ü t tm ű k ö d é s i  m e g á lla p o d á s t  k ö tö t t  az  e l já r á s  s z a 
b a d a lm á n a k  a m e r ik a i  tu la jd o n o s á v a l  a z  A v n e t  E le k t r o 
m os C o .-v a l. A z A v n e t  g é p i fe lsz e re lé s t a d  e l a  P a n d -  
z s a b  á l la m b a n  é p í te n d ő  6000 t  k a p a c i tá s ú  S h aw - 
p rec íz ió s  ö n tő ré sz le g g e l is re n d e lk e z ő  a c é lö n tö d e  é p í 
té sé h e z .
(F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. m á rc iu s  26.) Cl. M .(M eta ll, 1964. 1. s z á m , 5— 7. o ld .)
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Üj öntészeti a lum ín ium —cink ötvözetek
G K B A 1 S K I ,  S .— S C H O T T K K ,  A.

I n s t i t u t  M ech an ik 1 P re c y z y jn e j, W arsz aw a
DK. 669.75.5

1. Bevezetés

A nagy alum ínium tartalm ú Al-Zn-ötvözetekre 
vonatkozó első pontosabb vizsgálatokat Rosenheim 
és Archbutt [1] az alakítható  ötvözeteken m ár 50 
évvel ezelőtt elvégezte.

Broniewski és Kowalski [2] 1937-ben végzett 
vizsgálatainak tá rgyát ugyancsak a képlékenyen 
alak íto tt ötvözetek képezték, éspedig az Al-Zn, 
továbbá az Al-Zn-Cu (3% réztartalom m al) típusok.

Brunhuber [3] az általa feldolgozott legújabb, 
az iparilag fontos fémeket tartalm azó összeállítá 
sában az 595 alum ínium ötvözeten belül a 12%-nál 
nagyobb cinktartalm ú ötvözetek négy fa jtá já t 
említi.

Ezek a következők :
Alneon ...................  15—25% Zn ; 2—6% Cu
3/20 ötvözet ..........  20% Zn ; 2% Cu
Alumínium-Lot

(fo rra sz ) ............  23,3%Zn ; 2,7%Cu
0,4% Fe ; 0,2%Si

M acadam it .............. 22% Zn ; 3%Cu

A cinktartalom  széles határok közötti válto 
zása azt m utatja , hogy ezeket az ötvözeteket még 
nem vizsgálták kellő részletességgel.

E z t a m egállapítást megerősíti az a tény  is, 
hogy ez ötvözetek mechanikai és technológiai 
tulajdonságaira vonatkozó közelebbi adatok  ugyan 
úgy hiányoznak, m int a megfelelő szabadalm ak.

Brunhuber az alum ínium ötvözetekre vonat 
kozó szabadalm ak között részletes összeállításában 
egyetlen Al-Zn- és Al-Zn-Cu-ötvözetet sem említ.

Az utóbbi években ism ét viszonylag nagy 
figyelm et ford íto ttak  azokra az Al-Zn-ötvözetekre, 
amelyek főleg 1,60%-ig cinket tartalm aznak.

Az Al-Zn-ötvözetek jó szilárdsági tu laj donsá- 
gúak. B ár Grogan és Pleasance [5], Herenguel [6, 7], 
Gabin és Montuelle [8] szerint az Al-Zn- és az 
Al-Zn-Mg-ötvözetekben szobahőmérsékleten, nem 
korrozív hatású környezetben is, idővel a szilárd 
sági tulajdonságok (а в és ő) erős romlása észlelhető. 
E nnek a jelenségnek a tulajdonképpeni oka még 
nem eléggé ismert, bár bizonyos feltételezések már 
vannak. K étségkívüli tény  azonban, hogy ez a 
hiba ezeknek az ötvözeteknek az ipari használha 
tóságát szűk korlátok közé szorítja.

2. A tanulm ány célja és területe

E bben a tanulm ányban azokat a kísérleteket 
ism ertetjük, amelyek során az Al-Zn-ötvözetek 
szilárdsági tu lajdonságait réz hozzáadásával jav ít 
ják, ill. állandósítják. Ezek hasonlóak azokhoz a 
kísérletekhez, amelyek a szilárdsági tulajdonságo 
k a t titán , magnézium és m angán ötvözéssel 
javítják.

A vizsgálatok kiterjednek a 12— 14% cink 
ta rta lm ú  kétalkotós Al-Zn-, valam int 6—24% 
cink- és 4—5% réztartalm ú három alkotós Al-Zn-

Cu-ötvözetekre. A vizsgált ötvözetek helyét az 
1. ábrán bejelöltük. A 2. ábra a három alkotós 
diagram  térbeli metszete 5% Cu-tartalomnál.

A m unka közvetlen célja a következő :
a) A rézhozzáadás hatásának m egállapítása 

az Al-Zn-ötvözet tulajdonságaira, különösen a 
keménységre, továbbá сгд-пек és ó nak az idő függ 
vényében való csökkenésére.

b) A három alkotós Al-Zn-Cu-ötvözetek szer
kezetének vizsgálata.

Cu

Zn % lüís-T)
1. ábra. , Az A l—Z n —Cu egyensúlyi diagram Köster 
szerint. A  vizsgált ötvözetek összetételét a diagram bal 

sarkába bejelölt pontok tüntetik jel

c) A  vizsgált ötvözetek alapvető technológiai 
és szilárdsági tulajdonságainak (o b , <5, er0,2, HB, 
lineáris tágulási együttható , önthetőség, lunker- 
képződésre való hajlam , zsugorodási porozitás,

2. ábra. A z 5%  réztartalmú A l—Z n —Си-ötvözetek met
szete H anem ann és Schrader szerint. A  vizsgált ötvözetek 
tartományát a nyilakkal határolt sraffozott területtel 

jelöltük
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zsugorodás, korrózióállóság és hasonlók) meg
határozása.

d) Az Al-Zn24-Cu6-Mn-Mg-Ti- és Al-Zn 
24-Cu 5,5-Mg-Ti-ötvözetek vizsgálata üzemi körül
mények között az öntési lehetőségek (kokillaöntés 
és présöntés) megállapítására.

3. Nyersanyagok

Az ötvözéshez 99,995%-os alumíniumot, k é t 
szeresen finom ított cinket és elektrolit-rezet hasz 
náltunk.

A titán t, magnéziumot és m angánt tartalm azó 
segédötvözeteket az intézetben állíto ttuk  elő. Erre 
a célra 99,995%-os alum ínium ot és fém titánt 
(0,7% szennyező tartalom m al), m angánt és mag 
nézium ot használtunk.

4. A kísérletek eredményei

4.1. Az ötvözetek szerkezete
Ат. ötvözetek szerkezetének tanulm ányozását 

Hanemann és Schrader [9] szelektív m aratási 
módszerével végeztük.

Az Al-Zn-Cu-ötvözetekkel végzett kísérletek 
hez Cu84 radioaktív izotópokat is felhasználtunk. 
Az utóbbi vizsgálatok célja annak m egállapítása 
volt, hogy a réz az Al-Zn-ötvözetekben szilárd 
oldat vagy vegyület form ájában van-e jelen.

Kétalkotós Al-Zn-ötvözetek

A kísérletileg tanulm ányozott 6, ill. 24% 
cinktartalm ú kétalkotós ötvözetek ö n tö tt állapot
ban a cinknek alum ínium ban való szilárd oldatai. 
A kétalkotós ötvözetek finomszemcséjűek, de a 
cinktartalom  növekedésével a szemcsenagyság 
csökkenése észlelhető.

K okillaöntéskor a form ában kb. 200 C°-ig 
való szokványos lehűléskor ezek a szilárdoldatok 
nem homogének. A szemcsehatárokon a cink több, 
m int a szemcsék belsejében.

Gabin és Montuelle szerint [8] ezekben az 
ötvözetekben term észetes megeresztés hatására 
a  szövet megváltozik.

A Cu64 radioaktív izotóppal végrehajto tt vizs
gálatok a réz jelenlétét az Al-Zn szilárdoldatban 
nem erősítették meg.

Háromalkotós Al-Zn-Cu-ötvözetek

A 6% Cu-tartalm ú három alkotós ötvözetek 
ben k ivált fázisok mennyisége a cink- és réz tarta 
lom növekedésével együtt nő. E folyam at során 
nem figyelhetünk meg szemcsenagyobbodást, sőt 
ellenkezőleg, ugyanazon öntési és dermedési fel
tételek mellett, a  szemcsenagyság csökken.

Az Al-Zn-Cu- ötvözetekben végzett szelektív 
m aratás m egm utatja, hogy a cink mennyisége a 
szilárdoldatban feltűnően nő, és ezenkívül a 
szilárdoldat krisztallitok határain  két fázis látható.

További m aratások alapján feltételezhető, 
hogy A12Cu  és T ’* (Al17Cu17Zn6) fázisról van szó.

* (A je lm a g y a rá z a to t  a  2. á b rá n  l á th a t ju k .  Az á b ra  5 %  Cu- 
ta r ta lm ú  A1— Z n -ö tv ö z e te k  m etsz e te , m ely  m egközelítésse l fe lh asz 
n á lh a tó  a  4,5; 5,5 és 6,0 % C u - ta r ta lm ú  A1— Z n — Cu ö tv ö z e te k  tá r g y a 
lá sá h o z  is.)

Röntgenvizsgálatok nélkül nehezen lehet meg
határozni, hogy T vagy T ’ fázisról vagy egyidejűleg 
m indkettőről van szó [9]. M indkét fázis összetétele 
Al17Cu17Zn6 és egym ástól csak rácsparam éterében 
különbözik.

A fent em lített Al2Cu-típusú fázis fekete el
színeződést m utat, ezzel szemben a T ’-típusú 
fázis nem színeződik el.

Nagy valószínűséggel m egállapítható, hogy 
a 12—24% Zn- és 4,5—6% Cu-tartalm ú, ö n tö tt 
állapotú három alkotós ötvözetek 10— 100 mm 
falvastagságú kokillába öntve három fő szövetele
met tartalm aznak. Ezek a következők :

a) alapfázis — cinknek alum ínium ban való 
szilárdoldata,

b) T ’ (Al17Cu17Zne) kiválások az a t szilárd 
o ldat krisztallitok határán,

c )  A12C u  kiválások az x 1 szilárdoldat szem
csék határán.

'.9
5 í5

Cinkiartalom, % EÍO]

3. ábra. A  kétalkotós A l—Zn-ötvözetek szakítószilárdsága 
M  inden pont egy olvasztás (5 próba) közepes о в  értéké
nek jelel meg. Ä  fekete pontok azokat a méréseket jelentik, 
amelyeket több mint 6 hónappal az olvasztás után haj 
tottak végre, m íg a fehér pontok 5 nappal az olvasztás után  

végrehajtott mérési eredményeket tüntetik fel

E fázisok fellépése és az ötvözet cinktartalm a 
közötti összefüggés világosan megfigyelhető. Az 
ötvözet cinktartalm ának növekedésével az Al2Cu 
fázis csökken, ezzel szemben a T ’ fázis mennyisége 
nő. Ez m egállapítható mind a 4,5 és 5,5% Cu- 
tartalm ú, m ind pedig a 6,0% réztartalm ú ötvö 
zetekben.

4.2. Az Al-Zn- és Al-Zn-Cu-ötvözetek mechanikai 
tulajdonságai

Kétalkotós Al-Zn-ötvözetek

A kétalkotós Al-Zn-ötvözetek szakítószilárd 
sága a 3. ábrán lá tható . Ezeknek az ötvözeteknek 
a szilárdsági tulajdonságai közvetlenül az öntés 
u tán  viszonylag jók.

Nagy cinktartalm ú ötvözetek (12, 18 és 24% 
Zn) szakítószilárdsága az összetételtől függően 
18, 25—27 és 25—28 kg/m m 2. А ав értéke nagy 
szórást m utat. A frissen ö n tö tt ötvözet képlékeny - 
sége jó, a nyúlás 18—30%. H a t hónaptól egy évig 
terjedő hevertetés a la tt a szilárdsági tulajdonságok
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rom lanak (pl. a o b értéke 8— 17 kg/m m 2-ra, a 
nyúlás 8—0% -ra csökken).

Az Al-Zn-ötvözetek keménysége H B 10/100/30” 
=  50—95 kg/m  m 2.A hevertetés u tán  a kem ény 
ség jelentéktelen növekedése állapítható meg.

Háromalkotós Al-Zn-Cu-ötvözetek
A 4% rezet tartalm azó ötvözet Brinell ke 

ménysége a cinktartalom  növekedésével 55—106

4. ábra. A háromalkotós A l—Z n — Си-ötvözetek kem ény 
sége az összetétel függvényében (a középértékek 5 mérésből 

adódtak )
1 —  4,5 % C u-tarfcalm ú ö tv ö z e t ; 2— 6 % C u - ta r ta lm ú  ö tv ö z e t

kg/m m 2-ről 6%  réztartalom  esetén 65— 130 
kg/m m 2-re nő (4. ábra).

A 18— és 24% cink- és 6% réztartalm ú 
hőkezelt ötvözetek szakítószilárdsága 39—34 
kg/m m 2, nyúlása <510= 2 ,5 —5,0%.

Az 5. ábrából látható , hogy az 5,5% réz tarta l 
mú ötvözet szakítószilárdsága közvetlenül az öntés 
u tán  és egy félévi hevertetést követően nem válto 

Cinktartalom, % la-85' 5l

5. ábra. A z A l— Zn-ötvözetek közepes szakítószilárdsági 
értékei

1 —  k é ta lk o tó s  A l— Z n -ö tv ö z e t 6 h ó n a p p a l az o lv a sz tá s  u tá n  v izsg á lv a ,
2 —  k é ta lk o tó s  A l— Z n -ö tv ö z e t 5 n a p p a l az  o lv a sz tá s  u tá n  v izsg á lv a ,
3 —  5,5 % C u - ta r ta lm ú  A l— Z n — C u -ö tv ö z e t 5 n a p p a l  ( fe k e te  p o n to k ) , 
ille tv e  6 h ó n a p p a l ( feh é r p o n to k )  az  o lv a sz tá s  u tá n  v izsg á lv a , 4 —  
A l— Z n 24— Cu 5 ,5— Mg— T i-ö tv ö z e t, 5 —  A l— Z n 2 4 — Cu 6— M n

0,8— M g— T i-ö tv ö z e t

zik, sőt ism ételten m egállapítást nyert, hogy a kb. 
1 évig heverte te tt próbák szilárdsága valamivel 
nagyobb, m int közvetlenül az öntés és hőkezelés 
u tán  vizsgáltaké. A vizsgált ötvözetek képlékeny- 
ségi számai (ô10, W) sem m utatnak változást.

Az Al-Zn-Cu-ötvözetcsoport nyomószilárd 
ságát a 6. és 7. ábra m utatja . A diagram ból lá tható , 
hogy a 6% réztartalm ú ötvözetek nyomószilárd 
sága nagyobb, m int a 4,5% réztartalm úaké.

A kis réztartalm ú ötvözetek nagy m értékben 
képlékenyek. A cinktartalom  növekedésével m ind 
két ötvözetcsoport képlékenysége csökken.

Az Al-Zn- és Al-Zn-Cu-ötvözetek vonalas 
tágulási együ ttha tó it 400 C°-ig terjedő hőmérsék 
letig az 1. táblázatban lá thatjuk .

A lineáris tágulási együttható értékei
1. táblázat

K e z d ő A  tá g u lá s i  e g y ü t th a tó ,  106
S o r 

s z á m
Ö t v ö z e t h ő m é r 

s é k le t , 100 200 300 400 500

C° C° h ő m é rs é k le tig

í . A l Z n  1 2 %  Z n - k e l ........................................... 18 24,32 24,90 25 ,00 25 ,64 26 ,35
2. A l Z n  1 8 %  Z n -k e l ......................................... 18 25,18 25,04 25 ,22 25,53 26 ,14
3. A l— Z n  2 4 %  Z n - k e l ........................................... 20 25,80 25,33 24 ,18 24,93 25 ,36
4. A l— Z n — C u  6 %  Z n - és 4 ,5 %  C u -v a l ......... 21 24,35 24,52 25,77 26,47 —
5. A l— Z n — C u  1 8%  Z n - és 4 ,5 %  C u -v a l . . . . 24 24,01 25,15 26 ,04 26 ,49 —
6. A l— Z n — C u  1 8%  Z n - és 4 ,5 %  C u -v a l . . . . 20 23,12 25,31 26,82 27,61 —

7. A l— Z n — C u 2 4 %  Z n - és  4 ,5 %  C u -v a l ___ 19 24,03 26,08 27 ,10 29 ,15 —
8. A l— Z n — C u  8 %  Z n  és 6 %  C u -v a l ............ 21 24 ,35 24,83 25,51 25 ,84 —
9. A l— Z n — C u 1 2%  Z n - és 6 %  C u - v a l ........... 21 24,71 26,23 27,61 28 ,30 —

10. A l— Z n — C u 18%  Z n- és 6 %  C u -v a l ......... 24 24,38 26,51 27,31 27 ,33 —
11. A l— Z n — C u 2 4 %  Z n  és 6 %  C u -v a l ............ 24 25 ,30 25,32 26 ,44 26,11 —
12. A l— Z n — C u— M n— M g— T i 2 4 %  Z n ,6 % C u ,  

0 ,8 %  M n, 0 ,3 %  M g, 0 ,2 %  T Í ..................... 15 26 ,00 26,11 28,31 29 ,14 _
13. A l— Z n — C u — M g— T i 2 4 %  Z n , 5 ,5 %  C u, 

0 ,3 %  M g, 0 ,2  o/0 T i ......................................... 15 24,85 24,95 27,77 29,28 —
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0 25 50 75
Cinktartalom, % lo-85-б!

6 . ábra . H á ro m a lko tó s  4 ,5  %  réz ta r ta lm ú  A l — Z n — Ou- 
ötvözetek v ise lkedése  n y o m ó v iz sg á la tk o r  (  a  rö v id ü lé s ,  

m in t  a  terhelés fü g g v é n y e )
1 —  6 %  Z n -ta r ta lm ú  ö tv ö z e t, 2 —  12%  Z n - ta r ta lm ú  ö tv ö z e t, 3 —  

18%  Z n - ta r ta lm ú  ö tv ö z e t, 4 —  2 4 %  Z n - ta r ta lm ú  ö tv ö z e t

0 25 50 75

Cinktartalom, % l&ewi

7. ábra. 6 % Си-tartalmú A l—Z n— Си-ötvözetek viselke
dése nyomókisérletkor (a rövidülés, m int a terhelés függ 

vénye )
1 —  6 %  Z n - ta r ta lm ú  ö tv ö z e t, 2 —  1 2 %  Z n - ta r ta lm ú  ö tv ö z e t, 3 —  

1 8 %  Z n - ta r ta lm ú  ö tv ö z e t, 4 —  2 4 %  Z n - ta r ta lm ú  ö tv ö z e t

2. táblázat
Néhány alum íniuinötvözet önthetőségi vizsgálatának  
összehasonlító eredm énye, három kísérlet középértéke 

alapján*

S
o

rs
z

á
m

Ö t v ö z e t

Ö
n

té
si

 
h

ő
m

é
rs

é
k


le

t,
 C

°
1

S
p

ir
á

lh
o

ss
z

 I

ö
n

th
e

tő
sé

g

í . T is z ta  a lu m ín iu m 665 530 100
2. A1—  -■ 9 9 ,9 9 % 720 640 100
3. 760 670 100

4. A1— S i-ö tv ö z e t (L A 10) 720 828 128,9
5. 1— 1 3 %  Si 740 1036,80 158,3

6. 4 ,5 %  C u - ta r ta lm ú 665 535 100,9
7. A1— C u -ö tv ö z e t 720 760 118,7
8. 760 870 129,8

9. 1 8 %  Z n - ta r ta lm ú 665 560 105,6
10. Á l— Z n- ö tv ö z e t 720 725 113,2
11. 760 872 130,1

12. 2 4 %  Z n - ta r ta lm ú 665 565 106,6
13. Á l— Z n- ö tv ö z e t 720 910 142,1
14. 760 1130 168,6

15. 6 %  Z n- és 4 ,5 % 665 615 116,0
16. C u - ta r ta lm ú 720 777 121,4
17. A1— Z n — Cu- ö tv ö z e t 760 725 108,2

18. 6 %  Z n - és 6 % 665 327 61,6
19. C u - ta r ta lm ú 720 500 78,4
20. A1— Z n — C u -ö tv ö z e t 760 970 144,7

21. 1 2%  Z n- és 4 ,5 % 665 710 133,9
22. C u - ta r ta lm ú 720 883 137,9
23. A1— Z n — Cu- ö tv ö z e t 760 868 129,5

24. 12%  Z n- és 6 % 665 810 152,8
25. C u - ta r ta lm ú 720 950 148,4
26. A1— Z n — C u -ö tv ö z e t 760 1032 154,0

27. 1 8%  Z n- és 4 ,5 % 665 545 102,8
28. C u - ta r ta lm ú 720 685 107,0
29. A1— Z n — Cu- ö tv ö z e t 760 840 125,3

30. 1 8%  Z n - és 4 ,5 % 665 500 94,3
31. C u - ta r ta lm ú 720 570 89,0
32. A1— Z n — Cu- ö tv ö z e t 760 815 121,6

33. 2 4 %  Z n- és 4 ,5 % 665 '  625 117,9
34. C u - ta r ta lm ú 720 912 142,5
35. A1— Z n — Cu- ö tv ö z e t 760 1425 212 ,6

36. 2 4 %  Z n- és 6 % 665 810 152,8
37. C u - ta r ta lm ú 720 806 125,9
38. A1— Z n — Cu- ö tv ö z e t 760 970 144,7

39. 2 4 %  Z n -, 5 ,4 5 %  C u-, 700 654 123,3
40. 0 ,3 %  M g- és 0 ,2 5 % 720 828 129,3
41. T i - ta r ta lm ú 740 1137 113,7
42. A1— Z n — C u— T i— M g 

ö tv ö z e t
760 1207 180,0

43. 2 4 %  Z n -, 6 %  C u-, 700 786 148,3
44. 0 ,8 %  M r- , 0 ,3 % 720 828 129,3
45. M g-, 0 ,2 5 %  T i- 740 1022 156,0
46. t a r t a lm ú  Á l— Z n —  

C u — M n— M g— T i 
ö tv ö z e t

760 1215 181,3

* A  t i s z t a  a lu m ín iu m  ö n th e tő s é g é t  1 0 0 -n a k  v e t t ü k  
(v is z o n y ítá s i  a la p ) ,  a z  ö n tő fo rm á k  fe d e t le n e k  v o l ta k .
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3. táblázat

A lineáris zsugorodás Panseri, C.* szerinti vizsgálatának eredm ényei. A tiszta alum ínium  zsugorodását 100-nak
vettük (viszonyítási alap)

S o r 
s z á m

A  p r ó b a te s t  h o ssz a , 
ix m m -b e n Z su g o ro d á s

Z su g o ro d á s
m é r té k eA z ö tv ö z e t  k é m ia i ö ssz e té te le fo ly é k o n y s z ilá rd /0

l0— 1л .1 0 0
á l la p o tb a n

h

í . A lu m ín iu m  (9 9 ,9 9 %  Al) ....................................................... 2 0 0 196,78 1,61 1 0 0 ,0
2 . 4 ,5 %  C u - ta r t a lm ú  A l— C u -ö tv ö z e t .................................. 2 0 0 197,18 1,42 90,7
3. 1 8 %  Z n - ta r ta lm ú  A l— Z n - ö t v ö z e t .................................... 2 0 0 197,23 1,39 85,8
4. 2 4 %  Z n - ta r ta lm ú  A l— Z n - ö t v ö z e t ..................................... 2 0 0 197,3 1,36 83,9
5. 6 %  Z n - és 4 ,5 %  C u - ta r ta lm ú  A l— Z n — C u -ö tv ö z e t . . 2 0 0 197,13 1,44 8 8 ,8

6 . 6 %  Z n  és 6 %  C u - ta r ta lm ú  A l— Z n — C u -ö tv ö z e t . . . . 2 0 0 197,18 1,42 87,6
7. 1 2%  Z n- és 4 ,5 %  C u - ta r ta lm ú  A l— Z n — C u -ö tv ö z e t . 2 0 0 197,33 1,34 82,7
8 . 1 2 %  Z n - és 4 ,5 %  C u - ta r ta lm ú  Al-— Z n — C u -ö tv ö z e t 2 0 0 197,38 1,32 81,4
9. 1 8 %  Z n - és 4 ,5 %  C u - ta r ta lm ú  A l— Z n — C u -ö tv ö z e t 2 0 0 197,38 1,32 81,4

1 0 . 1 8 %  Z n- és 6 %  C u - ta r ta lm ú  A l— Z n — C u -ö tv ö z e t . . . 2 0 0 197,53 1,24 76,5
1 1 . 2 4 %  Z n - és 4 ,5 %  C u - ta r ta lm ú  A l—-Zn— C u -ö tv ö z e t 2 0 0 197,50 1,26 77,7
1 2 . 2 4 %  Z n - és 6 %  C u - ta r ta lm ú  A l— Z n — C u -ö tv ö z e t . . . 2 0 0 197,58 1 ,2 2 75,3

13. 2 4 %  Z n -, 6 %  C u-, 0 ,8 %  M n- 0 ,3 %  M g-, 0 ,2 5 %  T i- 
t a r t a lm ú  Á l— Z n — C u— T i— M g— M n - ö tv ö z e t ......... 2 0 0 197,57 1 ,2 1 74,1

14. 2 4 %  Z n -, 5 ,4 5 %  C u-, 0 ,3 %  M g-, 0 ,2 5 %  T i - ta r ta lm ú  
Á l Z n — C u -ö tv ö z e t ......................................................... 2 0 0 197,42 1,28 79,0

* =  P a n s e r i  C, : M a n u a le  d i  f o n d e r ia  d ’ a lu m in io ,  H o e p li ,  M ilan o  (1949)

4.3. Az Al-Zn-Cu-ötvözetek technológiai tulajdon
ságai

4.3.1. Fogyást üregek, pórusosság

Az. Al-Zn-ötvözetekben a fogvási üreg és pórus 
kialakulását a réz befolyásolja. A réz hatása a 
legnagyobb m értékben a 24% Zn-nel ö tvözött 
tuskóban érezhető. A fogyási üregek, meleg
repedések és pórusok az ö n tö tt tuskó összmagassá- 
gának 3/4 részében alakulnak ki. Réz hozzáadása 
esetén ez a jelleg nagyon előnyös értelem ben erősen 
változik, m ind a fogyási üreg nagysága és eloszlása, 
m ind a pórusosság tekintetében. H árom alkotós 
ötvözetekben fogyási üreg a zsugorodási pórus az 
ö n tö tt tuskó összmagasságának csak 1/5 részében 
található . T itán  és magnézium adagolása a  fogyási 
üreg és pórusképződést még tovább csökkenti, 
ezenkívül a szemcsét is finom ítja.

4.3.2. Önthetőség és zsugorodás

A vizsgált Al-Zn-és Al-Zn-Cu-ötvözetek önt- 
hetőségét és zsugorodását a 2. és 3. táblázat 
tartalm azza.

A táb láza tban  található  adatok  elemzése azt 
m uta tja , hogy a 4,5 továbbá 6% réztartalm ú 
három alkotós Al-Zn-Cu-ötvözetek önthetősége 
igen jó. Különösen a 18 és 24% cinktartalm ú 
ötvözetek jó öntési tulajdonságúak.

Az ipari célra használt Al-Zn-Cu-ötvözetek 
magnézium, t itá n  és esetleg m angán adagolással 
éppen olyan kitűnően önthetők, m int a 11% 
S i-tartalm ú eutektikus szilumin (1. a 2. táb lázat,
4—5.,illetve 40—41. és 44—45. sorszámú ötvö 
zeteit).

Az Al-Zn-Cu-Ti-Mg- és Al-Zn-Cu-Ti-Mg-Mn- 
ötvözetek lineáris zsugorodása 1,21—1,28% vagyis 
25% -kal kevesebb, m int az alumíniumé ( l.a  3. 
táb láza t 13. és 14. sorszámú ötvözeteit).

4.3.3. Korrózióállóság

A 12, 18 és 24% cinktartalm ú Al-Zn-ötvöze- 
teken és 6% réztartalm úakon, valam int 18 és 
24% cinktartalm ú Al-Zn-Cu-ötvözeteken sóköd- 
kam rában és ipari gázatm oszférában végrehajto tt 
gyorskorróziós kísérletek nem m u ta ttak  in ter 
kristallin  korróziós hatást.

A 60 napon belül sóködkam rában és ipari 
gázatm oszférában végrehajto tt kísérlet u tán  a 
vizsgált próbadarabokban fehér és szürkésfehér 
lepedék keletkezett, amelynek eloszlása egyenle
tes volt.

A korróziós réteg a 12% cinket és 6% rezet 
tartalm azó ötvözeten volt a legkifej ezettebb és 
legvastagabb, közel az egész felületet befedte.

A többi három  kétalkotós Al-Zn-ötvözeten a 
korrózió ugyancsak fehér pontok és foltok alakjá 
ban  lépett fel, ezek azonban jóval gyengébbek 
voltak, m int a 12% cinktartalm ú Al-Zn-Cu-ötvö- 
zeten. A három  Al-Zn-ötvözet közül a 12% cinket 
tartalm azó ötvözet korróziója volt a legintenzívebb, 
u tána  a 18% cinktartalm úé, m ajd végül a 24% 
cinktartalm úé, ez utóbbi korrodálódott a leg
kevésbé. A 12 és 18% cinktartalm ú ötvözet között 
korróziós szempontból nem állapítható meg lénye
ges különbség.

Megfigyelték, hogy ezeknek az ötvözeteknek 
a pórusossága nem okoz szám ottevő korrózió
gyorsulást.

Az Al-Zn-Cu-ötvözetek kitűnnek szép tónusú 
felületükkel és ta rtó s felületi fényükkel. A levegő 
korróziós hatásával szembeni ellenálló képességük 
jó. Az elvégzett kísérletek azt m u ta tták , hogy a 
18 és 24% cinktartalm ú és 6% rezet tartalm azó 
ötvözetek, valam int az Al-Zn-Cu-Mg-Ti-és Al-Zn- 
Cu-Mn-Mg-Ti-ötvözetek 24% cinktartalom m al 
mechanikus polírozás u tán , m ind több hónapos 
levegőn való hevertetést követően, m ind emberi 
bőrrel való többszöri ism ételt érintkezés u tán  
fényesek m aradnak és nem válnak homályosakká.
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5. Az A1—Zn—Cu—Mg—Ti- és A1—Zn—Cu— 
Mn—Mg—Ti- ötvözetek félüzemi vizsgálatainak 

eredményei
M indkét ötvözetet, amelyeknek pontos kémiai 

összetételét a 2. táblázat 39—46-ig sorszáma és a
3. táb láza t 13 és 14.. sorszáma tü n te ti fel — ipari 
m éretekben az FSO Varsói A utógyár Öntödéjében 
vizsgáltuk. Kokilla- és nyomásos öntéssel néhány 
tartozékalkatrészt öntö ttünk. Még a nagy fal- 
vastagságú kokillába ö n tö tt darabok is kitűntek 
finom szemcseszerkezetükkel. Az erősen tagolt 
ö n tö tt darabokra is jellemző a rések és a  finom 
részletek jó kitöltése. A nyomásos öntési kísérle 
tekhez ugyanazt a kokillát használtuk, amelybe 
egyébként cinkötvözeteket öntenek. A nyers 
ö n tö tt darabokat igen könnyen lehet m echaniku 
san polírozni.

6. Tanulságok

Az elvégzett kísérletek alapján a következőket 
á llap íthatjuk  meg :

6.1. A 12—24% cinket tartalm azó Al-Zn- 
ötvözetekhez rezet adva a következő h atást 
idézi elő :

a) A szilárdsági tulajdonságok időállóak,
b) Szakítószilárdságuk 40 kg/m m 2-ig nő (5,5— 

6% réztartalm ú ötvözetek esetében).
c) Az Al-Zn-ötvözetek korrózióállósága kis 

m értékben csökken anélkül, hogy interkristallin 
korrózió m utatkozna.

6.2 . A nagy cinktartalm ú ötvözetek korrózió 
állósága kis m értékben csökken rézadagolás ha tásá 
sára, ennek oka a réznek a T ’-fázishoz (Al17Cu17Zne) 
való kötődése, továbbá az Al2C'u-fázis kiválásra 
való hajlama.

6.3. Azok az Al-Zn-Cu-ötvözetek, amelyek 
18—24% cinket, 5,5 és 6,0% rezet tartalm aznak, 
jó technológiai tulajdonságokkal rendelkeznek és

kitűnnek jó önthetőségükkel és erős zsugorodásuk 
kal. Ezeket m echanikusan könnyen lehet polírozni.

6.4. A két, ipari m éretben vizsgált ötvözet
fa jta  a következő :

a) Al-Zn-Cu-Mg-Ti-ötvözet 24% cink, 5,5% 
réz-, 0,3% magnézium és 0,2% titán tarta lom m al,

b) Al-Zn-Cu-Mg-Mn-Ti-ötvözet 24% cink-, 
6% réz-, 0,8% mangán-, 0,3% magnézium- és 
0,2% titán tartalom m al.

Ezek jó szilárdsági tulajdonságúak (ад =  
=  38—40 kg/m m 2, kifáradási h a tá r az =  9 
kg/m m 2, a Brinell-keménység 130 kg/m m 2 és a  
nyúlás Ő =  2—3%). Továbbá jók technológiai 
tulajdonságaik : m int a jó önthetőség, csekély 
zsugorodás. Az interkrisztallin és atmoszférikus 
korrózióval szembeni ellenállásuk jó.

összefoglalás
Az elvégzett kísérletek szerint a 18—24% 

cinktartalm ú Al-Zn-Cu-ötvözetek gyakorlati alkal
mazási lehetőségei jelentősek. Vizsgálták az össze
tétel függvényében a különböző cinktartalm ú 
alum ínium ötvözetek szakító- és nyomószilárdsá 
gának, Brinell keménységének, tágulási együ tt 
hatójának, önthetőségének, zsugorodásának és 
korróziós tulajdonságainak változását.
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A  G é p ip a r i T e c h n o ló g ia i I n t é z e t  k ia d á s á b a n  m e g 
je le n t  Gépipari Technológiai Tájékoztató 1964. év i
1 . és 2 . s z á m á b a n  k ö z ö lt, ö n té s z e ti  t á r g y ú  fo ly ó ira t-  
c ik k  k iv o n a to k  a  k ö v e tk e z ő k  : 1

1 . A c é lö n tv é n y e k  v íz sz in te s  h e ly z e tű  h e n g e re s  fe l 
ö n té s é n e k  m é re te z é s e . 6 2 1 .7 4 6 .4 6 2 .0 0 1 .2 4  : 621 .741 .4 .

2. K o rs z e rű  i r á n y z a to k  a  k ü lfö ld i  ö n té s te c h n o ló g iá b a n . 
621.74

3. A  sz en n y e ző  e lem e k  m e n n y is é g é n e k  n ö v e k e d é s e  a 
fé m e k  á to lv a s z tá s a k o r .  6 2 1 .7 4 5 .5 .0 0 2 .6 3 7

4. A z ö n tö t tv a s - fo rg á c s  fe lh a s z n á lá s a  k u p o ló  o lv a s z 
t á s  e s e té n . 6 2 1 .745 .44  : 621 .7 4 5 .5 5 2 .3

5. F o rm á z á s  és ö n té s  e lg á z o s í th a tó  p o lis z tiro l h a b -  
a n y a g  m in ta  a lk a lm a z á s a k o r .  6 2 1 .7 4 2 .4 7 9 :6 7 8 .7 4 6 .2 2

6 . „ T e n z a lo y ” , az  ö n k e m é n y e d ő  ö n té s z e t i  a lu m ín iu m -  
ö tv ö z e t .  669 .715  : 621 .741 .71

7. P r im e r  c e m e n t i t tő l  m e n te s ,  g ö m b g ra f ito s  v a s 
ö n tv é n y e k  g y á r tá s i  f e l té te le i .  6 21 .741 .2

8 . A  f e r ro s z il íc iu m -ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  k é rd é se i. 
621 .741 .32

9 . F o ly a d é k ü té s  a z  ö n tő fo rm á b a n .  532 .593  : 621 .746
1 0 . Ö sszefü g g és az  ö n tv é n y  sz ö v e ts z e rk e z e te  és t á p l á 

lá s a  k ö z ö t t .  6 2 1 .7 4 6 .5  : 539.211 : 669— 14
11. Ö n tö t tv a s  f o r g a t ty ú  te n g e ly . 6 2 1 .7 4 1 .2  : 621 .8 2 4 .3
12. „ C e r a m c a s t”  fo rm á z ó -e l já rá s  621 .744

Grüner Ede
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Választómagos form ázás a Csepeli Vas- és A célöntödékben
H O R V Á T H  F E R E N C  
C sep eli V as- és A c é lö n tö d ék

I*K. 621.744

Az öntödék egyik legáltalánosabb problémája 
a  meglevő formázó terü le t minél gazdaságosabb 
kihasználása. Különösen érvényes ez a szempont 
olyan régi öntödékre, ahol korszerű gépesítéssel, 
fejlett szervezéssel már messze tú lhalad ták  az 
eredeti termelési szintet, ahol a beépítettség a 
horizontális terjeszkedést gátolja. Ezért az öntő- 
szakemberek m ár évtizedek óta foglalkoznak a 
vertikális elrendezésben tö rténő  öntvénygyártás 
sal : m int pl. a választómagos formázás, emeletes 
öntés stb.

A Csepeli Vas- és Acélöntödékben a választó 
magos formázás három  válfaja te rjed t el :

1. egyedi választómagos,
2. héj választólapos,
3. nyers választólapos formázás.

Egyedi választómagos formázás
Egyedi választómagos formázás a la tt azt é r t 

jük, amikor minden egyes, ill. két-két öntvényhez 
külön magot készítünk. Az egyedi választómagos 
technológia a maggal kialakítandó furatok, ill. 
kúposság nélküli mély üregek kiképzésére a leg
alkalm asabb. A tárgyalt öntvények súlya 0,2—2 
kg között van, egy 450x350 mm-es alapm éretű 
formaszekrénybe 12—120 db helyezhető el.

Az 1. ábrán lá tható  l/2"-os tem peröntésű 
sapkából a elrendezés szerint korábban 400 X  300 
mm-es alapm éretű formaszekrényben 28 db-ot, 
választómagos új technológiával azonos alapm é
re tű  formaszekrényben 80 db-ot helyeztünk el (b) 
Az öntvénykihozatal a régi megoldással 37,5, az 
újjal 62,2%. Az új technológiával g y árto tt ön t 
vényhez szükséges magot maglövő gépen vízüve 
ges maghomokból C 02-kötéssel gyártjuk.

2. ábra. Szűkítő anya
a —  k o rá b b i te c h n o ló g iá v a l g y á r tv a , b — v á la sz tó m a g o s  te c h n o ló g iá v a l 

g y á r tv a

A tem peröntésű szűkítő anya választómagos 
formázása hosszú évekig elhúzódott, m ert a 
méret- és cégjelzést a szabvány szerint a 2a 
ábrán bejelölt helyen kellett öntéssel kialakítani. 
Választómagos formázáskor a jelzéseket a 2b 
ábra szerint a magba kellett elhelyezni, amely a 
korábbihoz viszonyítva kissé bonyolultabb m ag 
szekrényt igényel (3. ábra). Az évi többszázezres

3. ábra. 3/ t" — У%" szűkítő anya választómagjának szek 
rénye

darabszám figyelembevételével azonban a meg
oldás így is gazdaságosnak m utatkozott. A l/2"-os 
öntvényből 400x300 mm alapm éretű formaszek 
rénybe a régi technológiával gyártva 36, az újabb 
választómagos megoldással 450 X  350 mm alap- 
m éretű formaszekrénybe 112 db-ot helyeztünk el. 
A kihozatal korábban 36, újabban 51,4%.

A szűkítő anya öntvények m éret-sorozatban 
készülnek. A m éreteket a darabok külső és belső 
m enetm éretei alapján írják elő. íg y  pl. a 241-es 
szűkítő anya m éretei :

2"— 1/2"
2"—3/4"
2"— l"
2"—5/4"
2"—6/4"

Esetünkben az elől álló 2” az öntvény külső 
m enetm éretét, a há tu l álló 1/2", 3/4" stb. az 
öntvény belső m enetm éretét jelenti. A külső 
m éretek azonossága m iatt lehetővé vált a jelzett 
típusú, 36 fa jta  m éretű öntvény gyártásá t 12 
m intával biztosítani oly módon, hogy a külső 
méretek szerint csak egy-egy m in tát készítettünk, 
s ezekhez a belm éretnek megfelelően szükséges 
darabszám m al rendeltünk magszekrényt. íg y  pl. 
a 2"-os külső m enetm érettel egy m inta készült, 
ugyanakkor 5 db magszekrény, amely az öntvény 
l/2"-os, 3/4"-os, l"-os, 5/4"-os és 6/4"-os belső 
furatk ialakítását biztosította. A magjelek méretei 
természetesen azonosak voltak.

1. ábra. Temperöntésü sapka
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Formázás héj választólappal
E zt a technológiai megoldást sík felületű, 

lapos, kism éretű öntvények gyártásakor szokás 
alkalmazni. A választólap a formaszekrény alap 
méreténél valamivel kisebb nagyságban készül. 
A fém átömlésének biztosítására a 10 mm vastag 
ságú lapon 25 mm átm érőjű fu rato t képezünk ki 
(4. ábra).

Héj, ill. nyers választólapos formázáskor több 
darabot, esetleg a formaszekrényben levő összes 
öntvényt egy választólappal osztunk le. Az 5. 
ábrán varrógépöntvéoy héj választólapos formá-

5. ábra. H éj választólapos forma metszete

jának a m etszete lá tható  450 X  350 mm alapm éretű 
formaszekrényben. Ebből az öntvényből azonos 
alapm éretű formaszekrényben korábban 34 db-ot, 
ú jabban 112 db-ot helyeztünk el, s a kihozatal 
13%-kal jobb, m int a korábbi megoldásé.

Nyers választólapos formázás
A nyers választólapos formázás az előbb tá r 

gyalt héj választólapos eljáráshoz viszonyítva 
nagyobb terü le te t igényel, m ert a választólapokat

a helyszínen, a formázással egyidőben kell elké
szíteni.

Üzemi tapasztalata ink  szerint két formázó 
m ellett egy magkészítő elegendő az alábbi m unka 
folyam at szerint :

A magkészítő az öntödei m intahomokból a 
rendelkezésre álló két fél magszekrénnyel elkészíti 
a választólapot. A két fél m agszekrényt vezető 
csapok segítségével összeillesztik. Az osztott m ag 
szekrényt úgy helyezik el az asztalra, hogy a szek
rény vezetőcsapokkal e lláto tt fele alul legyen 
(6a ábra), m ajd a magszekrény felső részét le-

‘>
6. ábra. Nyers választólap formába helyezése

emelik. Ez idő a la tt a forma alsó része is elkészül 
és ezt a vezető csapok segítségével a magszekrényre 
helyezik (6b ábra). A form aszekrényt a magszek 
rénnyel együtt 180°-kal elforgatják (6c ábra) 
és a magszekrényt leemelik a formaszekrényről. 
A nyers választólap ily módon a forma alsó részébe 
kerül (6d ábra). Az időközben elkészült felsőrészt 
összerakó csapok segítségével a forma alsó részére 
helyezik (6e ábra).

A választólap alapm érete a héj választólaphoz 
hasonlóan 10— 15 mm-rel kisebb a formaszekrény 
belső méreténél, vastagsága viszont nagyobb: 
20—25 mm.

T erm e lé s i a d a to k  ö ssz e h a so n lítá sa  1. táblázat

M e g n e v e z é s
F  o rm a s z e k ré n y  

m é re te ,  m m
D a ra b

fo rm a s z e k ré n y
K ih o z a ta l ,  % T e r ü le t  ig é n y , 

d m 2/ 1 0 0  d b

rég i ú j rég i ú j rég i 1 ú j ré g i ú j

241. sz . s z ű k ítő  a n y a  1 /2 " 400  X  300 4 5 0 X 3 5 0 36 1 1 2 36 51,4 66,5 27,6
241. sz . s z ű k ítő  a n y a  3 /4 " 400  X  300 400 X  300 24 56 40 49 1 0 0 43 ,4
241. sz . s z ű k í tő  a n y a  1" 400  X  300 400  X  300 2 0 48 39 46,3 1 2 0 50,1
300. sz . s a p k a  1 /2 " 400  X  300 400  X  300 28 80 37,5 C2 ,2 85,7 30,0
300. sz . s a p k a  3 /4 " 400  X  300 4 5 0 x 3 5 0 24 48 41,8 57 1 0 0 64,6
300. sz . s a p k a  1 " 400  X  300 400  X  300 16 40 43,1 53 150 60,2
372. sz . c s a tla k o z á s  1 /4 " 400  X  300 4 5 0 X 3 5 0 32 1 1 2 31 42,6 75 27,6
502626 . sz . h a jó p á ly a 400  X  300 4 5 0 X 3 5 0 12 32 62 78 189 97,0
502627 . sz. h a jó p á ly a 400  X  300 450  X  350 12 64 62 82 189 48 ,5
500802 . sz. p e rse ly 400  X  300 4 5 0 X 3 5 0 34 1 1 2 67 80 70,6 30,2

Á tla g o s  d b  sz á m  

fo rm a s z e k ré n y
Á tla g o s k ih o z a ta l ,  % Á tla g o s  te r ü le t i  

ig é n y , d m 2/ 1 0 0  d b

rég i ú j rég i ! m rég i ú j

23,8 70,4 51,0 68,3 128,2 53,2

1
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К övetkeztetések
A választómagos formázás, m int ezt öntödénk 

gyakorlatából v e tt néhány példa és az 1. táblázat 
adatai is bizonyítják, előnyös, m ert nagym érték 
ben jav ítja  az öntöde gazdasági m utatóit. Az eljá 
rás azonban szigorúbb technológiai fegyelmet, 
gondosabb m unkát igényel. A nagyobb term elé 
kenység következtében megnövekedett öntvény 
mennyiségnek megfelelően a magkészítési kapaci
tás bővítésére kell számítani. E célból korszerű 
maglövő gépek használata feltétlenül előnyös, 
különösen nagy sorozatú magigényes öntvények- 
nyekhez.

A választómagos formázással g y árto tt öntvé 
nyek selejtalakulása is kedvezőbb. K ism éretű

öntvények gyártásakor osztósíkban eltolt selejt 
nem fordul elő és a mag helytelen felfekvéséből, 
a mag eltolódásából származó hibaokok is lénye 
gesen ritkábbak. Úgy gondoljuk, hogy a választó 
magos formázás gazdasági előnyei nem szorulnak 
különösebb bizonyításra, á ltalában ism ertek öntö 
déinkben, mégis érdemesnek ta r tju k  felhívni a 
figyelm et e technológia minél szélesebb körű 
elterjesztésére.

Összefoglalás
A választómagos formázás három  válfajával 

(egyedi választómagos, héj választólapos, nyers 
választólapos) szerzett csepeli tapasz ta la tokat 
ism erteti. Kiemeli az eljárás előnyeit : a nagyobb 
termelékenységet és a kisebb selejtet.

*

Szakosztályi h írek

A z O rszág o s M a g y a r  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  
E g y e s ü le t ,  v a la m in t  a  G é p ip a r i T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  
soproni csoportja 19(54. m á rc iu s  2 0 -án  k ö zö s  e lő a d ó ü lé s t 
r e n d e z e t t .

Völgyi György a z  Ö n tö d e i V á lla la t  3. sz . G y á r á n a k  
(Ö n tö d e  és K o v á c s o ló g y á r ,  G y ő r)  m ű s z a k i o sz tá ly -  
v e z e tő je  t a r t o t t  e lő a d á s t .  A z  e lő a d á s  c ím e  : Ö n k ö ltsé g  
a la k u lá s  e lem zése  k ö lts é g fü g g v é n y e k k e l,  k ü lö n ö s  t e 
k in t e t t e l  a  te rm e lé s i v o lu m e n  n ö v e k e d é s é re . E lő a d á s á 
n a k  r ö v id  v á z la ta  :

A  k ö lts é g e k  k ü lö n b ö z ő  s z e m p o n to k  s z e r in t i  c so 
p o r to s í tá s a ,  k ie m e lv e  a  te rm e lé s i v o lu m e n  v á l to z á s á v a l  
ö ssze fü g g ő  c s o p o r to s í tá s t .

A  k ü lö n b ö z ő  je lle g ű  k ö lts é g e k  k ö lts é g je lle m z ő in e k  
m e g h a tá ro z á s a .  A  k ü lö n b ö z ő  je lle g ű  k ö lts é g e k  s z á m í tá 
s á n a k  is m e r te té s e  és a  v o lu m e n v á lto z á s  h a t á s á r a  l é t r e 
jö v ő  b e lső  ö s s z e té te lb e n  b e k ö v e tk e z e t t  v á l to z á s o k  
sz e m lé lte té se .

A  k ö lts é g fü g g v é n y e k  á b rá z o lá s a  és  a  k ü lö n b ö z ő  
je lle g ű  k ö lts é g e k  s z u p e rp o n á lá s á v a l  az  ö n k ö lts é g  a l a 
k u lá s  sz e m lé lte té se  a  v o lu m e n v á l to z á s  fü g g v é n y é b e n .

A  d e g re s s z iv itá s i té n y e z ő  k is z á m ítá s á n a k  is m e r te 
té s e  és e n n e k  a l a p já n  a  tö b b le t-n y e re s é g  k is z á m ítá s a .

A z e lő a d á s t ,  m e ly n e k  té m á ja  a  je le n le v ő k  ré sz é re  
ú js z e rű  v o l t ,  sz ám o s  h o zz ászó lá s  k ö v e t te .

Nagyzsadányi

A z ú j já s z ü le te t t  F ó m ö n tő  S z a k c s o p o r t  k lu b n a p  
k e r e té b e n  V . 1 6 -án  t a r t o t t a  első  ö s s z e jö v e te lé t ,  a m e ly e n  
38 fő  v e t t  r é s z t .

A  k i tű z ö t t  té m á k  a  k ö v e tk e z ő k  v o l ta k  :

1. A  n e h é z fé m e k  o lv a s z tá s a k o r  a d ó d ó  té n y le g e s  
és m e g e n g e d h e tő  k á ló  m e n n y isé g e  és a  k ié g e t t  a lk o tó k  
p ó t lá s á n a k  k é rd é se ,

2. A z ö tv ö z ö k  és sz e n n y e z ő k  b e fo ly á s a  ö n té s z e ti  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te k b e n  az  ö n té s z e t i  és m e c h a n ik a i 
tu la j  d o n s  á g o k r a .

Ernőd Gyula a  S z a k c s o p o r t  e ln ö k e  r ö v id  m e g n y itó 
j á b a n  is m e r te t te  a  k lu b n a p o k  c é lk itű z é s e it  é s  t e r v e z e t t  
le b o n y o lítá s i  r e n d jé t .  E s z e r in t  m in d e n  a lk a lo m m a l 
e g y -e g y  k ö n n y ű -  és n eh é z fó m e s t é m á t  tű z ü n k  n a p i 
r e n d re ,  p o n to s a n  k e z d ü n k  és 19 h -k o r az  ü lé s t  b e fe je z z ü k .

A z első  a lk a lo m m a l n e m  tu d t u k  a  p r o g ra m o t  t e l 
je s í te n i .

A z e lső  té m a  b e v e z e tő je k é n t  M olnár János  t a g t á r s  
ü z e m ü k  ta p a s z ta l a t a i  a l a p já n  i s m e r te t te  a  b ro n z -  és 
s á rg a ré z ö tv ö z e te k  leég ési, ille tő leg  te l je s  o lv a s z tá s i  és 
ö n té s i  v e s z te s é g é t,  k ie m e lv e , h o g y  a  c in k v e s z te s é g  a  
s á rg a re z e k b e n  o ly a n  n a g y ,  h o g y  a  p ó t lá s k é n t  k iu t a l t  
m e n n y is é g b ő l n e m  t u d j á k  fed e zn i.

A  b e v e z e tő  u t á n  h o ssz ú , é lé n k  v i t a  k e z d ő d ö t t .  
S o k a n  tö b b s z ö r  is h o z z á s z ó lta k . A  lé n y e g e se b b  m e g á lla 
p í tá s o k ,  ja v a s la to k  az  a lá b b ia k b a n  fo g la lh a tó k  ö ssze  :

1. N e h é z  a  le é g é s t a  tö b b i  o lv a s z tá s i  és ö n té s i 
v e s z te s é g tő l  k ü lö n v á la s z ta n i ,

2. A  v e s z te s é g e k  s o k  té n y e z ő tő l  fü g g n e k , a  le é g é s  
a z o n b a n  e ls ő s o rb a n  a z  o lv a s z tó  b e re n d e z é s tő l ,

3. S o k  ü z e m b e n  k o r s z e rű t le n  v a g y  n e m  a  g y á r to t t  
ö tv ö z e t  o lv a s z tá s á ra  m eg fe le lő  k e m e n c é k k e l d o lg o z n a k .

4. T ö b b  ü z e m b e n  ö tv ö z e te n k é n t  és k e m e n c é n k é n t  
p o n to s  m é ré s e k e t  k e l l  v é g e z n i a  v e s z te sé g e k  m e g á lla p í 
t á s á r a .  A z a n y a g m é r le g  e lk é sz íté sé n e k  m ó d s z e re i t  
k ö z ö s e n  k e l l  m e g á l la p í ta n i  !

6 . T ö b b e n  ja v a s o l tá k  a  S k le n á r -k e m e n c é k  h a s z n á 
l a t á t ,  d e  v o l ta k  e lle n v é le m é n y e k  is.

6 . Rutkowski, Krzysztof-m ik  a  I I .  Ö n tő  N a p o k o n  e l 
h a n g z o t t  e t é m á v a l  fo g la lk o z ó  e lő a d á s á t ,  v a la m in t  
Maréchal Károly  le n g y e lo rsz á g i t a p a s z ta l a t a i t  ö ssze 
k e l l  v e tn i  a  h a z a i  v is z o n y o k k a l .

7. M ég  ú j lé te s í tm é n y b e n  se m  e n g e d é ly e z n e k  v i l 
la m o s  o lv a s z tó  k e m e n c é k e t  e n e rg ia -k a p a c i tá s  h iá n y a  
m ia t t ,  h o lo t t  a  k ö lts é g  a  le ég és i v e s z te sé g  c s ö k k e n é s é 
b ő l g y o rs a n  m e g té rü ln e . T o v á b b á  d r á g a  és im p o r tb ó l  
b e s z e rz e t t  s z ín e s fé m e k e t, v a la m in t  té g e ly t  le h e tn e  
m e g ta k a r í ta n i .

8 . A c é lö n tv é n y e k h e z  é rd e m e se b b  v o ln a  L D -e ljá -  
r á s s a l  o lv a s z ta n i  és a  f e ls z a b a d u ló  e le k tro m o s  e n e rg iá t  
sz ín e s fé m  o lv a s z tá s r a  fe lh a sz n á ln i.

9. A  6 — 8 . p o n to k b a n  sz e re p lő  k é r d é s e k e t  m é g  
fo ly ó  é v b e n  v iz s g á l ja  m e g  a  f é m ö n tö d é k  fe jle sz té sé v e l 
fo g la lk o zó  m u n k a b iz o t ts á g  !

A z e ln ö k lő  E rn ő d  G y u la  a  v i t a  ö ssz e fo g la lá sa  u t á n  
ja v a s o l ta  a z  e r e d e t i  p r o g ra m b a n  k i tű z ö t t  2 . té m a  e l 
h a l a s z tá s á t  a  k ö v e tk e z ő  a lk a lo m ra .

B íz u n k  b e n n e , h o g y  a  m e g je le n é s  és a  v i t a  s o rá n  
m e g n y ilv á n u ló  le lk e se d é s  n e m  s z a lm a lá n g  v o l t  és  az  
ú j já s z e r v e z e t t  s z a k c s o p o r tb a n  m in d e n  fé m ö n tő  m e g 
t a l á l j a  h e ly é t  és  m u n k á já t .

Óvári László
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Vasöntvények vibrálásos öregbítésének hatásossága

Adóján, G. A ., Gercsikov, A . M ., G inyi, E C s .  : 
К  v o p ro s z u  o b  e f f e k tiv n o s z ty i  v ib ra c io n n o v o  s z ta r e -  
n y i ia  c s u g u n n ih  o tliv o k . L i te jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 
1964. 2. s z á m , 29— 31. o ld .

A  sz a k iro d a lo m b ó l is m e re te s  a  v ib rá lá s  k is m é rv ű  
h a t á s a  a  v a s ö n tv é n y e k  b e lső  fe sz ü ltsé g e in e k  c s ö k k e n 
té s é re . A  v ib rá lá s  k ö rü lm é n y e in e k  m eg fe le lő  m e g v á la s z 
t á s á v a l  a z o n b a n  az  ö n tv é n y  m a ra d a n d ó  fe sz ü ltsé g e i 
á l la n d ó s í th a to k .

A  v ib rá lá s o s  ö re g b íté s  le g fo n to s a b b  f e la d a ta  az  
ö n tö t t  g é p a lk a tré s z e k  ü z e m  k ö z b e n  b e k ö v e tk e z ő  v e t e 
m e d é s é n e k  m eg e lő zése . E z é r t  a  sz e rz ő k  m e g v iz s g á ltá k  
a  v ib rá lá s o s  k eze lés  h a t á s á t  az  ö n tö t t v a s  a lk a tré s z e k  
u tó la g o s  v e te m e d é s é re . M in d e n e k e lő tt  m e g  k e l le t t  is 
m e rn i a  v ib rá lá s  k ö rü lm é n y e in e k  k id o lg o z á s á h o z  s z ü k 
ség es k iin d u ló  a d a to k a t  a  k ü lö n b ö z ő  b e lső  fe szü ltség - 
s z in t te l  re n d e lk e z ő  a lk a tr é s z e k  s z á m á ra .

A  k iv á la s z to t t  p r ó b a te s t  (1. ábra) m e re v  [1] 
k ö z é p ső  ré sz é b ő l és  n é g y  e g y e n s z ilá rd s á g ú , k o n zo lo s  
ta r t ó b ó l  [2] á l l t .  A  m a ra d a n d ó  fe s z ü lts é g e k e t a  p r ó b a 
t e s t  k é t - k é t  k o n z o lo s  á g á n a k  k ü lö n le g e s  c s a p o k k a l [3] 
tö r té n ő  sz é tfe s z íté sé v e l á l l í t o t t á k  elő .

A  te rh e lé s  a l a t t  a  p r ó b a te s tb e n  k e le tk e z e t t  f e s z ü l t 
sé g  n a g y s á g á t  a z  á g a k  e lh a j lá s á n a k  é r té k é b ő l  h a t á r o z 
t á k  m eg . A  fe s z ü lts é g e t a z  e lh a j lá s  n a g y s á g á n a k  és a  
ru g a lm a s s á g i té n y e z ő n e k  is m e re té b e n  s z á m í to t tá k .  
I s m e re te s ,  h o g y  a z  ö n tö t t v a s  ru g a lm a s s á g i té n y e z ő je  
a  te rh e lé s ,  a  k é m ia i ö s s z e té te l és a z  ö n té s i  fe l té te le k  
in g a d o z á s á v a l  v á l to z ik .  A  p r ó b a te s tb e n  fe llép ő  f e s z ü l t 
ség  és a  le h a j lá s  n a g y s á g a  k ö z ö t t i  a r á n y  m e g á l la p í tá s á 
h o z  a  v iz s g á la n d ó  s o ro z a to k b ó l  n a g y s z á m ú  p r ó b a te s t  
k iv á la s z tá s a  v á l t  sz ü k ség e ssé . A z a r á n y  is m e re té b e n  
k iv á la s z to t t á k  a  m eg fe le lő  c s a p á tm é r ő t ,  m e ly  e lő id é z te  
a  k o n z o lo s  á g a k b a n  a  sz ü k ség e s  k iin d u ló  fe sz ü ltsé g e k e t.

M á r  k o r á b b a n  (1. E i te jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1961. 8 . 
s z á m á b a n  K o c ju b r in s z k ij  és t á r s a i  c ik k é t)  m e g á lla p í 
t o t t á k ,  h o g y  30— 200 H z  h a t á r o k  k ö z ö t t  a  re z g é ssz á m  
g y a k o r la t i la g  n e m  h a t  a  v ib rá lá s o s  ö re g b íté s  h a tá s o s 
s á g á ra ,  e z é r t  m in d e n  k ís é r le te t  k i f á r a d á s t  v iz sg á ló  
g é p e n  v é g e z te k  el 50 H z -e s  re z g é ssz á m m a l. A  k a l ib r á l t  
[3 ] c s a p o k a t  —  a m e ly e k  se g ítsé g é v e l e lő id é z té k  a  p r ó b a 
t e s t  e lő ze te s  f e s z ü lts é g é t —  c s u k ló s á n  e r ő s í t e t t é k  a  k é t  
á lló  m e re v  á l lv á n y h o z  (1. á b ra ) .  A z e lő je lé t v á l to z ta tó  
te rh e lé s  P  e rő  f o rm á já b a n  a  p r ó b a te s t  k ö zé p ső  tö m ö r  
részéy e  h a t o t t .  A  v ib rá lá s  a m p l i tú d ó já n a k  e llen ő rzé se  
v e z e té k e s  te n z o m é te re s  é rz é k e lő k k e l t ö r t é n t ,  m e ly e k e t  a  
p r ó b a te s t  k o n z o lo s  ág a ih o z  r a g a s z to t ta k .  A  p r ó b a te s t  
v e te m e d é s é t  a  te rh e lé s  u t á n  v is s z a m a r a d t  k é p lé k e n y  
a la k v á l to z á s  m é ré se  ú t j á n  á l la p í to t t á k  m e g . A  p r ó b a 
t e s te k e t  С Ч — 21— 40-es ö n tö t tv a s b ó l  k é s z í te t té k .

A  fe s z ü lts é g c s ö k k e n é s  n a g y s á g á t  az  a lk a tré s z b e n ,  
v a la m in t  a  k é p lé k e n y  a la k v á l to z á s  f o ly a m a tá t  a  v ib rá lá s  
a l a t t  a  rez g és  a m p l i tú d ó ja  és a  k ez e lé s  id e je  h a tá r o z z a  
m e g , e z é r t  f e l té te le z h e tő , h o g y  az  a lk a t r é s z e k  u tó la g o s  
v e te m e d é s é n e k  n a g y s á g á t  is  e z e k  a  té n y e z ő k  h a t á r o z 
z á k  m eg . E  fe lte v é s  e llen ő rzé sé re  10 k g /m m ’-es k e z d e t i  
f e s z ü lts é g ű  ± 3  k g /m m 2 a m p l i tú d ó jú  v ib r á lá s n a k  k i t e t t

p r ó b a te s te k  e g y ik  c s o p o r t já t  3 ó rá s , a  m á s ik  c s o p o r t já t  
6  ó rá s  k e z e lé sn e k  v e t e t t é k  a lá .  A  6 ó r á t  m e g h a la d ó  
k eze lés i id ő  m á r  t á l  so k , m e r t  a  v ib rá lá s  fe sz ü ltsé g  
c s ö k k e n tő  f o ly a m a ta  a z  e lső  ó r á k b a n  a  le g a k t ív a b b  és 
6 ó ra  u t á n  g y a k o r la t i la g  te l je s e n  m e g sz ű n ik . E z t  t ü k 
rö z i a  2. ábrán l á th a tó  d ia g ra m  is. M in t lá th a tó ,  a z  első  
és a  m á s o d ik  e s e tb e n  is  a  v e te m e d é s  30— 40 n a p  m ú lv a  
fe je z ő d ik  b e , és a m i a  le g fo n to s a b b , m in d k é t  keze lési 
id ő v e l a  v e te m e d é s e k  n a g y s á g a i eg y e n lő k .

HíOCl '

2. ábra. Összefüggés a vibrálás időtartama és a feszültség 
között

A  v ib r á lá s  a m p l i tú d ó já n a k  c s ö k k e n é se  e s e té n  n ő  
az  a k t ív  k é p lé k e n y  a la k v á l to z á s  le fo ly á s á n a k  id e je . 
K ís é r le te k k e l b e b iz o n y í to t tá k ,  h o g y  c s a k  a  k is  rezg és- 
a m p l i tú d ó jú  v ib rá lá s o k  id ő ta r ta m a  h a t  a z  u tó la g o s  v e te 
m e d és  n a g y s á g á ra .

A z u tó la g o s  v e te m e d é s  n a g y s á g á t  n a g y m é r té k b e n  
b e fo ly á s o lja  a  v ib rá lá s  a m p l i tú d ó já n a k  n a g y s á g a , 
p o n to s a b b a n  a  re z g é s a m p litú d ó  és az  a lk a tr é s z b e n  lev ő  
b e lső  fe sz ü ltsé g  a r á n y a .

A  k ís é r le te k  m á s o d ik  c s o p o r t já v a l  a  r e z g é s a m p li 
tú d ó  és k e z d e t i  fe sz ü ltsé g  a r á n y a ,  v a la m in t  a  v e te m e d é s  
n a g y s á g a  k ö z ö t t  k e r e s te k  ö ssz e fü g g és t. A  f e n t i  a r á n y t  
„túlterhelési százaléknak” n e v e z té k  el. A  p ró b a te s te k b e n  
6 , 8 , 10, 15 k g /m m 2-es k e z d e t i  f e s z ü lts é g e t k e l te t te k ,  
m a jd  a  p r ó b a te s te k e t  ± 3  k g /m m 2-es a m p l i tú d ó jú  
v ib r á lá s n a k  v e t e t t é k  a lá  3 és 6  ó r á n  k e re s z tü l .  (A  k ís é r -
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3. ábra. összefüggés a rezgésamplitúdó és kezdeti feszültség 
aránya, valamint a vetemedés nagysága között

le te k  e re d m é n y e i a  3. ábrán ta lá lh a tó k .)  A  p r ó b a te s te k 
b e n  a  f e n t i  k e z d e t i  f e s z ü lts é g e k n e k  m e g fe le lő en  50—
-— 37,5— 30— 2 0 % -o s  „ tú l te rh e lé s i  s z á z a lé k ” k e le tk e 
z e t t .  A  „ tú l te rh e lé s i  s z á z a lé k ” 2 ,5 -sz e re s  em e lk e d é sé v e l 
a z  U tó lagos v e te m e d é s  n a g y s á g a  1 0 -sze re sen  c s ö k k e n t.
H a s o n ló  ö ssze fü g g ésh ez  j u t o t t a k  a k k o r  is , a m ik o r  
8  k g /m m 2-es á l la n d ó  k iin d u ló  fe sz ü ltsé g  m e lle t t  v á l to z 
t a t t á k  a  v ib rá lá s  a m p l i tú d ó já t .

A z ö n tv é n y e k b e n  le v ő  n a g y  b e lső  fe sz ü ltsé g  e s e té n  
az  a m p li tú d ó  h a s z n á la ta k o r  a  tö r é s i  v e szé ly  m e g n ö v e k 
sz ik . E z e n k ív ü l  a  v ib rá lá s  a l a t t  a z  ö n tv é n y e k b e n  
m ik ro re p e d é s e k  k e le tk e z h e tn e k ,  a m e ly e k  c s ö k k e n tik  az  
a n y a g  e llen á lló  k é p e ssé g é t. E z e k e t  f ig y e le m b e  v é v e  a  
v ib rá lá s  p a r a m é te r e in e k  k iv á la s z tá s a  k é t  i r á n y b a n  4
t ö r té n h e t .  A b b a n  az  e s e tb e n , h a  a  v ib rá lá s  a m p l i tú d ó ja  
a d o t t  ö n tö t tv a s s a l  és  a  k iv á la s z to t t  te rh e lé s s e l n e m  
h a la d ja  m e g  a  k if á r a d á s i  h a t á r t ,  a  v ib rá lá s  id e je  n e m  
b e fo ly á s o lja  a z  ö n tv é n y e k  tö r é s é n e k  v e s z é ly é t. H a  az  
a m p l i tú d ó k  a  k if á r a d á s i  h a t á r  k ö z e lé b e n  v a n n a k ,  
a k k o r  a  v ib rá lá s  id ő ta r t a m á t  c é lsz e rű  3 v a g y  6  ó r á n a k  
v á la s z ta n i .

A  v ib r á lá s  p a ra m é te re in e k  m á s ik  le h e ts é g e s  v á l to 
z a t a  az , a m ik o r  a  k if á r a d á s i  h a t á r  f e le t t i  re z g é s a m p li 
tú d ó v a l  d o lg o z n a k , m e ly  c é lsz e rű  a  n a g y  b e lső  f e s z ü lts é 
g e k k e l re n d e lk e z ő  ö n tv é n y e k  v ib rá lá s o s  k e z e lé se k o r  a  
tú l te r h e lé s i  s z á z a lé k  n ö v e lé sé h ez . E b b e n  az  e s e tb e n  a

1. ábra. A próbatest
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v ib rá lá s  id ő ta r ta m a  k ö t ö t t  é s  e z t  az  ö n tv é n y b e n  
k e le tk e z ő  m ik ro re p e d é s e k  m e g je len é se  s z a b ja  m eg .

A  v ib rá ló  k ez e lé s  h a tá s o s s á g á t  a  tú l te r h e lé s  n a g y 
s á g a  s z a b ja  m eg . É rd e k e s  ö s s z e h a s o n líta n i a  v ib rá ló  
te rh e lé s  u t á n  és a  v ib r á lá s n a k  m eg fe le lő  s ta t ik u s  t e r 
h e lé s  u t á n  k ia la k u l t  v e te m e d é s e k e t .  A z ö n tö t t v a s  a  
s ta t ik u s  te rh e lé s n e k  s o k k a l jo b b a n  e llen á ll, m in t  a  
c ik lik u s n a k , e z é r t  az  e lő b b iv e l s o k k a l n a g y o b b  t ú l t e r 
h e lé s i s z á z a lé k o t le h e t  e lé rn i, a m i e lő seg íti a z  ö re g b íté s  
h a té k o n y s á g á t .  A  s ta t ik u s  te rh e lé s s e l v é g z e t t  k e z e lé sk o r  
a  te rh e lé s  i r á n y á n a k  m e g  k e l l  e g y e zn ie  a  h e lső  fe s z ü lts é 
g e k  k ö v e tk e z té b e n  e lő á lló  v e te m e d é s  le g v a ló s z ín ű b b  
i r á n y á v a l .

A  v ib rá ló  k ez e lé sse l és a  s ta t ik u s  te rh e lé s s e l k a p o t t  
m a ra d a n d ó  fe sz ü ltsé g e k  c s ö k k e n é s é t  ö s s z e h a s o n lí to t tá k  
és a z t  t a p a s z ta l t á k ,  h o g y  eg y e n lő  tú l te r h e lé s k o r  a  v ib 
r á ló  k ez e lé s  15-— 18 % -k a l jo b b  e r e d m é n y t  a d .  A  4. ábrán

0 w го 30 40 50 50 70 SO 90 wo 
• Nap 15.123-41

4. ábra. A  vetemedésvizsgálat eredményei

m e g fig y e lh e tő k  a  k ö v e tk e z ő  k e z e lé sn e k  k i t e t t  p r ó b a 
t e s te k  v e te m e d é s  v iz s g á la tá n a k  e re d m é n y e i.  M in d e n  
p r ó b a te s tb e n  e lő z e te se n  8  k g /m m 2 k e z d e t i  f e s z ü lts é g e t 
k e l te t te k ,  m a jd  a  p r ó b a te s te k  e g y ik  c s o p o r t j á t  t e rm é s z e 
te s  ö re g b íté s n e k , a  m á s ik  c s o p o r t j á t  6 ó rá s  ± 3  
k g /m m 2-es a m p l i tú d ó jú  v ib rá ló  k e z e lé sn e k  és a  h a r m a 
d ik  c s o p o r t já t  6 ó rá s  3 k g /m m 2 s t a t ik u s  te rh e lé s n e k  
v e t e t t é k  a lá .  M in t a z  á b r á n  is l á th a tó ,  m in d  a  v ib rá ló  
k ez e lé s , m in d  p e d ig  a  s ta t ik u s  te rh e lé s  é le se n  c s ö k 
k e n t i  a z  u tó la g o s  v e te m e d é s  n a g y s á g á t  a  k ez e lé s  n é lk ü li 
p r ó b a te s te k  v e te m e d é s é h e z  v is z o n y ítv a .

A z ö n tv é n y e k  k é p lé k e n y  a la k v á l to z á s á t  a  b e lső  
fe s z ü lts é g e n  k ív ü l  a  k ü lső  e rő k  is  e lő id é z h e tik . A b b a n  az 
e s e tb e n ,  h a  az  ö n tv é n y t  h ő k ez e lé sse l fe s z ü lts é g m e n te 
s í t ik ,  a k k o r  u tá n a  az  a n y a g  k ü lső  e rő k k e l sz e m b e n i 
e llen á lló k é p esség e  n e m  v á l to z ik  m eg . V ib rá ló  v a g y  
s ta t ik u s  te rh e lé s e s  k ez e lé sse l a z  a n y a g  v e te m e d é s i  h a j 
la m o s s á g a  c s ö k k e n , n e m c s a k  a  v is s z a m a r a d t  b első  
fe sz ü ltsé g e k k e l s z e m b e n , h a n e m  a z o k k a l  a  k ü lső  e rő k k e l

sz e m b e n  is, a m e ly e k  h a t á s á r a  k e le tk e z ő  fe sz ü ltsé g e k  
n e m  h a la d já k  m e g  a  k e z e lé s k o r  k e le tk e z e t t  f e s z ü lts é g 
h a t á r o k a t .

A z u tó b b i  á l l í tá s  ig a z o lá s á ra  a  k ö v e tk e z ő  k ís é r le te t  
v é g e z té k  e l ( e re d m é n y e i a z  5. ábrán l á th a tó k ) .  M in d en  
p r ó b a te s tb e n  8  k g / i j im 2-es fe s z ü lts é g e t k e l te t te k .  A  p r ó 
b a t e s t e k  e g y ik  c s o p o r t já t  6  ó r á n  k e re s z tü l  J ;  3,0 
k g /m m 2-es a m p l i tú d ó jú  v ib rá lá s n a k  v e t e t t é k  a lá ,  a  
m á s ik  c s o p o r t j á t  6 ó r á n  k e r e s z tü l  (8  +  3) k g /m m 2-es 
fe sz ü ltsé g g e l s t a t ik u s a n  te r h e l té k .  A  k ez e lé s  u t á n  a  
p r ó b a te s t  m a ra d a n d ó  f e s z ü lts é g é t 0 ,5  k g /m m  2-es fe 
s z ü l ts é g - in te rv a l lu m o k k a l  n ö v e l té k ,  m in d e n  eg y e s  fe 
s z ü lts é g  s z in te n  a  te rh e lé s i  id ő t  15 p e rc n e k  v á la s z 
t o t t á k .  A  m é ré s e k  a l a p já n  ö ssz e fü g g és t k a p t a k  a  p r ó b a 
t e s tb e n  k e l t e t t  fe sz ü ltsé g  és a  k é p lé k e n y  a la k v á l to z á s  
k ö z ö t t .  Ö s s z e h a s o n lí tá s k é n t 8 k g /m m 2-es k e z d e t i  f e 
s z ü ltsé g g e l t e r h e l t ,  d e  m á s  k e z e lé sn e k  a lá  n e m  v e t e t t  
p r ó b a te s te k e t  is  t e r h e l te k  a  f e n t  le í r t  m ó d o n .

12,0

<4

1 11.0

.ъЩо

'§ 9,0
£

8,0

7.0

5. ábra. Összefüggés a próbatestben keletkező feszültség 
és a képlékeny alakváltozás között

A z 5. á b r á n  lá th a tó ,  h o g y  a  v ib rá ló  v a g y  a  s ta t ik u s  
te rh e lé s n e k  k i t e t t  p r ó b a te s te k  1 0 , (8  +  2 ) k g /m m 2-es 
fe sz ü ltsé g ig  k é p lé k e n y  a l a k v á l to z á s t  n e m  s z e n v e d te k , 
e z e k  k é p lé k e n y  a la k v á l to z á s á n a k  g ö rb é i c s u p á n  11 
k g /m m 2 te rh e lé s  u t á n  v á l t a k  a  k e z e lé sn e k  a lá  n e m  v e t e t t  
p r ó b a te s te k  m eg fe le lő  g ö rb é jé v e l p á rh u z a m o s s o k k á .

A  f e n t i  k ís é r le te k b ő l  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  a  v ib r á 
lá s s a l  és a  s ta t ik u s  te rh e lé s s e l  tö r té n ő  ö re g b íté s  m e g 
n ö v e li a z  a n y a g  e llen á lló  k é p e s s é g é t a  k ü lső  te rh e lé s b ő l 
s z á rm a z ó  v e te m e d é s s e l  s z e m b e n . A  tú l te r h e lé s i  s z á z a lé k  
d ö n tő  té n y e z ő  a  v e te m e d é s m e n te s ,  m e g e n g e d e tt ,  r ö v id  
id e ig  t a r t ó  te rh e lé s  h a tá r é r té k e in e k  k i te r je s z té s e  s z e m 
p o n tjá b ó l .  Szili Sándor

5 15 25 ’ 35 fi
Képlékeny alakvaltozás
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. Sesztopal, V. M .: Szakosított öntödék optimális 

üzem nagysága . S z p e c ia liz a c ija  i p r o e k ty i ro v a n y ije  li- 
t y e jn ü h  ce h o v  i z a v o d o v . M asg iz . 1963.

A  S z o v je tu n ió b a n  1 9 6 1 -b en  k id o lg o z tá k  és jó v á 
h a g y tá k  a  s z a k o s í to t t  ö n tö d é k  o p tim á lis  ü z e m n a g y s á g á t,  
a m e ly e k  é r té k e i t  a z  1. táblázat ta r t a lm a z z a .  A z o p tim á lis  
ü z e m n a g y s á g  m e g h a tá ro z á s a  az  a lá b b i  fő b b  m e g fo n to lá 
so k  a l a p já n  tö r t é n t .

K o m p le x  g é p e s í te t t ,  f o ly a m a to s  ö n tv é n y g y á r tá s  
e s e té n  az  ö n tö d e  m u n k á já n a k  ü te m é t  és a z  eg y e s  te rm e lő  
ré sz le g e k k e l s z e m b e n  t á m a s z to t t  k ö v e te lm é n y e k e t  a  
k o n v e jo r  h a tá r o z z a  m e g . E z é r t  a z  ö n tö d é k  o p tim á lis  
m é re te i t  ú g y  h a tá r o z z á k  m eg , h o g y  az  le h e tő v é  te s z i  az  
az o n o s  te c h n o ló g ia i  is m é rv e k  v a g y  a  s z a k o s ítá s  eg y é b  
k r i té r iu m a i  s z e r in t  c s o p o r to s í to t t  ö n tv é n y e k  f o ly a m a 
to s ,  k o m p le x  g é p e s í te t t  g y á r tá s á n a k  m e g sz e rv e z é sé t . 
A z o p tim á lis  m é re tű  ö n tö d e  n a g y s á g o k  k id o lg o z á s a k o r  
fe ld o lg o z tá k  a  k ü lö n b ö z ő  s z o v je t  ip a rá g i  te rv e z ő  i n t é 

* Az a lá b b ia k b a n  eg y  a  k ö z e lm ú ltb a n  m e g je le n t é rd ek es és 
é r té k e s  sz o v je t m ű fo n to sa b b  m e g á lla p ítá sa it is m e r te t jü k , e lté rv e  a  
sz o k v á n y o s  k ö n y v ism e r te té se k  fo rm á já tó l . (A sz e rk e sz tő .)

z e te k  t a p a s z t a l a t a i t  is, és  f ig y e le m b e  v e t t é k  a  t ip i z á l t  
ö n tv é n y g y á r tá s r a  a lk a lm a s  g ép i b e re n d e z é s e k  m ű sz a k i 
s z ín v o n a lá t .  A  h a s z n á l t  b e re n d e z é s e k  m ű s z a k i s z ín v o 
n a l á n a k  v á l to z á s á v a l  a  m e g a d o t t  é r té k e k  ( 1 . tá b lá z a t )  
te rm é s z e te s e n  m e g v á lto z n a k .

A  h é j ö n tö d e  o p tim á lis  k a p a c i tá s á t  a b b ó l  k i in d u lv a  
h a t á r o z tá k  m e g , h o g y  k ü lö n b ö z ő  g é p ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s á r a  fo ly a m a to s  ö n tv é n y g y á r tó  s o r t  k e ll  lé tr e h o z n i 
a z o n o s  te c h n o ló g iá v a l.  A  s z á m ítá s  a  k o n v e jo r  k a p a c i t á 
s á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra  sz o lg á ló  k é p le t  a l a p já n  t ö r t é n t  :

P - L - T - k
Q =  --------------г-*.1000

a h o l  Q =  a  k o n v e jo r  k a p a c i tá s a ,  t ,
P =  a z  e g y  fo rm á b a n  le v ő  ö n tv é n y  s ú ly a , k g , 
L  =  a  k o n v e jo r  h ű tő  s z a k a s z á n a k  h o ssz a , m ,
T  =  é v i id ő a la p  k é t  m ű sz a k o s , h é t  ó rá s  m ű s z a k  

e s e té n , ó ra ,
к =  a  k o n v e jo r  te rh e lé s i  té n y e z ő je ,

\  l =  a  k o n v e jo r  o s z tá s a ,  m ,
t =  a z  ö n tv é n y  le h ű lé s i id e je , ó ra .
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A  s z a k o s íto tt  ö n tö d é k  o p tim á lis  ü z e m a n y a g a  1. táblázat

A z ö n tö d é k  s z a k o s í tá s á n a k  
p ro f il ja

A z ö n tv é n y  
a n y a g a

Ö n té s i e l já rá s ,  
ö n tv é n y t íp u s

A z ö n tv é n y  
s ú ly a , k g  v a g y  
á tm é rő je ,  m m

K a p a c i tá s ,  
e . t /é v

Ö n tv é n y e k  g y á r tá s a
k ü lö n le g e s  e l já rá s o k k a l . . . V as H éj fo rm á z á s 25 k g  a l a t t 5—  7

25—  100 kg 10—  15
A cél V ia s z m in tá s 10  k g  a l a t t 2—  3

p rec íz ió s  ö n té s 4 —  5
K ö n n y ű fé m e k K o k illa ö n té s , — 10— 12

n y o m á so s  ö n té s 2—  3
12—  15

K ü lö n le g e s  ö n tv é n y e k
g y á r t á s a .................................. V as E g észség ü g y i,

fü rd ő k á d , — 2 0
k a g y ló ö n tv é n y e k
R a d iá to r  és k a z á n ta g — 60
C sö v ek , h a  á tm é rő je 50— 150 m m 60

200— 300 m m 1 0 0
350— lOOf) m m 160

A cé lm ű i k o k illá k — 130
250

N a g y  s o ro z a tú , g é p ip a r i  ö n t-
v é n y e k  g y á r tá s a  ................ V as D u g a t ty ú g y ű rű — 10

A u tó - ,  t r a k to r a lk a t r é s z e k 1 0 0  k g  a l a t t 50—  60
500 k g  a l a t t 80— 100

T e m p e rv a s A u tó - ,  t r a k to r a lk a t r é s z e k 25 k g  a l a t t 25—  30
A cél A u tó - , t r a k to r -  és v ag o n -

a lk a tr é s z e k 1 0 0  k g  a l a t t 50—  60
500 k g  a l a t t 80— 100

K ö ze p es  és k is  s o ro z a tú
ö n tv é n y e k  g y á r t á s a ........... V as S z iv a t ty ú ,  sz e rsz á m g é p ,

k o m p re ss z o r 1 0 0  k g  a l a t t 15—  20
é p ítő g é p , k o h á s z a t i 1 0 0 0  k g  a l a t t 20—  25
e n e rg e tik a i  b e re n d e z é se k

s tb .
5 000  k g  a l a t t 30—  35

2 0  0 0 0  k g  a l a t t 60—  70*
50 000  k g  a l a t t 80— 100*

A cél a lk a tré s z e i 1 0 0 0  k g  a l a t t 20—  25
5 000  k g  a l a t t 30—  35

2 0  0 0 0  k g  a l a t t 60—  70*
50 000 k g  a l a t t 80— 100*

K o h á s z a t i  g y á r tó e s z k ö z 1 0  0 0 0  k g  a l a t t 50— 60

* N é h á n y  s z a k o s í to t t  k o n v e jo rb ó l á lló  ü ze m rész

H a s o n ló  s z á m ítá s i  m ó d s z e r re l h a tá r o z h a tó  m e g  
m in d e n  m á s  k ü lö n le g e s  ö n té s i  e l já r á s  (p re c íz ió s  ö n té s , 
n y o m á s o s  ö n té s  s tb .)  e s e té n  a  g a z d a s á g o s  ü z e m n a g y s á g  
a lsó  h a tá r é r té k e .  í g y  á l l a p í to t t á k  m e g  p l. : h o g y  eg y  
k o m p le x  p re c íz ió s  ö n tv é n y g y á r tó - s o r  n o m in á lis  k a p a 
c i tá s a  1 0 0 0 — 1 2 0 0  t /é v .

A z eg é sz ség ü g y i ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  t íp u s -ö n tö d é k  
k a p a c i tá s á t  a  r a d iá to r ,  k a z á n ta g ,  f ü rd ő k á d  s tb .  g y á r t á 
s á r a  sz o lg á ló  fo ly a m a to s  s o ro k  te l je s í tm é n y e  a la p já n  
h a t á r o z tá k  m e g . E z e n k ív ü l  f ig y e le m b e  v e t t é k  az  eg y es 
g y á r tm á n y o k  p l. r a d iá to r  és k a z á n ta g - ig é n y  k ö z ö t t  fen - 
á lló  k ö lc sö n ö s  ö ssz e fü g g é s t is.

A z a la p v e tő  te c h n o ló g ia i  b e re n d e z é s e k  és a  te rm e lő  
f e rü le t  o p tim á lis  k ih a s z n á lá s á r a  cé lsz e rű  e g y  ö n tö d é b e n  
e g y e s íte n i é v i 300 000  m 2 k a z á n ta g  és  1,5 m illió  m 2 
r a d iá to r  g y á r tá s á t .  A z ily e n  r a d iá to r -  és k a z á n ta g ö n tö d e  
te l je s í tm é n y e  60 0 0 0  t /é v .

A z e lm o n d o t ta k n a k  m e g fe le lő en  az  eg é sz ség ü g y i 
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a  szo lg á ló  t íp u s  ö n tö d e  k a p a c i tá s a  
20 000  t / é v  és év i 120 000, f ü rd ő k á d a t ,  v a la m in t  240 000 
le fo ly ó k a g y ló t á l l í t  elő .

A z a c é lm ű v i k o k i l lá k a t  g y á r tó  t íp u s -ö n tö d é k  
k a p a c i tá s á t  a  k o h á s z a t i  ü z e m e k  ö n tv é n y ig é n y é n e k  m eg- 
te le lő e n  á l la p í to t tá k  m eg . A  130 000  t / é v  k a p a c i tá s ú  
ü z e m b e n  14 000  t  ö n tő la p o t ,  3 000  t  fe lö n tő  s a p k á t ,  
m íg  a  250 0 00  to n n á s  ö n tö d é b e n  25 000  t  ö n tő la p o t  és 
5 0 0 0  t  f e lö n tő  s a p k á t  ö n te n e k  az  a c é lm ű i k o k il lá k  
m e lle tt .  A  k o k il lá k  50— 6 0 % -á n a k  a  s ú ly a  10 t  f e le t t  v a n .

A  k o h á s z a t i  ü z e m e k  e l lá tá s a  10 to n n á n á l  k ise b b  
a c é lö n tv é n y e k k e l h a s o n ló  m e g fo n to lá s o k  a la p já n

50 0 00— 60 0 00  t /é v  k a p a c i tá s ú  t íp u s -ö n tö d é k b ő l  t ö r 
té n ik .

A  n a g y  s o ro z a tb a n  és tö m e g b e n  g y á r to t t  g é p ip a r i 
ö n tv é n y e k e t  ( a u tó - tr a k to r -m e z ő g a z d a s á g i  g é p ip a r  s tb .)  
kész íte t t íp u s -ö n tö d é k  k a p a c i tá s á t  o ly a n  k o n v e jo ro k  
k a p a c i tá s a  a l a p já n  h a t á r o z tá k  m e g , m e ly e k e n  az  ö n t 
v é n y e k  s z ű k , m e g h a tá ro z o t t  c s o p o r t j á t  g y á r t j á k .  A z ö n 
tö d e  te l je s  k a p a c i tá s a  a  k o n v e jo ro k  s z á m á tó l fü g g ő e n  a  
k ö v e tk e z ő k é p p e n  a la k u l  (2. táblázat) .

2. táblázat

Az ö n tv é n y e k  
a n y a g a

A z ö n tö d e  k a p a c i tá s a ,  e . t /é v ,  
k o n v e jo ro k  s z á m a  :

i á  a

2 3 4 5 7

V as  .............. 30 50 70 90 1 2 0
T e m p e rv a s .  . 25 40 50 70 —

A c é l .............. 2 0 30 45 60 80

A  k is  s z é r iá jú  és e g y e d i ö n tv é n y e k e t  (sze rsz ám g ép , 
s a j tó ,  tu r b in a  s tb .  ö n tv é n y e k )  g y á r tó  t íp u s -ö n tö d é k  
k a p a c i tá s á t  ú g y  á l l a p í to t t á k  m e g , h o g y  le h e tő v é  te g y e  
fo ly a m a to s  ö n tv é n y g y á r tó  s o ro k  k ia la k í tá s á t  a  t e c h n o 
ló g ia i f o ly a m a t  a z o n o s s á g a  s z e r in t  s z a k o s í to t t  ö n tv é 
n y e k  g y á r tá s á r a ,  p l.  a  k ö v e tk e z ő  s ú ly c s o p o r to k  s z e r in t  
1 0 0  k g  a l a t t i  k is  ö n tv é n y e k ,  1 0 0 — 1 0 0 0  k g -o s  k ö ze p es  
ö n tv é n y e k ,  1000— 5000 k g -o s  n a g y  ö n tv é n y e k .
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I. ábra. Az üzemnagyság hatása a fa j 
lagos beruházási költségekre 

1 —  kis so ro z a tb a n  g y á r to t t  ö n tv é n y e k re  ; 2 —  
n a g y  so ro z a tb a n  g y á r to t t  ö n tv é n y e k re

------ Nagy sorozat

Kis sorozat l&iJMl

2. ábra. Az üzemnagyság hatása az egy 
főre eső termelésre és az önköltségre 
1 —  ö n k ö ltség ; 2 —  eg y  fő dolgozóra  eső te rm elés

3 ábra. Az üzemnagyság  
hatása a műszaki-gazdasági 
mutatók alakulására kis so
rozatban gyártott öntvények 

esetén
1 —  term elék en y ség  ; 2 —  fa jlag o s 
b e ru h á z á s i k ö ltség , 3 —  ö n k ö ltség

A  k ü lö n b ö z ő  s ú ly c s o p o r tb a  ta r to z ó  v a s ö n tv é n y e k e t  
g y á r tó  fo ly a m a to s  so ro k  (k o n v e jo ro k )  k a p a c i tá s á t  a  m á r  
i s m e r te t e t t  k é p le t te l  h a tá r o z z á k  m e g  :

A  k is  (100 k g  a la t t i )  ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  k o n v e jo r  
te l je s í tm é n y e , h a  a  k iin d u ló  a d a to k  : P  =  110— 40 k g , 
L  =  70 m , T  =  3910 ó ra , к =  0 ,9 , l =  1,6 m , t =  0 ,65  
ó ra  :

P L T k  (30— 40) 7 0 -3 9 1 0 -0 ,9

^  T i  - 1000 ~  ~ 1 ,6 -0 ,6 6 .1 0 0 0

=  8000 —  10 000  t /é v

A  k ö ze p es  (100— 1000 kg-os) ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  k o n 
v e jo r  te l je s í tm é n y e  P  =  240— 330 k g , L  =  80 m , T  = 
— 3910 ó ra , к =  0 ,9 , l =  2 ,5 m , t =  3 ó ra  k iin d u ló  

a d a to k  e s e té n  : 10 000  —  15 000  t /é v .
A  n a g y  1000 —  5000  k g  s ú ly ú  ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  

k o n v e jo r  te l je s í tm é n y e ,  P  == 1600 —  2000  k g , L  =  80 m , 
T  =  3910 ó ra , к =  0 ,9 , l =  3,6 m , t -  10 ó ra  k iin d u ló  
a d a to k  e s e té n  : 10 000  —  15 000 t /é v .

V a la m e ly  ö n tö d e  t ip iz á lá s á n a k  m ó d sz e re  a b b ó l á ll, 
h o g y  a  s z a k o s í to t t  te c h n o ló g ia i  f o ly a m a to k  te lje s sé g é n e k  
b iz to s í tá s á v a l  m e g v á la s z t já k  a  s ú ly c s o p o r to k  sz ü k ség e s  
a r á n y á t .

A fe n ti  s z á m ítá s o k  a l a p já n  k is  s z é r iá b a n  g y á r to t t ,  
ö n tv é n y e k  e s e té n  a  k ö v e tk e z ő  k a p a c i tá s ú  ö n tö d é k  
le h e tség esek  (3. táblázat).

3. táblázat

A z ö n tv é n y  m a x im á lis  
s ú ly a , t 0 ,1 1 5

A z ö n tv é n y g y á r tó  so ro k
(k o n v e jo ro k )  s z á m a 2 k icsi 1 k icsi 1 k ic si

+  1 +  1
k ö zep es k ö zep es

+ 1 n a g y
A z ö n tö d e  k a p a c i tá s a .

e . t /é v 15— 20 20— 25 30— 35

A  t íp u s -ö n tö d é k  m é re te in e k  b iz to s í ta n iu k  k e ll a  
s z a k o s í to t t  ö n tv é n y g y á r tá s  o ly a n  t é r f o g a tá t ,  a m e ly  
le h e tő v é  te sz i a  le g jo b b  m ű s z a k i-g a z d a s á g i m u ta tó k  
e lé ré sé t.

A z ö n tö d e  k a p a c i tá s á n a k  h a t á s a  a  fő b b  m ű sz a k i-  
g a z d a s á g i m u ta tó k  (fa jla g o s  b e ru h á z á s ,  a z  ö n k ö lts é g  és 
az  e g y  fő re  eső  te rm e lé s )  a la k u lá s á r a  a z  1. és 2. ábrán 
l á th a tó .  A z á b r á k  s z e r in t  e g y  b iz o n y o s  é r té k e n  tú l  a  
te rm e lé s  k o n c e n tr á c ió já n a k  h a té k o n y s á g a  le la s su l és a  
k o n c e n trá c ió  to v á b b i  fo k o z á sa  g a z d a s á g ila g  in d o k o 
la t la n .  M íg a  n a g y  s o ro z a tú  és tö m e g g y á r tá s b a n  a  k o n 
c e n trá c ió  h a té k o n y s á g a  le la s su l, d e  a b s z o lú t  é r te le m b e n  
to v á b b  n ő , a d d ig  a  k is  s o ro z a tb a n  g y á r to t t  ö n tv é n y e k  
fé le ség én ek  n a g y m é r té k ű  n ö v e k e d é s e  k ö v e tk e z té b e n  
c s ö k k e n h e t is. E g y e s  a d a to k  s z e r in t  k is  s o ro z a tb a n  g y á r 
t o t t  ö n tv é n y e k  e s e té n  a  te rm e lé s  k o n c e n tr á c ió ja  és 
m ű s z a k i-g a z d a s á g i m u ta tó k  k ö z ö t t  a  3. ábrán l á th a tó

ö ssze fü g g és  á l l  fe n n . A z o p tim á lis  ü z e m n a g y s á g  t e h á t  
a z  X  é r té k n é l  v a n .

A z e lm o n d o tta k b ó l  k ö v e tk e z ik , h o g y  v a la m e ly  
ö n tö d e  o p tim á lis  ü z e m n a g y s á g a  a l a t t  a z t  a  m in im á lis  
k a p a c i tá s t  v a g y  a  s z a k o s í to t t  ö n tv é n y g y á r tó - s o ro k  
o ly a n  m in im á lis  k o n c e n tr á c ió já t  k e ll é r te n i ,  a m e ly  le h e 
tő v é  te s z i  a  h a té k o n y  te rm e lé s  m e g sz e rv e z é sé t a  k ív á n t  
m ű sz a k i s z ín v o n a lo n . E zze l k a p c s o la tb a n  h a n g s ú ly o z n i 
k e ll, h o g y  az  o p tim á lis  ü z e m n a g y s á g  fe lté te le s  é r té k , 
a m e ly  b iz o n y o s  m ű sz a k i s z ín v o n a ln a k  felel m eg  és ez 
u tó b b i  n ö v e k e d é s é v e l m e g v á lto z ik .

Tokár István
V as- és a c é lö n té sz e t II . k ö te t, a  V a s k o h á s z a ti  

E n c ik lo p é d ia  s o ro z a tá n a k  V I I I /2 .  k ö te te .  F ő sz e rk e sz tő  
Dr. Oeleji Sándor  a k a d é m ik u s , s z e rk e sz tő k  Dr. Schleicher 
Aladár és Dr. Terplán Zénó. M e g je len t a z  A k a d é m ia i 
K ia d ó  k ia d á s á b a n  1 9 6 3 -b an  70 (A5) ív  te r je d e le m b e n  
804 o ld a lo n , 625 á b rá v a l ,  131 t á b lá z a t ta l ,  1100 p é ld á n y 
b a n .  Á ra  160,—  F t .

E z  a  k ö te t  a z  1 9 6 0 -b an  m e g je le n t,  a  fo rm á z á s i 
te c h n o ló g iá t  tá rg y a ló  V as- és a c é lö n té s z e t  I .  k ö te té n e k  
f o ly ta tá s a .  F e lö le li a z  ö n té s z e t  m e ta l lu rg ia i  k é rd é s e it ,  
a  k ü lö n le g es  ö n té s i  és fo rm á z á s i  m ó d s z e re k e t,  az  ö n t-  
v é n y t i s z t í t á s t  és e l le n ő rz é s t, a z  ö n tö d é k  te rv e z é s é t  és 
a z  ö n tö d e i e g é sz ség v é d e lm e t.

I ly e n  ö sszefo g la ló  m ű  m e g je len é se  ö n té s z e ti  i r o 
d a lm u n k  ré g i h i á n y á t  p ó to l ja ,  eh h e z  h a s o n ló  t á r g y ú  
k ö n y v e t  m a g y a r  sz e rző k  e d d ig  n e m  í r t a k  és k ia d á s a  
a n n á l  is in k á b b  a k tu á l i s  v o lt ,  m e r t  a z  ö tv e n e s  é v e k  
e le jé n  k ia d o t t ,  o ro szb ó l f o r d í t o t t  k ö n y v e k  az  ö n tő -  
te c h n ik a  g y o rs  fe jlő d ése  m ia tt, tö b b  te k in te tb e n  k o r 
s z e rű tle n n é  v á l ta k .

A  h a ta lm a s  a n y a g o t  12 é lv o n a lb e li h a z a i  ö n tő -  
s z a k e m b e r  14 fő  f e je z e tb e n  d o lg o z ta  fe l. A  fő fe je z e te k  
c ím e , sz e rz ő je  és rö v id  t a r t a lm a  a  k ö v e tk e z ő  :

X . Vasöntödéi olvasztókemencék (98 o ld a l) . I r t a  
Dr. Varga Ferenc. A  v a s o lv a s z tá s  m ú l t já n a k  rö v id  
á t te k in té s e  u t á n  is m e r te t i  a  k u p o ló k e m e n c e  m a i 
a la k já n a k  k ife jlő d é s é t,  m a jd  t á r g y a l ja  a  h id e g  szeles 
k u p o ló k e m e n c e  s z e rk e z e té t ,  k ez e lé sé t, le v e g ő e llá tá s á t ,  
a d a g o ló b e re n d e z é s é t és ü z e m é t.  R é sz le te se n  fo g la lk o z ik  
a  k u p o ló k e m e n c e  é g é sv isz o n y a iv a l, m a jd  a  fú v ó szé l 
o x ig é n d ú s ítá s á v a l és az  o lv a sz tó k o k sz  m in ő ség i k é r 
d é se iv e l, a  k u p o ló k e m e n c e  m e ta l lu rg iá já v a l ,  a  v a s  
k é n te le n íté s i  p ro b lé m á iv a l és a  b áz iso s  b é lé sű  k u p o ló -  
k e m e n c é v e l. J e le n tő s é g é n e k  m eg fe le lő en  n a g y o n  a la p o 
s a n  e lem z i a  fo rró  szeles k ú p o ló  s a já to s s á g a i t ,  a z  égési 
é s  m e ta l lu rg ia i  v is z o n y o k a t ,  a  s z e rk e z e ti  m e g o ld á s o k a t,  
m a jd  a  b é lés  n é lk ü li  és az  a c ó lm ű v i k u p o ló k e in e n c é t 
m u ta t j a  b e . A  k u p o ló  h ő m ó rle g é n e k  tá r g y a lá s a  u tá n  
rö v id e n  is m e r te t i  a  v illa m o s  v a s o lv a s z tó  b e re n d e z é s e k e t.

X I .  A szürkeöntvény (50 o ld a l) . í r t a  Jándy Oéza. 
A z  ö n tö t t v a s  s z ö v e td ia g ra m o k  is m e r te té s e  u t á n  a  
s z ö v e ts z e rk e z e te t  b e fo ly á so ló , b e o ltó  és g r a f i tg ö m b ö s ítő  
e l já r á s o k a t ,  v a la m in t  a  h ő k e z e lé s t, m a jd  az  ö n tö t tv a s  
m e c h a n ik a i és te c h n o ló g ia i tu la jd o n s á g a i t  tá rg y a l ja .  
V ég ü l sz ám o s  t á b lá z a tb a n  a  k ü lö n b ö z ő  r e n d e l te té s ű  
v a s ö n tv é n y e k  ö s s z e té te lé t  a d ja  m eg.
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X I I .  Kehillák öntése (27 o ld a l) . í r t a  H argitai 
Sándor. A  tu s k ó k o k i l lá k  ü z e m v is z o n y a in a k  is m e r te té s e  
u tá n ,  e z ek  é l e t t a r t a m á t  b e fo ly á so ló  té n y e z ő k e t ,  a  
s e le j t  o k o k a t ,  a z  ö s sz e té te l és s z ö v e ts z e rk e z e t h a t á s á t  
v iz s g á l ja .  E g y  a lfe je z e tb e n  az  a la k o s  s z ü rk e ö n tv é n y e k  
k o k il la ö n tó s é t  is m e r te t i ,  m a jd  a  v a s -  és k o k il la b e v o n a t  
ö s sz e té te lé n e k  m e g v á la s z tá s á t ,  v é g ü l a  fe h é r  k éreg - 
k ép z ő d és  e lk e rü lé s é n e k  m ó d ja i t  tá rg y a l ja .

X I I I .  Kéregöntés —  henger gyártás (67 o ld a l) . í r t a  
Bánhegyi László. T á r g y a l ja  a  k é re g ö n té s  a la p e lv e i t ,  
m e ta l lu rg iá já t ,  a  k o k illa -  és v a s ö ssz e té te l h a t á s á t  és a  
k é re g ö n té s ű  v a s ú t i  k e re k e k  ö n té s é t .  I s m e r te t i  a  k ü lö n 
b ö ző  re n d e l te té s ű  h e n g e re k  tu la jd o n s á g a i t ,  ö s s z e té te lé t ,  
b ó ro s  é s  m a g n é z iu m o s  k ez e lé sé t, ö n té s i  te c h n o ló g iá já t ,  
s e le j t  o k a i t  és k e m é n y sé g  v iz s g á la tá t .

X IV . Centrifugális, folyamatos és csőöntés (48 o ld a l) , 
í r t a  Küstel Alfréd. A  c e n tr ifu g á lis  ö n té s  a la p e lv e in e k  
is m e r te té s e  u tá n  a  c e n tr ifu g á lis  cső -, p e rse ly -  és ácél- 
fo rm a ö n té s t  tá rg y a l ja .  M a jd  az  ö n tö t tv a s  fo ly a m a to s  
ö n té s é t  és a z  ö n tö t tv a s  n y o m ó c sö v e k  g y á r tá s á t  í r j a  le.

X V . Temperöntés (62 o ld a l) . í r t a  Chapó Elek. 
A te m p e r ö n tv é n y -g y á r tá s  tö r té n e té n e k  rö v id  is m e r te 
té s e  u tá n  a  fe h é r  és f e k e te  tö r e tű  te m p e r ö n tv é n y e k  
o s z tá ly o z á s á t ,  h ő k e z e lé sé n e k  e lm é le té t ,  a  s z é n te le n í té s  
f iz ik a i-k é m ia i f o ly a m a ta i t  és a  g áz fáz is  ö s sz e té te lé n e k  
h a t á s á t  tá rg y a l ja .  V iz sg á lja  a  k ísé rő e le m e k  h a t á s á t .  
I s m e r te t i  a  te m p e rá ló  k e m e n c é k e t,  k ö z tü k  a  g áz fáz isú  
k e m e n c é k e t és ezek  ü z e m é t . r 'á r g y a l ja  a  te m p e rö n tv é n y -  
g y á r tá s  eg y e s  fá z is a i t ,  a  b e t 'ta n y a g o k a t ,  a  m in ta k é s z í 
t é s t  és fo rm á z á s t ,  a z  ö n té s t  és a  te m p e rá lá s  te c h n o ló g iá 
j á t ,  v é g ü l a  te m p e r ö n tv é n y e k  s z ilá rd sá g i és eg y éb  
tu la jd o n s á g a i t  közli.

XVT. Acélöntődéi olvasztókemencék (54 o ld a l) . í r t a  
Zsák Viktor. I s m e r te t i  a z  ö n tö d e i S ie m e n s -M a rtin  és 
ív fé n y e s , a z  in d u k c ió s  k e m e n c é k , a  k is  B e sse m er és az  
o x ig é n -rá fú v á s o s  k o n v e r te r  s z e rk e z e té t ,  b e re n d e z é se it ,  
b e té ta n y a g k é rd é s e i t ,  a d a g v e z e té s é t ,  a  b e n n ü k  v é g b e 
m e n ő  m e ta l lu rg ia i  f o ly a m a to k a t  és a  g y á r th a tó  a c é l 
m in ő s é g e k e t. V ég ü l ir á n y e lv e k e t  a d  a  k e m e n c e típ u s  
és m é re t  m e g v á la s z tá s á h o z .

X V I I .  Acélöntés (56 o ld a l) . í r t a  B udinszky Tibor. 
A z  a c é lö n tv é n y e k  o s z tá ly o z á s a  u tá n  az  acé l f o rm a k itö l tő  
k é p e ssé g é t, m e g s z i lá rd u lá s á t ,  a  s z ív ó d á s i ü re g e k  k e le t 
k e z é s é t és e lh á r í tá s á n a k  m ó d ja i t  tá rg y a l ja .  I s m e r te t i  
a  t á p fe je k  m é re te z é s é t ,  a  h ő fe jle sz tő  k e v e ré k e k  és 
k o k il lá k  h a s z n á la tá t .  F o g la lk o z ik  a  le g g y a k o r ib b  se le jt-  
je le n s é g e k k e l és e lh á r í tá s u k k a l ,  to v á b b á  az  a c é lö n tv é 
n y e k  h ő k e z e lé sé n e k  m ó d o z a ta iv a l .

X V I I I .  Acél- és vasöntvények minőségi kérdései (25 
o ld a l) . í r t a  Hr. Vécsey Béla. A  k ü lö n le g es , ö tv ö z e tle n , 
g y e n g é n  és e rő se n  ö tv ö z ö t t ,  n e m e s í th e tő , tű z á lló , n a g y  
h ő sz ilá rd sá g ú , k o rró z ió á lló  és m á g n e se s  a c é lö n tv é n y  
m in ő s é g e k e t és e z e k  e lő ír á s a i t  is m e r te t i ,  to v á b b á  a  
tű z á lló  v a s ö n tv ó n y e k e t  és az  ö n tö t t  s z e rs z á m a c é lo k a t 
tá rg y a l ja .

X I X .  Különleges öntési eljárások.
A) Héjformázás (31 o ld a l) . í r t a  B udinszky Tibor. 

I s m e r te t i  a  k ü lö n b ö z ő  m ű g y a n tá k a t ,  a  m ű g y a n ta k ö té s  
e lm é le té t, a  b e v o n a to s  h o m o k  k é s z íté s é t,  m a jd  a  h é j 
f o rm á k  és m a g o k  e lő á ll í tá s á t ,  a  h é jfo rm á z ó  b e re n d e z é 
s e k e t,  m in ta la p o k  k é s z íté sé t. F o g la lk o z ik  a  h é jfo rm á z á s  
g ép e s íté sé v e l, g a z d a s á g o s s á g á n a k  fe lté te le iv e l  és a z  íg y  
g y á r to t t  ö n tv é n y e k  fe lh a s z n á lá s i le h e tő ség e iv e l.

B ) Precíziós öntési eljárás (23 o ld a l) . í r t a  Dr. 
Vécsey Béla. A  v ia s z k io lv a s z tá s o s  ö n té s i e l já r á s  e lv én e k  
és g a z d a s á g o s s á g á n a k  is m e r te té s e  u t á n  az  e l já r á s  r é s z 
le te i t ,  a  p ré s fo rm a , a  v ia s z m in ta  és a z  ö n tő fo rm a  
k é s z íté s é t,  a z  o lv a s z tá s  és ö n té s  m ó d s z e re i t ,  a  g á z tu r 
b in a - la p á to k  ö n té s é t  és az  ö n tv é n y t i s z t í t á s t  tá rg y a l ja .

X X . öntvénytisztitás (32 o ld a l) . í r t a  Szvath Cyörgy. 
A z ö n tv é n y  k éz i, k o p ta tó ,  v íz su g a ra s , p n e u m a tik u s  és 
s z ó ró la p á to s  h o m o k o lá s á t ,  m a jd  a  fe lö n té s e k  e l tá v o l í tá 

s á n a k ,  a z  ö n tv é n y fa ra g á s n a k  és k ö s z ö rü lé sn e k  m ó d ja i t  
és b e re n d e z é s e i t  is m e r te t i ,  to v á b b á  az  ö n tv é n y e k  
ro z s d a m e n te s íté s é t ,  f in o m - t is z t í tá s á t  és f e s té s é t  tá rg y a l ja .

X X I .  Ontvényellenörzés (49 o ld a l) . í r t a  Holíósi 
Béla. A z a la p fo g a lm a k , a z  ö n tv é n y  k ü la la k i-  és m é re t-  

e llen ő rzé se  u t á n  az  a n y a g m in ő s é g  v iz s g á la ti  m ó d sz e 
r e i t  tá rg y a l ja .  I s m e r te t i  a z  ö n tö t tv a s ,  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t t v a s  és a c é lö n tv é n y e k  s z a b v á n y o s  m in ő s é g e it és 
e z e k  e lő írá s a it .  F o g la lk o z ik  a  ro n c s o lá s m e n te s  a n y a g -  
v iz s g á la t  m ó d sz e re iv e l, v é g ü l a  s ta t i s z t ik a i  ö n tv é n y 
e llen ő rzé s  m ó d s z e ré t  és a z  ö n tv é n y h ib á k  m e g h a tá ro z á s á t  
közli.

X X I I .  Öntödék tervezése (85 o ld a l) . í r t a  Pintér 
András. Ü j ö n tö d é k  te rv e z é s i  e lv e it ,  g y á r tá s i  tö rz s fá it ,  
a z  a n y a g fe lh a s z n á lá s  és a  te rm e lé s i k e re s z tm e ts z e te k  
te l je s í tm é n y é n e k  m e g h a tá ro z á s á t  t á r g y a l ja .  S o k  .p é ld á t 
k özö l a z  eg y es  g é p e k , g é p c s o p o r to k  és ü z e m ré sz e k  
cé lsz e rű  és k o rs z e rű  e lre n d ez ésé re .

X X I I I .  Biztonság, egészségügy, porvédelem (80 
o ld a l) . í r t a  Szvath György. I s m e r te t i  a  le g fo n to s a b b  
b iz to n s á g i e lő írá s o k a t és egészség i m u n k a - ,  h ő - , g áz -, 
p o r-  és z a já r ta lm a k a t ,  e z e k  e lh á r í tá s á t ,  v a la m in t  a  
m é ré s ü k re  a lk a lm a s  k é s z ü lé k e k e t.  R é sz le te se n  tá r g y a l ja  
a  p o r ta la n í tá s  és p o re lsz ív á s  e lm é le té t ,  k ü lö n b ö z ő  
m ó d ja i t ,  sz ám o s  p é ld á n  m u ta t j a  b e  a  h e ly i p o re lsz ív á s  
le h e tsé g e s  m e g o ld á s a it ,  a z  e lsz ív ó v e z e té k e k  és v e n t i l lá 
to r o k  m é re te z é s é t ,  a  b e re n d e z é se k  k ip ró b á lá s á t  és a  
lé g t is z t í tá s t .

A z eg y es  fe je z e te k  b ő v en , sz ép  á b r á k k a l  i l lu s z t rá l 
t a k  és s z á m ta la n  tá b lá z a to t  t a r t a lm a z n a k .  A  sz e rző k  
5 0 0 -n á l tö b b  i ro d a lm i h iv a tk o z á s t  k ö zö ln ek , m e ly e k  a  
ré s z le tk é rd é s e k  to v á b b i  ta n u lm á n y o z á s á t  s e g ít ik  elő. 
A  h a t a l m a s . a n y a g b a n  v a ló  tá jé k o z ó d á s t  ré sz le te s  
tá rg y -  és n é v m u ta tó  k ö n n y í t i  m eg .

A  k ö n y v  szerző i n a g y o n  n e h é z  f e la d a to t  v á l la l ta k .  
R e n d k ív ü l  n a g y  iro d a lm i a n y a g o t  k e l le t t  fe ld o lg o z n iu k  
és a r á n y la g  s z ű k  k e r e te k  k ö zé  s z o r íta n io k . A  k ü lfö ld i 
iro d a lo m  és g a z d a g  t a p a s z ta l a ta ik  k ö z re a d á s á v a l  n a 
g y o n  h as z n o s  s z o lg á la to t  t e t t e k  h a z a i  ö n tő ip a ru n k n a k .

M eg k e ll a z o n b a n  e m líte n ü n k ,  h o g y  az  ú ja b b  
te c h n o ló g iá k  tá rg y a lá s a  k issé  h iá n y o s , íg y  p l. a  g ö m b 
g r a f i to s  ö n tö t tv a s g y á r t á s  te c h n o ló g ia i ré sz é n e k  is m e r 
t e té s e  h iá n y z ik  ; r ö v id  az  a la k o s  s z ü rk e ö n tv é n y e k  
k o k il lá b a n  v a ló  g y á r tá s á r ó l  szó ló  fe je z e t  is. N e m  sz e re 
p e ln e k  a  k ö n y v b e n  az  ú ja b b  p rec íz ió s  ö n té s i  e l já rá s o k , 
k ö z tü k  a  S h a w -e ljá rá s  sem . *.

S a jn á la to s ,  h o g y  az  1963. óv  v é g é n  m e g je le n t 
k ö n y v  k é z i r a tá t  m á r  1 9 6 0 -b an  le z á r tá k .  A  h o ssz ú  
á t f u tá s i  id ő  o k a  v a ló sz ín ű le g  D r . S ch le ich e r A la d á r  
sz e rk e sz tő  v á r a t l a n  h a lá la ,  a z o n b a n  a  re n d k ív ü l  g y o rs  
ü te m b e n  fe jlő d ő  te c h n ik a  k o r á b a n  m é g  se m  v o ln a  s z a b a d  
eg y  m ű s z a k i k ö n y v  m e g je le n é sé re  h á ro m  évejj s z á n n i.

N y ilv á n  ez a  k ésés  a z  o k a , h o g y  p l. a  P a tté r s o n -fé le  
é r e tts é g i fo k  (R e ife g ra d ), C o lla u d  m u n k á ja ,  a z  ö n tv é 
n y e k  d e rm e d ó s i és le h ű lé s i id e jé n e k  s z á m ítá s a ,  az 
e u te k t ik u s  ce lla -e lm é le t is m e r te té s e  n e m  k e r ü l t  b e  
az  a n y a g b a .

A  k ö n y v  h a s z n á lh a tó s á g á t  te k in tv e  n e m  lá ts z ik  
sz e ren c sé sn e k , h o g y  p l. a z  ö n tö d e i b e té ta n y a g o k  és 
az  ö n tö t tv a s  eg y e s  tu la jd o n s á g a in a k  tá rg y a lá s a  n em  
e b b e n , h a n e m  az  I .  k ö te tb e n  ta lá lh a tó .

A  n y o m d a i k iv i te lb e n  az  e lő ző  k ö te t te l  sz em b e n  
lé n y eg e s  ja v u lá s  ta p a s z ta lh a tó ,  d e  m é g  m in d ig  f o rd u l 
n a k  elő  s a j tó h ib á k  és f o r d í t o t t  á b r a  (p l. a  240. á b ra )  is.

A  f e le m lí te t t  h iá n y o s s á g o k  e lle n é re  a  k ö n y v  n a g y o n  
so k  ú j és e d d ig  n e h e z e n  h o z z á fé rh e tő  a n y a g o t  h o z , az  
ö n tö d e i m ű s z a k ia k  so k  ö s z tö n z é s t  és h a s z n o s  s e g íts é g e t 
m e r í th e tn e k  b e lő le  m u n k á ju k h o z .

A  sz ép  k iá l l í t á s ú  k ö n y v  m e g je len é se  ö n té s z e ti  
s z a k iro d a lm u n k  ö rv e n d e te s  e s e m é n y e .

Görög Márton
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III. Öntő Napok kiállításai

Az elhangzott előadások m ellett sok hasznos 
tapasz ta la to t és emlékezetes élm ényt n y ú jto t 
tak  a m agyar öntőszakembereknek a Ganz- 
MÁVAG Művelődési Házában és vasöntödéjének 
egyik csarnokában bem uta to tt öntödei gépek, 
m akettok és öntvények.

A magyar öntödék termékeinek, valam int a 
korszerű gépi berendezések bem utatását az előző 
Öntő Napokkal szemben haladásként és a jövőre 
vonatkozóan követendő példaként értékelték a 
résztvevők.

Már a Művelődési Ház kapuja elő tt nagy 
méretű, csepeli vas- és Ganz-MÁVAG fém öntvé 
nyek jelezték, hogy öntödei rendezvényre érkez 
tünk . Az előcsarnokban a belépőt bal oldalon a 
Csepeli Vas- és Acélöntödék tablója fogadta

1. ábra. Előtérben a Ganz-M ÁV AG öntvényei, háttérben 
a Csepeli Vas- és Acélöntödék kiállítása

(1. ábra). A „CÉLUNK : KORSZERŰ GYÁR, 
KORSZERŰ GYÁRTÁSTECHNOLÓGIA, K O R 
SZERŰ GYÁRTMÁNY ” felirat felett a termelés 
egyes fázisainak, korszerű termelőberendezéseinek 
fényképei, a la tta  különböző, nagy m éretpontosság 
gal g y árto tt vas-, acél- és tem peröntvények, m ű 
anyagm inták stb. helyezkedtek el.

Közvetlenül e m ellett m u ta tta  be a Ganz 
MAVAG Mozdony-, Vagon- és Gépgyár bonyolult 
vasöntvényeit (hengerfej, hengerpár),, alumínium 
forgattyúszekrényeit, dugattyú it, bronz lap á t 
kerekeit stb. nyersen és nagyolva, valam int p re 
cíziós öntéssel készült hő- és kopásálló acél-, 
bronz- és vitalium  tu rb ina  alkatrészeit.

A lépcsőházban és a Művelődési H áz külön 
böző helyiségeiben sorban m egtalálhatták  a lá to 
gatók a Csepeli Fémmű alumínium- és bronz 
öntvényeit, az Április 4. Gépgyár gömbgrafitos 
ö n tö tt forgattyústengelyeit, csőcsatlakozó ido 
m ait stb.

A Képzőművészeti Kivitelező és Iparvállalat 
szoboröntödéje az öntők közt sem közism ert 
szoboröntési m ódokat m u ta tta  be a kokillák és 
beömlőrendszerek ismertetésével. A brüsszeli v i 
lágkiállításon nagydíjat nyert „O lvasztár” szobor 
m ellett a p lakettek  és m iniatűr öntvények is 
érdeklődést keltettek.

Az Öntödei Vállalatot öt gyáregység képviselte. 
A győri Öntöde és Kovácsológyár (2. ábra) acél 
trilex-keréköntvényei keltették  a legnagyobb 
tetszést a k iállíto tt egyéb acél- és vasöntvények 
(hengerfej, szívócsonk stb.) mellett. A Kőbányai 
Vas- és Acélöntödék m ágnesöntvényeket, erősen 
ö tvözött acélöntvényeket, hengerperselyeket, Iá

ik  ábra. Az Öntödei Vállalat 3. sz. gyárának, az Öntöde 
és Kovácsoló gyárnak szép tfilex-íceréköntvényei
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pátkerekeket stb. m u ta to tt be. Az Acélöntő és 
Csőgyár különféle, m ódosított öntöttyasból ké 
szült öntvényeket, kokillába ö n tö tt peremes acél
görgőt, vízüveggel és furángyantával kö tö tt m ago 
kat, hőtleadó tápfej burkolatokat stb., vonu lta to tt 
fel. A Kisvárdai Öntöde radiátoröntvényeket, hé j 
form ákat stb., az Öntödei Formázóanyagok Gyára 
pedig m osott, osztályozott és gyantás homokokat, 
furángyantával k ö tö tt m agokat, exoterm ikus ke 
verékeket stb. m u ta to tt be.

A Kismotor- és Gépgyár 2. sz. gyáregysége 
változatos képet ad o tt precíziós öntödéjének te r 
mékeiről.

A Láng Gépgyár öntödéje (3. ábra) ízléses 
keretben m u ta to tt be néhány bonyolult gőz
tu rb ina- és nagy m otoröntvényt, azok m agjait, 
m in táit stb.

3. ábra. A  Láng Gépgyár ízléses keretben mutatta be 
bonyolult öntvényeit

A Mechanikai Mérőműszerek Gyára acél, 
réz, bronz és alumínium precíziós öntvényei, 
valam int a Műszeripari Kutató Intézet elektronikus 
homok nedvességmérő műszere (2251/MU—228/a. 
sz. találm ány) ke lte tt még érdeklődést a magyar 
kiállítók term ékei között.

A külföldi kiállítók egy része öntvényeket, 
anyagokat, de többségük öntödei gépi berendezé
seket á llíto tt ki m akett form ájában vagy m űkö 
dés közben.

A Művelődési Ház helyiségeiben az előadások 
szüneteiben a m agyar öntödék term ékei mel
le tt nagy érdeklődés kísérte a külföldi kiállítók 
anyagát is.

A svájci CIBA  cég a m űanyag öntőm inta 
gyártás anyagait és néhány szép alkalmazási pél
d á já t m u ta tta  be.

A francia Herzmark cég nagyon szép felületű 
és szűk m érettűrésekkel ön tö tt acélöntvényekkel 
lepte meg nézőit, am elyeket a Shaw, Ceramcast 
és l ’lycast eljárással gyárto ttak .

A nyugatném et Fries Sohn cég olyan pontos 
m éretű acél-, réz-, bronz- és alum ínium öntvénye 
ke t m u ta to tt be, amelyek az általa szállítható 
kokilla- és nyomásos öntőgépek teljesítm ényét 
és lehetőségeit bizonyították.

Az angol Kent cég á llíto tta  ki azt a  műszert, 
amellyel a folyékony öntö ttvas hőmérséklete és

karbonegyenértéke egyidejűleg m érhető (1. Carden 
előadás).

Az NDK  kiállítói változatos anyaggal jelen 
tek  meg. Az egyik vitrinben egy magvas nélküli, 
üreges m agokat adó, szabadalm azott eljárásuk 
gyakorlati példáit lá th a ttu k . M ellette három , jól 
á ttek in thető  és részben működő m akett m u ta tta  
be, hogy a lipcsei Gieprex (öntödéket tervező és 
kivitelező vállalat) milyen erősen gépesített 
homokelőkészítő, formázó és öntvénytisztító  
üzemek szállítására képes (4. ábra).

4. ábra. A  lipcsei Gieprex vállalat gépesített formázó és 
homokelőkészítő részlegének makettjei

Nagy érdeklődést keltettek a Gesellschaft für 
Hüttenwerksanlagen m akettjei is, amelyek rázó 
üstöt, savas- és bázisos bélésű forró szeles kupoló- 
kemencéket szem léltettek (5. ábra) kiszolgáló
berendezésekkel együtt.

5. ábra. A  Gesellschaft fü r  Hüttenwerksanlagen (D üssel
dorf )  makettjei savanyú bélésű ( előtérben) és bázisos bélésű 

(hátul) forró szeles kupolókemencéket m utattak be

A Művelődési Ház helyiségeiben tárgyaló 
fülkék is rendelkezésre álltak, ahol az angol 
Foseco és Stone-Wallwork, a csehszlovák Lenin 
Művek, a  keletném et Leipziger Eisen- und Stahl
werke és a  Ferdinand Kunért Werke, a nyugat 
ném et Concordia Elektrizitäts AG, az olasz Fratelli 
Musso és a svéd Webac-Malcus cégek találkoztak 
a m agyar öntőkkel szakmai megbeszélések cél
jából.

A Ganz-MÁVAG vasöntödéjének egyik 50 X 12 
m-es csarnokában, am elyet az üzem dolgozói rövid
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idő a la tt kiállítási teremmé varázsoltak, nagyon 
sok öntőszakember fordult meg ezekben a nap- 
pokban.

I t t  sorakoztak ugyanis azok az öntödei gé
pek, amelyek nagy részét működés közben is 
bem utatták .

6. ábra. A Fordath mixer-slinger vízüveges vagy furán- 
gyantás maghomokok megkeverésére és szekrénybe töltésére 

alkalmas

A csarnok végén a Stone-Wallwork Fordath 
mixer-slingere (6. ábra) m u ta tta  be a hidegen 
kötő furángyanta használatát nagy magok és 
nagy formák készítésében.

Ezeket a m intahom okkal ellá to tt form ákat 
döngölte fel az olasz Musso cég 15 m3/óra te lje 
sítm ényű homokdobó (sandslinger) gépe (7. ábra),

7. ábra. A Musso cég helyhez kötött homokdobó gépe 
15 melóra teljesítményű

am elyet a szomszéd öntödei csarnokból átnyúló 
szállítószalag lá to tt  el homokkal az olasz Venan- 
zetti Vibrazioni SA  cég változtatható  te ljesít 
ményű, elektromágneses vibrátoros adagolóvályu- 
ján  át.

Ugyancsak innen kapo tt homokot a Ferdi
nand Kunért, hazánkban jól ism ert schmiedebergi 
öntödei gépgyár Fórom at 20A típusú program- 
vezérelt formázógépe, am ely 500 X 600 mm m é
re tű  formák készítésére alkalmas.

A Leipziger Eisen- und Stahlwerke a m ár 
ism ert KS 12 típusú maglövőgépével összekap 
csolva olyan hat-magszekrényes körasztalt m uta 
to t t  be vízüveges-szénsavas magok készítésére, 
mely megfelelő átalakítással bizonyára alkalmassá 
tehető meleg magszekrényes magkészítésre is (8 .  
ábra). Ugyanez a vállalat m űködtette azt a két

8. ábra. A Leipziger Eisen- und Stahlwerke hat-mag
szekrényes maglövő karusszel-gépe

szénsavazó fejjel e llá to tt KSHA 3 típus jelű m ag 
lövőgépet is, amely egyszerű kialakításával, be 
fogó és kilökőszerkezetével kis sorozatban elő
állítandó, kis m éretű vízüveges-szénsavas magok 
készítésére alkalmas. A hom okkeveréket a két 
maglövőgéphez pneum atikus szállítóberendezés 
ju t ta t ta  el a karos keverőgépekből.

A Stone Wallwork cég bem uta tta  a Shalco MC 
3 típus jelű magfúvógépét is, amely héjmagok és

9. ábra. A Stone- Wallwork cég fűthető magszekrényes 
maglövögépe

• •
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melegen kötő furángyantával készített magok 
előállítására is alkalmas (9. ábra).

Az olasz llossignoli cég több berendezéssel 
vonult fel. MECC, L/25 típus jelű héjform a ké 
szítő gépén (10. ábra) öntöző szivattyú form áit 
és m agjait á llíto tta  elő. Im pregnáló berendezése 
olyan hibás öntvényeket tesz felhasználhatóvá, 
amelyek eredetileg nem állták ki a nyom ás 
próbát.

10. ábra. A  llossignoli cég MECC, L/52 típus jelű héj
forma készítő berendezése

A n y u g atn ém et Concordia Elektrizitätswerke 
vizes, Botodon-rendszerű porleválasztó m akettjét 
á llíto tta  ki.

11. á bra . A  g é p k iá llító  c sa rn o kb a n  m in d ig  v o lta k  érd ek 
lődök

A mindig népes kiállítási helyiségekben sok 
öntőszakember fordult meg és szerzett értékes 
tapasztalatokat f i i .  ábra).

A kiállítás létrehozásában sok üzem es személy 
végzett jó m unkát, de az öntödei kiállítási csar
nok kialakításában kiemelkedő szerepe volt Be- 
nyovszlcy Móric (KGMTI) és Dobos Ferenc (Ganz- 
MÁVAG), a Művelődési H ázban elhelyezett k i 
állítás megszervezésében pedig Hajdú Lajos és 
Kovács János (Ganz-MÁVAG) szakosztályi tag- 
társaknak.

A közölt felvételeket Korcsmáros László, 
(Ganz-M ávag) k észíte tte

Kálmán Lajos

Könyvismertetés

Paulik Ferenc— Paulik Jenő: T e rm o  a n a l í z is .  M e g 
j e l e n t  a  K é m ia i  a n a l i t i k a  e . s o r o z a t b a n  a  M ű s z a k i  
K ia d ó  k i a d á s á b a n  B u d a p e s t e n  1 9 6 3 -b a n .  A  k ö n y v  
t e r j e d e l m e  2 8 0  o ld a l ,  146  á b r á t  é s  14  t á b l á z a t o t  t a r 
t a l m a z .  Á r a  2 6 ,—  F t .  A  k ö n y v  le k t o r a  : d r .  E r d e y  
L á s z ló  a k a d é m ik u s .

A  k is  a l a k b a n ,  v á s z o n k ö t é s b e n  m e g je le n t  m ű  
o r s z á g u n k  h a t á r a i n  t ú l  is  jó l  i s m e r t  je le s  s z a k e m b e r e k  
m u n k á j a .  A  s z e r z ő k  a  t é m a k ö r r e l  k a p c s o la to s  t ö b b  
k é s z ü lé k  m e g a l k o tá s á v a l  t e t t é k  i s m e r t t é  n e v ü k e t .  
E  k ö n y v ü k  n e m c s a k  a  t é m a k ö r  jó l  á tg o n d o l t  i s m e r t e 
t é s é t  a d j a  a z  i r á n t a  é r d e k lő d ő  s z a k e m b e r e k n e k ,  h a n e m  
e g y b e n  e d d ig i  m u n k á s s á g u k  ö s s z e f o g la ló já t  is .

A  k ö n y v  f ő b b  f e j e z e te i  a  k ö v e tk e z ő k  :

I .  B e v e z e té s
T I. K é m ia i  k ö té s e k  t í p u s a i  

I I I .  N a g y  h ő m é r s é k le tű  s a v - b á z is  e lm é le t  
I Y .  T e r m o a n a l íz i s

V . D i f f e r e n c iá l - t e r m o a n a l íz i s
V I .  T e r m o g r a v im e t r i a

V I I .  K ü lö n le g e s  t e r m o g r a v im e t r i á s  m ó d s z e r e k
V I I I .  T e r m o - g á z v o lu m e t r i a

I X .  D i l a t o m e t r i a
X .  T e r m o m á g n e s e s  v iz s g á la t i  m ó d s z e r e k

X I .  K o m p le x  t e r m o a n a l i t i k a i  m ó d s z e r e k  j e l e n 
tő s é g e  é s  c s o p o r to s í t á s u k  s z e m p o n t j a i

X I I .  Ö s s z e t e t t  t e r m o a n a l i t i k a i  m ó d s z e r  e k
X I I I .  Ö s s z e k a p c s o l t  t e r m o a n a l i t i k a i  m ó d s z e r e k
X I V .  P á r h u z a m o s a n  a l k a l m a z o t t  t e r m o a n a l i t i k a i  

é s  k ie g é s z í tő  a n y a g v iz s g á l a t i  m ó d s z e r e k
X V . T e r m o d in a m ik a i  ö s s z e fü g g é s e k

X V I .  S z i l á r d  h a l m a z á l l a p o tú  v e g y ü le t e k  k ö z ö t t  
v é g b e m e n ő  r e a k c ió k

X V I I .  S z i l á r d  é s  c s e p p f o ly ó s  h a l m a z á l l a p o tú  v e 
g y ü le t e k  k ö z ö t t  v é g b e m e n ő  r e a k c ió k

X V I I I .  S z i l á r d  é s  g á z h a l m a z á l l a p o tú  v e g y ü le t e k  
k ö z ö t t  v é g b e m e n ő  r e a k c ió k

X I X .  R e a k c ió k  o lv a d é k o k b a n  
A  s z e r z ő k  b e v e z e t ő jü k e t  a z  a l á b b i  m o n d a t t a l  

k e z d ik  : „ H ő  h a t á s á r a  a  le g tö b b  a n y a g b a n  k ü lö n b ö z ő  
k é m ia i  é s  f i z ik a i  f o l y a m a t o k  j á t s z ó d n a k  le  a z  a n y a g r a  
je l le m z ő  h ő m é r s é k le te n ,  a m e l y e k  a  m i n t a  f i z ik a i  t u l a j 
d o n s á g a i t ,  s o k  e s e t b e n  p e d ig  ö s s z e té te lé t  is  m e g v á l to z 
t a t j á k . ”  E  g o n d o la th o z  c s a t l a k o z v a  s z e r e tn é m  fe lh ív n i  
a z  ö n tő s z a k e m b e r e k  f i g y e lm é t  n e m c s a k  e  k ö n y v r e ,  h a 
n e m  a  k ö n y v  á l t a l  a  b e n n e  i s m e r t e t e t t  v iz s g á ló  e l j á r á 
s o k r a  é s  b e r e n d e z é s e k r e .  Ú g y  v é le m , h o g y  n e m c s a k  a  
le h ű lő  f é m e k b e n  v é g b e m e n ő  v á l t o z á s o k ,  h a n e m  a z  
ö n tö d e i  h o m o k o k ,  fo r m á z ó -  é s  m a g k e v e r é k e k  v iz s g á la 
t á r a  is  ig e n  e r e d m é n y e s e n  h a s z n o s í t a n i  l e h e tn e  e  k ö n y v 
b e n  i s m e r t e t e t t  t ö b b  e l j á r á s t  é s  b e r e n d e z é s t  v a g y  e z e k  
v á l t o z á s a i t ,  a m e ly e k  b e v e z e t é s é r e  a  h a z a i  ö n té s z e tb e n  
t u d t o m m a l  e d d ig  n e m  t ö r t é n t  k e z d e m é n y e z ő  lé p é s .

Py
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Az öntvényekben keletkező term ikus feszültségek 
és alakváltozások H eyn szerinti m agyarázatának k ritiká ja

K  O S S Z T A I I I K  O V ,  L .  S Z .  c ik k e *  a l a p j á n  

Á td o lg o z ta - .  A R T I N G E R  I S T V Á N  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  B M E  M e c h a n i k a i  T e c h n o ló g i a i  I n t é z e t

DK. 539.819:621.746.77

Az öntvények feszültségi állapota, alak- 
változása, valam int az öntvényekben kelet 
kező meleg- és hidegrepedések kérdései az önté- 
szeti technológiával és gazdaságossággal közvetlen 
kapcsolatban vannak és ezért az öntők figyelmét 
m ár régóta m agukra vonták. Az öntvényekben 
keletkező hőfeszültségek és elhúzódások jelenlegi 
m agyarázata Heyn ism ert elméletén alapul [1], 
m elyet Girsovics, N. G. fejlesztett tovább és bőví
t e t t  ki az elhúzódások m atem atikai számításával. 
H eyn m unkájának alapvető érdeme az volt, hogy 
a feszültségek m echanizmusát elsőként vizsgálta 
a  mechanika és a szilárdságtan szemszögéből. 
A kérdés tudom ányos kidolgozásának köszönhető, 
hogy e m unka az öntők körében általános elisme
résnek örvend és az öntészeti feszültségek kérdésé 
ben a mai napig m ind az oktatásban, m ind pedig 
az öntödei selejt elleni gyakorlati tevékenységben 
kiinduló alapul szolgál.

Azonban az öntödei gyakorlatban nagy számú, 
H eyn elméletének alapvető elképzeléséivel ellen
té tes jelenség figyelhető meg, m int pl. az öntvények 
vékonyabb részeinek repedése ; az öntvények 
elhúzódása a képlékeny zóna hőm érsékletén ; 
elhúzódások olyan esetekben is, am ikor az elmélet 
szerint elhúzódás nem várható  ; a várttó l ellen
kező irányú elhúzódás stb.

Ez a tény, m int azt m ár jó néhányszor szóvá- 
te tték , m indenekelőtt azt bizonyítja, hogy a jelen 
legi elméleti elképzelések, melyek egy sor egy 
szerűsített feltételen alapszanak, az öntvény defor- 
m álódásával kapcsolatos összes bonyolult jelensé 
get nem ölelik fel.

A feszültségek keletkezésének valódi képe az 
öntvényekben sokkal bonyolultabb, m int ahogy 
azt az elmélet vázolja. E zért az öntvényekben 
keletkező feszültségek elméletét néhány fontos 
kérdésben tovább kell fejleszteni és ki kell bőví
teni.

A feszültségek kérdésében az elmélet és gya 
korlat közötti eltéréseknek megvan a maga döntő 
oka. H a a H eyn által javasolt sém át összes egy 
szerűsítéseivel együtt mechanikai szemszögből 
szigorúan megvizsgáljuk, akkor arra  a  következ 
tetésre jutunk, hogy az elmélet néhány pontja  
nem tökéletes. Ez elsősorban a feszültség a la tt levő 
öntvények elhúzódási folyam atát magyarázó gon 
dolatm enetre vonatkozik, amelyben az elméleti 
alapok pontatlanságán kívül az elméletből követ 
kező gyakorlati javaslatok is tévesek. E zért 
Konsztantinov, L. Sz. az öntvények hőokozta el
húzódásaival és feszültségeivel foglalkozó dolgo
z a tá t [2] a Heyn-féle elmélet elemzésével még 
kibővíti.

* L ity e jn o e  p ro iz v o d sz tv o , 1963. 11. sz ám  25— 32. old .

I. Az öntvények elhúzódásával kapcsolatos jelenlegi 
elképzelések

Az. elemző m unkát H eyn elméletének az 
öntvények elhúzódásával kapcsolatos fejezetével 
kezdjük. Em lékeztetőül megjegyezzük, hogy Heyn 
elmélete az öntvények egyenlőtlen hőmérséklet
eloszlásából keletkező feszültségeket és elhúzódá 
sokat tárgyalja. Az utóbbi években kialakult 
term inológiának megfelelően a régi term ikus fe 
szültségek kifejezés helyett a fizikában és a rugal
m asságtanban használatos hőmérsékleti feszült
ségek kifejezést kellene használni.

Vegyünk egy azonos anyagból (szilárd rugal
mas test) készült, ké t egyenlő hosszúságú I. és II. 
rudat, am elyeket mereven összekapcsolunk egy 
mással (1. ábra). А II . ru d a t melegítsük fel

1. ábra. Mereven összekapcsolt két rúd hosszváltozása 
melegítéskor

valam ilyen t2 hőmérsékletre, az I. ru d a t pedig 
hagyjuk t1 kezdő hőmérsékleten. H a a rudak  
szabadon lennének, akkor a  hőtágulási törvény 
alapján a felm elegített II . rúd  hossza m egváltozna 
h  =  h [1 +  a (ti — ^)]-ге. Az I. rúd  hossza pedig 
változatlan m aradna.

Mivel a két rú d  egymással mereven kapcsoló 
d ik és rendszerük az egyenesvonalúságát sem veszt
heti el, ezért a  m elegített II . rúd  a hideg I. rú d a t 
nyújtan i próbálja, míg az I. rúd  а II . rú d  meg
nyúlását gátolj a. Végeredményben a te st valamilyen 
h  közepes hosszúságot vesz fel, ahol <  h  <C h- 
Ezek szerint az I. rú d  h  — Zx értékkel rugalm asan 
megnyúlik, а II . rú d  pedig l2 — h  értékkel rugal
m asan összenyomódik. Feltételezve, hogy az I. 
és II. rudak  keresztm etszete f 1 és / 2, úgy az erők 
egyensúlyának feltételéből kiindulva a  szilárdság- 
ta n  elemi képletei alapján könnyű kiszám ítani, 
hogy az I. rúdban ébredő húzófeszültség :

° i  — E , , oc(t2 Zx) ,  ( 1 )
/1 *1 J 2

а I I . rúdban ébredő nyomófeszültség pedig

° 2  =  E - T — A —J - c c ( t2 t j ) ,  ( 2 )
/ i  "Г Ti
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ahol a — a hőtágulási együttható , feltételezve, 
hogy a hőmérséklettől független,

E — rugalmassági modulus (húzásra és nyo 
m ásra azonos értékűnek tekintve).

Ezek alapján a rudakra  ható húzó- és nyomó
erőket is m eghatározhatjuk :

P\ — ° i ' / i  es P2 — (Тг'/г (3)
H a a feszültségek értéke az anyag szakító 

szilárdságát meghalad ja, akkor az anyagban törés, 
repedés keletkezik. Azonkívül mivel az anyagban 
a húzott és nyom ott szálak elhelyezkedése nem 
szim metrikus, ezért a Px és P2 erő hajlítónyoma- 
téko t alkot, melynek hatására  a test meghajlik, 
m int ahogy azt az 1. ábrán szaggatott vonal jelzi. 
A hajlítás során a felm elegített — nyom ott rúdnak 
lehetősége lesz megnyúlni, a hidegen húzott rúdnak 
pedig összehúzódni, ezért a testben a végső feszült 
ségek az (1) és (2) egyenletek alapján szám ított 
feszültségeknél kisebbek lesznek.

Ebben a példában a következtetések egy
szerűsítése érdekében az összecsatolt rudak m ind 
egyikében a hőmérséklet eloszlása egyenletes volt, 
ami a  gyakorlatban ritkán  fordul elő.

Vizsgáljunk meg egy általánosabb pédát.
Vegyünk egy l0 hosszúságú és b • d kereszt

m etszetű rugalm as rudat, amelynek hőmérséklete 
a  kezdeti időpontban a teljes magasságban í0-lal 
egyenlő (2. ábra). Tételezzük fel, hogy a ru d a t

2. ábra. Hőmérsékleteloszlás a felülről melegített, b.d 
keresztmetszetű rúdban

úgy melegítjük, hogy az alsó lapján a hőmérséklet 
t0 m arad, a keresztm etszetében pedig a hőmérsék 
let eloszlása valam ilyen AB  görbével jellemezhető. 
E  görbének az egyenlete általános esetben :

t  =  f ( x ) ,  (4)

ahol X — a rú d  alsó lapjától szám ított távolságot 
jelző mozgó koordináta.

A rúd  alsó lapjától x távolságra jelöljünk ki 
egy végtelen kis d x  vastagságú réteget. H a ez a 
réteg a szomszédaitól függetlenül változtatná 
alakját, akkor a felmelegítés során Z0 •a •í értékre 
nyúlna meg. Mivel az összes kis réteg égy egységes 
merev, egyenesvonalúságát el nem, vesztő rend 
szerhez tartozik, ezért minden egyes réteg vala 
milyen átlagos Aj, nyúlást szenved. Ez a A* az alsó 
laptól D O  távolságra levő tk =  F jd  közepes hő 
mérsékletű réteg megnyúlásával egyenlő. À tk az

A D  szakasszal egyenlő. A közepes hőm érsékletet 
m eghatározhatjuk, ha az F  =  A B E  A  terü letet 
grafikus vagy m atem atikai úton  kiszám ítjuk és 
elosztjuk a rúd  d  magasságával. A rú d  elemi ré te 
geiben, azok a(í* — t) nyúlásának megfelelően 
feszültségek ébrednek :

a x =  E ‘ « . \ ^ j -  —  í j  (5)

Azon a szakaszon, ahol í <  F / d ,  a rúd  szálai 
húzottak, míg a t  >  F  Id szakaszon nyom ottak 
lesznek (a 2. áb rán + ,  — előjellel jelölve). Csak a 
О ponton átm enő semleges szálban nem ébred 
feszültség. A 2. ábrán látható , hogy a belső erők 
a rúdban

M  — Ъ-Е-ГХ. (Fny-Xny —  i  h-Xh)  (6)

hajlítónyom atékot hoznak létre. Az Xh és x ny a 
húzó és nyomó rugalm as erők ha tásá t szimbolizáló 
egyenlő nagyságú Fh és Fny terü letek  súlypont
jának  távolsága а  Ъ jelű alaplaptól.

3. ábra. A feszültségek eloszlása a belső erők nyomatékával 
meghajlított rúdban, ha a hőmérsékleteloszlás egyenes

vonalú

A külső kiegyenlítő nyom aték hiányában a 
belső erők nyom atéka az ön tvényt m eghajlítja és 
a ax húzó- és nyomófeszültségekkel ellentétes 
előjelű a' hajlítófeszültséget ébreszt az öntvényben. 
Tehát a hajlítás során az öntvényben levő feszült 
ségek csökkennek. A szilárdságtanból ismeretes, 
hogy a hajlító feszültségek a rúd  keresztm etszeté 
ben mindig egyenes vonal m entén helyezkednek 
el. Ez azt jelenti, hogy a belső erők nyom atékával 
m eghajlított rúdban csak abban az esetben szűn 
nek meg a feszültségek, ha a hőmérsékleteloszlás 
egyenes vonalú volt (3/a ábra). A rúd  alsó és felső 
lapján fellépő maximális hajlítófeszültségek egyen 
lők. u ’max =  M/W-vel, ahol W a keresztm etszeti 
nyom aték. A háromszögek hasonlósága alapján az 
alsó laptól valam ilyen x távolságra levő bárm ely 
rétegben keletkező hajlító feszültség értéke köny- 
nyen m eghatározható :

, , (2x Л M (2x ._.
a J - W V d ~  *) (/)

H a a hőmérsékleteloszlás a rú d  keresztm et
szetében görbe vonalú, a  rúd  csak addig hajlik 
meg, míg a rendszer egyensúlyi helyzetbe nem 
kerül, vagyis amikor a meghajlás u tán  vissza 
m aradó erők és azok nyom atékának összege 
zérussal lesz egyenlő. Ahhoz, hogy ezeket az 
erőket és eloszlásokat m eghatározzuk a húzó- és
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nyomófeszültségek (5) képletéből a  hajlító  feszült 
ségek (7) értékét ki kell vonni. Az így k ap o tt (8) 
egyenlet a  rú d  elhúzódása u tán  visszamaradó 
feszültségeket írja  le :

( 8)

H a a belső erők nyom atékát ismerjük, akkor 
a  szilárdságtan képletei alapján a rú d  m eghajlására 
jellemző adatokat, a görbületi sugarat és a behaj 
lá s t  k iszám íthatjuk :

E l
0 --  T, J- )

M (9)

M l2 
'  -  8EI ’

(10)

ahol I  — a rú d  keresztm etszetének inercia-nyo- 
m atéka,

l — a rú d  hossza.
A tárgya lt elméleti alapokból az alábbi 

általánosan elterjedt következtetéseket vonhatjuk 
le :

1. A lehűlő öntvények elhúzódását az egyen
lőtlen hőmérsékleteloszlásból keletkező belső erők 
kiegyenlítetlen nyom atéka okozza.

2. Az öntvény elhúzódása akkor indul meg, 
am ikor az öntvény anyaga a hűlés során rugalmas 
tulajdonsággal kezd rendelkezni.

3. Az öntvényben ébredő max. rugalm as 
feszültségeket lépcsőzetes hőmérsékleteloszlás ese
té n  az (1) és (2), görbevonalú hőmérsékleteloszlás 
esetén pedig (5) képlet alapján szám íthatjuk  ki.

4. Ezeknek a feszültségeknek a hatása ideig 
lenes. Az öntvény elhúzódása során nagyságuk 
csökken.

5. Az öntvény elhúzódása u tán  visszamaradó 
feszültségeket a (8) képlet alapján határozhatjuk  
meg.

6. Az öntvény elhúzódásának értéke a  (9) és 
(10) képletek alapján szám ítható. Az öntvények el
húzódása annál kisebb, minél nagyobb annak iner 
cia nyomatéka.

7. Az öntvény vastagabb részeiben az el
húzódás során és u tán  húzófeszültségek, a  véko 
nyabb  részeiben pedig nyomófeszültségek uralkod 
nak.

Első tek in te tre  a fenti gondolatm enet és a 
m atem atikai módszerek teljesen meggyőzőnek 
tűnnek. Azonban, ha alaposabban megvizsgáljuk 
azokat, jó néhány logikai összefüggéstelenséget 
fedezhetünk fel bennük. Ezek a logikai tévedések 
azért nem ütköznek azonnal az ember szemébe, 
m ert azok a belső erők területére vonatkoznak, 
amelyek mechanizmusa az életben külső erőkkel 
foglalkozó emberek számára nehezebben érzé 
kelhető.

Vizsgáljuk meg közelebbről Heyn elméletének 
a lépcsős hőmérséklet eloszlású rúdban keletkező 
feszültségekre vonatkozó példáját. A kezdet kez
detén a példába logikai tévedés csúszik be. Az egyik 
oldalról a  példa egy olyan test hőokozta elhúzó 
dását, alakváltozását szemlélteti, amelyre kény 
szer, külső erők nem hatnak. A másik oldalról 
pedig azt tételezi fel, hogy a rú d  egyenesvonalúsá-

ságát sem veszítheti el. Nem világos az, hogy 
hogyan lehet e két feltételt kielégíteni. Minden 
elszigetelt rendszerben a rendszer állapotát meg
határozó tényezők m egváltozása olyan változáso 
k a t eredményez, amelynek megfelelően a rendszer 
a minimális energiaszint felé fog törekedni. Például 
a hőm érséklet bárm ilyen m egváltozásakor az 
öntvényben olyan alakváltozások fognak le já t 
szódni, amelyek energetikai szempontból kedve 
zők. Tehát ha feltételezzük, hogy a felm elegített 
rú d  egyenesvonalúságát nem veszítheti el, akkor 
a rú d  alakváltozását gátló okokat is fel kellene 
tételeznünk. Ilyen okok csak a külső erők lehetnek. 
A külső erőket pedig még a vizsgálat előtt szüksé
ges m eghatározni és az összes további lépés során 
figyelembe venni, m int ahogy azt a  mechanika 
és a szilárdságtan bárm ely feladata megoldásakor 
tesszük. Ehhez hasonló lépés m ind az eredeti 
műből [1], m ind pedig a H eyn elméletén alapuló 
szovjet irodalm i forrásokból is hiányzik. Minden 
ilyen dolgozatban a kiinduló alap két egym ást 
kölcsönösen kizáró feltételen nyugszik, az egyik 
feltétel : a rendszer külső erők hatásától mentes ; 
a másik feltétel pedig : a rendszer mégis egyenes 
vonalú m arad.

A továbbiakban H eyn a felmelegített testben 
ható erők m eghatározására té r át. A mechanika 
szabályai alapján ezt a  m űveletet a statika  alap 
elméletével összhangban kell elvégezni, amely 
szerint : „ahhoz, hogy a rendszer statikus egyen 
súlyban m aradjon elegendő és szükséges feltétel, 
hogy a rendszerre ható  belső és külső erők, vala 
m int azok bárm ely ponthoz viszonyított nyomaté- 
kának összege zérus legyen” .

H a e szabály használatakor a feltételekbe 
hiba csúszik, akkor az rögtön ki is derül, ugyanis 
vagy az erők vagy a nyom atékok nem m aradnak 
egyensúlyban.

H eyn dolgozatát vizsgálva m egállapíthatjuk, 
hogy ő az egyenletrendszert nem együttesen oldja 
meg — m int ahogy az t a  mechanika szabályai 
követelik —, hanem  az erők ha tásá t a nyom atékok 
tó l függetlenül vizsgálja. Minden bizonyíték nélkül, 
tisz tán  érzés alapján feltételezi azt, hogy a vizsgált 
rúd  felm elegített részében nyomóerők, a hideg ré 
szében pedig húzóerők hatnak. Ezeket az erőket 
egymással egyenlővé teszi és ebből vezeti le a 
feszültségek (1), (2) képleteit. A zután a nyoma- 
tékokat veszi elő és azt találja, hogy azok összege 
nem egyenlő zérussal. Az ember azt hinné, hogy 
a mechanika alapszabályaival és az elemi logikával 
összhangban ebből a tényből csak egy követ
keztetést lehet levonni : az érzés csalt, a rúdban 
ható erők is, teh á t az (l)^-(3) egyenletek levezetése 
helytelen. Azonban a szerző a statika  egyik sza 
bályát megsértve, a kiegyensúlyozatlan nyom aték 
létezését teljesen jogosnak ta rtja .

Nem nehéz belátni, hogy a második példában 
(görbe vonalú hőmérsékleteloszlás a  rúdban) 
ugyanez a hibás gondolatm enet ism étlődik meg. 
E  gondolatm enet alapján vezeti le az (5) és (6) 
egyenletet. Továbbá azt állítja, hogy a külső 
kiegyenlítő nyom aték hiányában a belső erők 
nyom atéka az ön tvényt m eghajlítja. A hajlítás 
során a belső erők nyom atéka zérusra csökken
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Am int látjuk, a szerző i t t  fordít először figyelmet 
az ellenhatás hiányára és a  feladatot a mechanika 
szabályaival összhangban igyekszik megoldani. 
De ez az összhang abban merül ki, hogy a belső 
erők kiegyenlítetlen nyom atéka hoszú ideig nem 
létezhet és m eghatározott m unkát elvégezve el
tűnik. De mégis, bárm ennyire képtelenség, az 
erőpár létrejön és h a tásá t is észlelteti.

Figyelm et érdemel az erőpár hatásának le
írása is. H eyn azt tételezi fel, hogy az erőpár a 
ax húzó- és nyomófeszültségekkel ellentétes előjelű 
a' hajlítófeszültséget ébreszt a rendszerben. Vizs
gáljuk meg közelebbről ezt a tételt. Tegyük fel, 
hogy a belső erők nyom atéka tényleg létezik, m ert 
a rúd  végeit rögzítettük (4. ábra). Ebben az

y » ' - ____
+P

4. ábra. A  belső erők nyomatéka

esetben csak hajlítással terhelt rúdról beszél
hetünk. Akkor viszont milyen „hajlítófeszültsé 
gek” ébredhetnek a rúdban ? Ugyanis tiszta hajlí- 
táskor a  rúd  szálaiban csak húzó-, ill. nyomó
feszültségek ébrednek, az alakváltozás pedig ten 
gely irányú. Ezek a feszültségek alkotják az Mk 
külső nyom atékot kiegyenlítő M  — P -a a belső 
erők nyom atékot. E  nyom atékok bárm elyike 
csak annyiban létezik, am ennyiben a másik is 
fennáll. A hatás ellenhatást képviselik. E zért 
annak feltételezése, hogy az egyik nyom aték 
húzó-, ill. nyomófeszültséget, a másik meg hajlító 
feszültséget ébreszt a rúdban, teljesen értelmetlen. 
Továbbmenve H eyn elképzelése szerint, a fel
m elegített vagy lehű tö tt rú d  elhajlását a t2 — tx 
[(1) és (2) képlet], Ш. F/d — t [(5) képlet] hőmér
sékletkülönbséggel arányos belső erők okozzák. 
Viszont ezek a hőmérsékletek a  rúd  felmelegítése, 
ill. lehűtése végső időpontjának felelnek meg.

Tehát a  leírt elmélet szerint a hűtés során a 
rúd  egyenes vonalú m arad, elhajlása csak az 
utolsó pillanatban következik be, amikor a 
hőmérséklet zérusra csökken és a hajlító nyom aték 
pedig m axim um ot ér el. A valóságban term észete 
sen a  rúd  elhajlása a  test hőmérsékletének meg
változásával folyam atosan következik be. Ezen 
az elven m űködnek különben az összes bimetall 
lemezekkel e lláto tt hőrelék is.

A kiegyenlítetlen erőpár keletkezésének lehe
tőségét nem érintve ésszerű lenne megvizsgálni, 
hogy az öntvények elhúzódásának H eyn által 
feltételezett folyam ata az öntvény folyamatos 
elhúzódásának tényleges folyam atával mennyiben 
egyeztethető össze. Tételezzük fel, hogy a felmele
gítendő test tényleg a (6) egyenlettel leírt kiegyen 
lítetlen nyom aték hatására  hajlik el. A nyom aték 
á lta l ébresztett hajlító feszültségek a rúd  kereszt- 
metszete m entén egyenes vonalban helyezkednek 
el (3/a ábra) és az elmélet szerint a  hajlítás folya 
m án zérusra csökkennek. A rúd  valamelyik

5. ábra. A vizsgált rétegre ható erők és megnyúlások„ 
illetve megrövidülések összefüggése

hosszirányú rétegét gondolatban emeljük ki és 
vizsgáljuk meg a réteg belső erőinek a hajlításhoz 
felhasznált m unkáját.

Tegyük fel, hogy a felmelegítés végének 
pillanatában erre a  rétegre P x erő h a t és a  test 
meghajlása során a feszültségek előjelétől függően 
Lx hosszúságra vagy megnyúlik vagy m egrövidül 
(5. ábra). Akkor e rétegnek a te st hajlítására  
ford íto tt m unkája, m int minden rugóban :

A x — .yel egyenlő. (11)
A

P—L  koordináta-rendszerben ezt a m unkát gra 
fikusan az ABC háromszög területe adja.

Most pedig azt tételezzük fel, hogy ugyanaz 
a rú d  két lépésben melegszik fel és húzódik el, 
először az előző hőmérséklet értékének felére. 
Ebben a pillanatban szabadul meg a feszültségek
től, m ert egyensúlyi állapotnak megfelelő alak- 
változást szenved. M iután félig elhúzódott, a rú d  
tovább melegszik, amikor a végső hőm érsékletet 
eléri, véglegesen elhúzódik. M agától értetődik , 
hogy a rúd  teljes alakváltozása annak ellenére, 
hogy az alakváltozás két lépésben tö rtén t, az 
előzővel lesz egyenlő. Vizsgáljuk meg, hogy ebben 
az esetben a kiválasztott réteg rugalm as erői 
milyen m unkát végeznek. A feltétel szerint a ré teg  
első lépésként a véghőmérséklet feléig melegszik. 
Ennek megfelelően feleakkora erő fog rá  hatni, 
vagyis Pxl2 és Lx/2 értékre fog megnyúlni. T ehát 
az erő a hajlítás első stádium ában A 2: 2 = P 1L1: & 
m unkát végez, am elyet az ADE háromszög te rü 
lete jellemez. A rúd  további melegítésekor a 
kiemelt rétegre ú jra  P J2 erő h a t és a m egism ételt 
hajlításkor az előzőhöz hasonló m unkát végez, 
EFC háromszög (5. ábra). Tehát a rúd  két lép 
csőben történő alakváltozása esetén a  rugalm as 
erők-összmunkája

=  ( 12)

vagyis az egy lépésben végzett alakváltozáskor 
végzett m unka fele. Ez jól lá tha tó  az 5. ábrán , 
ahol az ADE és EFC területek összege az ABC  
terület felével egyenlő. A gondolatm enetet hasonló 
módon folytatva arra  a következtetésre ju tunk , 
hogy három  lépcsőben történő hajlítás esetén a 
maximális feszültségek és a  rugalm as erők össz
m unkája háromszorosan — négy lépcsőben tö rténő
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hajlítás esetén pedig négyszeresen stb. csökken. 
A rúd  те-lépcsős hajlításakor a vizsgált rétegben

p

fellépő rugalm as erők maximális értéke Pn — ~  

lesz, az általa  végzett m unka pedig 

P L
A„ =  —1- 1 -nel egyenlő. (13)

A kifejezésből az következik, hogy sok lépcsős 
hajlítás esetén a rugalm as erők és m unkájuk 
értéke az те növekedésével csökken és végtelen sok 
lépcső (те =  °o) esetén nullával 1езг egyenlő. 
Viszont, végtelen sok lépcsőben elvégzett hajlítás 
nem más, m in t hűtés és melegítés során külső 
erők hatásátó l mentes rúd  szabad meghajlása.

A fentiek alapján azt a következtetést von 
h a tju k  le, hogy a belső erők kiegyenlítetlen nyom a 
tékéről szóló természetellenes hipotézis még H eyn 
elm életében is szükségtelen. Tényleg, ha pl. a 
fizika tanításaival ellentétben el is fogadjuk ezt a 
hipotézist, szükségességét csak addig állíthatjuk, 
am eddig a hajlítás folyam atát szakaszosnak té te 
lezzük fel, vagyis először melegítés, m ajd pedig 
a hajlítás következik. H a azonban ezt a folyam atot 
reális folyam atként próbáljuk feltüntetni, akkor 
az első pillanatban meggyőződhetünk arról, hogy 
a reális körülm ények között a rú d  folyamatos 
alakváltozásakor a kiegyenlítetlen rugalmas erők 
nek a hajlításhoz semmi közük nincs. Az általuk 
a lko to tt nyom atéknak semmi szerepe nincs.

A fenti elemzések alapján kiderül, hogy az 
-öntvények hőokozta elhúzódását magyarázó fel- 
tételezések, melyek Heyn elméletén alapszanak, 
nem fogadhatók el. A továbbiakban azt is bem u
ta tju k , hogy természetszerűleg az elméletből 
levont összes következtetések szintén elfogadha
ta tlanok. E zért a gyakorlatban az elmélettől 
tapasztalható  elé tréseket nem tek in thetjük  anom á 
liának, m int ahogy azt a ku tatók  nagy száma 
teszi. Ezek a rendellenességek abban a pillanatban, 
am int a hőokozta alakváltozás folyam atát fizikai 
szempontból helyesen vizsgáljuk, term észetes m a 
gyarázato t nyernek. II.

II . A hőokozta elhúzódások számítása és fizikai 
alapjai

A rugalm as szilárd testek — köztük a lehűlő 
-öntvények — hőokozta elhúzódásának folyam ata 
a  külső erők hatására lé tre jö tt alakváltozástól 
lényegesen különbözik. Külső erőkkel terhelve a 
teste t, azt minden esetben kim ozdítjuk egyensúlyi 
helyzetéből. H a a testben ébredő feszültségek a 
rugalm assági h a tá rt nem haladják meg, akkor a 
te s t igyekszik megnyúlni vagy összezsugorodni 
vagy elcsavarodni vagy meghajolni, vagyis a  test 
eredeti egyensúlyi geometriai a lak ját rugalmas 
módon m egváltoztatja. Ez a változás annál 
nagyobb, minél nagyobbak a testre  ható külső 
erők és erőpárok. A terhelés megszüntetésekor a 
te s t eredeti geometriai a lak ját és m éreteit veszi 
fel újra. Az ilyen alakváltozásokkal szemben a 
te s t tehetetlen. Ahhoz, hogy a te st alakváltozásá 
val szembeni ellenállást legyőzzük, minden esetben 
valam ilyen m eghatározott mechanikai m unkát kell

végezni. A külső erők hatásának megszüntetésekor 
végbemenő fordíto tt alakváltozás viszont spontán 
folyam at, amely során a rendszer felesleges ener
g iá já t leadja és a legrövidebb úton  egyensúlyi 
állapotába visszatér. Az ilyen állapotot a statikai 
egyensúlyi állapot feltételei szabják meg, vagyis 
az, hogy a rendszerre ható erők és erőpárok nyoma- 
tékainak összege zérussal egyenlő. A leírt folya 
m atta l ellentétben a hőokozta alakváltozások 
külső erők részvétele nélkül játszódnak le. Nincse
nek tehát olyan okok, amelyek a teste t egyensúlyi 
helyzetéből kim ozdítanák és nem egyensúlyi hely 
zetben ta rtanák . Azáltal, hogy a testben  valami 
módon a hőmérsékleteloszlást m egváltoztatjuk, 
ezáltal csak a testre  vonatkozó fizikai körülm énye 
ket vá ltoztatjuk  meg. Az új fizikai körülm ények 
nek megfelelően a statikai egyensúly feltételei 
megváltoznak. A te st új egyensúlyi állapotot 
igyekszik felvenni, ezért m egváltoztatja alakját 
és térfogatát. Ezek szerint minden hőokozta alak- 
változás — fizikai lényegét tekintve — a külső 
erőktől m egszabadított test fo rd íto tt alakváltozá 
sával azonosítható.

A rendszernek új egyensúlyi helyzetébe való 
visszatérése a ttó l függően, hogy a körülmények 
hirtelen vagy folyam atosan változnak meg, elvileg 
ké t ú ton  lehetséges. Az első esetben az egyensúly 
feltételei ugrásszerűen változnak. A rendszer az 
ad o tt p illanatban hirtelen az egyensúlytól eltérő 
állapotba kerül és ugyanúgy, m int a külső erőktől 
fe lszabadíto tt test, gyorsan szenved alakváltozást 
A mozgás jellegét a te st tehetetlensége határozza 
meg. A te st csak azután ju t egyensúlyi helyzetbe, 
m iután több folyam atosan csillapodó rezgőmoz
gást végzett.

A másik esetben a folyam at lassan zajlik le, 
a rendszer megváltozása a term odinam ika egyen 
súlyi feltételei között megy végbe. (A mérlegre 
gyorsan, ill. lassan rakjuk rá  a mérendő tárgyat.) 
A valóságban azáltal, hogy a fémek és ötvözetek 
hővezetőképessége véges értékű (legalábbis öntödei 
körülm ények között) az öntvényekben uralkodó 
hőmérséklet-mezőket nem áll m ódunkban hirtelen 
m egváltoztatni. Sőt a hőkezelés (pl. nagy m angán 
ta rta lm ú  acélöntvények vízben való edzése) során 
sem lehet olyan gyorsan hűteni az öntvényeket, 
hogy azokban rugalmas, tehetetlenségi rezgőmoz
gás ébredjen. Ebből azt a következtetést vonhatjuk 
ie, hogy az öntvények hőokozta alakváltozását 
term odinam ikailag egyensúlyi folyam atnak tek in t 
hetjük. Megjegyzendő, hogy ezen nem az öntvény 
és környezetének hőmérséklet-egyensúlyát kell 
érteni. A hőokozta alakváltozás abban az értelem 
ben egyensúlyi folyamat, hogy bárm ely pillanatá 
ban az öntvény minden elemi szálában akkora 
feszültség és rugalm as alakváltozás ébred, amely 
az ad o tt p illanatban érvényes hőmérsékleteloszlás
ból eredő statikai egyensúlynak megfelel. Ilyen 
mozgó egyensúly azért lehetséges és szükséges, 
m ert az öntvény hőmérsékletének megváltozása 
a  spontán’ hőokozta alakváltozás sebességéhez 
viszonyítva, igen lassú folyam at. A hőokozta 
alakváltozás teljes jellemzéséhez még az is hozzá
tartozik  (amelyben a rugalm as testek fordíto tt 
alakváltozásához viszonyítva még eltérést m utat),
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hogy a hőokozta alakváltozás a  rendszer m ind 
növekvő, m ind csökkenő energia szintje m ellett 
is végbemehet. A test energiatartaléka akkor nő, 
ha az alakváltozást hőmérsékletnövekedés v á lto tta  
ki. Ez a tény  azonban a dolog lényegén nem 
változtat és a fent leírt jelenség m agyarázata 
sem kivételeket, sem további kiegészítéseket nem 
igényel.

Az elm ondottak alapján az öntvények hő- 
okozta alakváltozását a folyam at energia oldaláról 
tekintve a következők jellemzik: a melegedő vagy 
lehűlő öntvény hőokozta alakváltozását egy az 
idő függvényében változó, egyensúlyi állapotba 
törekvő rendszer spontán folyam atának tek in the t 
jük. A hőokozta alakváltozás ezért nem igényel 
mechanikai energiabefektetést. Az öntvények hő 
okozta alakváltozásának olyan a jellege, hogy az 
öntvény a folyam at bárm ely pillanatában egyen
súlyi állapotban van.

H eyn éppen ezeket a lényeges kérdéseket nem 
vette figyelembe. A külső erőkkel terhelt rúd  
alakváltozásának analógiája alapján feltételezte, 
ha egyszer elhúzódás van, akkor az azt létrehozó 
mechanikai energia forrásának is léteznie kell. 
E zért m agyarázta a kérdést oly módon, hogy a 
rú d  elhúzódását az (1), (2), (5) egyenletekkel kifeje 
ze tt rugalmas erők felgyülemlése előzi meg. Ebből 
származik a tévedések forrásául szolgáló belső 
erők mítoszi nyom atéka (6). A valóságban a 
hőokozta alakváltozásokkal kapcsolatos kérdések 
megoldásakor pl. az öntvény feszültségállapota, 
térfogata és alakja m eghatározásakor nem az 
öntvényt deformáló feltételezett erőkből kell kiin 
dulni, hanem  ad o tt feltételek m ellett a rendszer 
statikus egyensúlyi állapotát kell vizsgálni.

H atározzuk meg egy derékszögű négyszög 
keresztm etszetű rúd  hőokozta elhúzódására vonat 
kozó feladat általános megoldását. Az összehason
lítás kedvéért a feladat kiinduló feltételeit a  3. 
ábrán látható  feladat feltételeivel azonosnak vesz- 
szük. A rú d  tovább melegszik és a (4) egyenlettel 
leírt AB  görbe ((6ja ábra) a rúd  hőm érséklet
eloszlását csak az ado tt p illanatban jellemzi. H a a

6. ábra. Hőmérsékleteloszlás a vizsgált rúdban, valamint 
a rúd meghajlása

ru d a t végtelen sok dx vastagságú és egymástól 
független elemi sík rétegnek tekin tjük , akkor a 
hőmérséklettől függően minden réteg megnyúlik :

ô = a.-t =  oc/(x) (14)

A t és ö értéke közötti összefüggés alapján 
a (14) egyenletet az A B  görbe is leírja (6ja ábra). 
A valóságban azonban minden réteg egy egységes 
összefüggő, merev rendszerbe tartozik, amelyek 
m éreteiket egymástól függetlenül nem v á lto z ta t 
h a tják  meg, ezért a felmelegítés során elkerülhe 
tetlenül erőhatások ébrednek közöttük. Ezeknek 
a kölcsönhatásoknak a jellege olyan lesz, hogy 
bárm ely időpontban és bárm ely hőmérsékletel
oszlás esetén a rendszer statikai egyensúlyi álla 
potban van. Ennek megfelelően a rúd  geometriai 
alakja és a benne ébredő feszültségek folytonosan 
változni fognak. H a a hőmérséklet csak a rú d  
magassága m entén változik, akkor a rúd  a rajz 
síkjában meghajlik — a melegebb oldala domború, 
a hidegebb oldala pedig homorú lesz (6/b ábra).

A szilárdságtanból ismeretes, hogy a rúd  
tengelyére merőleges bárm ely a—a keresztm etszet 
a hajlítás során sík és a rú d  tengelyére merőleges 
m arad. E zért a rú d  határoló lapjai szintén síkok 
m aradnak és a görbületi sugár irányában helyez 
kednek el. Ez azt jelenti, hogy a rú d  m agasságában 
elhelyezkedő m eghajlott rétegek hossza arányosan 
változik meg. Tehát az egyes rétegek m egnyúlását 
jelző CD vonal (6/a ábra) egyenes lesz. A CD 
egyenest nevezzük el semleges vonalnak. A rend 
szer statikai egyensúly-feltételei alapján a semleges
vonal a hőmérsékleteloszlás és a hőokozta szabad 
alakváltozás (AB  görbe) diagram jain olyan helyet 
fog elfoglalni, hogy a hosszirányú rétegek húzó- 
és nyomófeszültségei, valam int azok nyom atékai 
a rú d  belsejében kiegyenlítődjenek. A semleges
vonal helyének m eghatározására ugyanazt a koor
d ináta-rendszert használjuk, melyben az A B  gör
bét is megrajzoltuk. A koordináta-rendszer kezdő 
p on tjá t a rúd  lapja és az AB  görbe m etszéspontjá 
ban vesszük fel. Általános esetben a semlegesvonal 
egyenlete :

t =  <p • x le (fő)1

A rúdban jelöljünk ki az alsó laptól valam i
lyen X távolságra levő réteget (6ja ábra). E  ré teg 
nek az A B  görbével m eghatározott szabad hosszá 
hoz viszonyított alakváltozása az EF  szakasszal, 
vagyis

ö =  <x.[q>x +  & — /(ж)] (16)

képlettel egyenlő.
Az elemi rétegben ébredő feszültség :

a = E • ô = E - a[<p-x +  le — f(x)~\ (17)

a szomszédos rétegekkel egyensúlyt ta rtó  hossz
irányú erő

dP = b-E-a.[(p-x +  1c— f(x)]dx (18) 

kifejezéssel egyenlő.
Akkor e rétegnek a koordináta-rendszer víz 

szintes tengelyére vonatkoztato tt nyom atéka :

dM  =  b-E -oc[<p-X +  1c — f(x)]xdx (19)
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A rendszer statikai egyensúlyának általános 
feltételeit a (18) és a (19) egyenlőségek alapján 
írha tjuk  fel :

d
J" [cpx -f- к — f(x)]dx =  0 ; (20)

о
d

[cpx +  к ■—- f{x)~\xdx =  0. 
о *

Az első egyenlet az erők, a második egyenlet 
pedig a nyom atékok egyensúlyát írja  le a rúdban. 
A rúdban  levő hőmérsékleteloszlás kiinduló egyen 
letét (4) ism ertnek tételezzük fel. Tehát a (20) 
egyenlet-rendszerben csak két ismeretlen van a 
<p és a  k. Ezek az ismeretlenek a keresett egyenes 
param éterei és egyértelm űen m eghatározhatók. 
Az így m eghatározott semleges vonal a rúd  
hőokozta elhúzódásának jellegét és nagyságát 
teljes m értékben meghatározza. H a kezdeti hossz
nak  a m eghajlott rúd  alsó lapjának hosszát 
tek in tjük  (6/6 ábra), akkor a felső lap megnyúlása 
a 6/a ábra alapján a cp • dot =  nagyságú DJ  sza 
kasszal egyenlő. Az alsó lap hosszát A0-val jelölve 
a felső lap hossza

L  = £ „  (1 +  cp-dx) lesz. A 6. ábrával össz
hangban felírhatjuk, hogy

L L 0{ \ c p • dx) r +  d /014
г г -------- I ; --------“ - г -  <M>

Az egyenlet megoldása u tán  a rú d  görbületi 
sugara és a semlegesvonal szög-együtthatója kö 
zö tti összefüggést m egkapjuk :

1
r — —■— 

ep • x
( 22 )

Az ado tt feladathoz a rú d  behajlása és gör
bületi sugara közötti, a  szilárdságtanból jól ism ert 
összefüggést felhasználva felírhatjuk, hogy

L 2 L 2-<p.x 
' ~ 8 r ~  8

H a a semleges vonal param éterei ism ertek, 
akkor a rúdban ébredő feszültségek eloszlását és 
nagyságát a (17) egyenlet alapján m eghatározhat
juk. Ebben az egyenletben ugyanazok a változók, 
m int a (20) egyenlet-rendszerben, vagyis a  távolság 
és a  hőmérsékleteloszlás a keresztm etszet m entén.

Az elm ondottakból következik, hogy a rúd  
hőokozta elhúzódása, valam int a rúdban ébredő 
feszültségek kiszám ítása a semlegesvonal helyzeté 
nek m eghatározásával valósítható meg. Ehhez a 
(20) egyenletrendszer megoldása szükséges. E  lé
pések fizikai értelm e abban van, hogy a statika 
egyensúlyi feltétele alapján a hőmérsékleteloszlás 
áb rá t (7/a ábra) két ábrára bontjuk. A semleges
vonal (15) egyenletével m eghatározott első ábra 
(7/b ábra) a rúd  elhúzódásának nagyságát jellemzi. 
Az elhúzódás a  semlegesvonal szög-együtthatójá 
val, qp-vel arányos (23). Ennek az együtthatónak 
m eghatározott fizikai értelme van, ugyanis az 
öntvény keresztm etszete m enti közepes hőmérsék 
let-gradienst jelenti.

A (17) egyenlet alapján m eghatározott m á 
sodik ábra (7/c ábra) pedig a  rúd  elhúzódása

során ébredő feszültségek nagyságát és eloszlását 
jellemzi. Ezeknek az ábráknak mindegyike önm a
gában a rúd  hevítésének egy ado tt esetét jellemzi. 
H a azt tételezzük fel, hogy a hőmérsékleteloszlás 
a  rúd  keresztm etszete m entén egyenes vonalú, 
akkor a CD semlegesvonal (7la ábra) e vonallal 
egybeesik és az EF  szakasz nagysága bárm ely 
X  értékre zérussal lesz egyenlő. Ez esetben teh á t 
a  rú d  meghajlik, de szálaiban feszültség nem 
ébred. Ez azzal m agyarázható, hogy a rúd  egyetlen 
szála sem szenved fajlagos alakváltozást, csak 
az ado tt p illanatban érvényes hőmérsékletnek 
megfelelő term észetes hossza van.

7. ábra. Hömérsékleteloszlás és a rúd elhúzódása statikai 
egyesúly esetén

H a a hőmérsékleteloszlás a rúdban a második 
ábrának felel meg (7/с ábra), akkor a semlegesvonal 
a  rú d  tengelyére merőleges lesz, vagyis а у =  0 
és a  rú d  nem hajlik meg. Ez abban az esetben 
áll fenn, am ikor a hőmérsékleteloszlás ábrája  a 
rú d  hossztengelyére szimmetrikus.

Ezideig a  rú d  melegítésekor keletkező hőmér
séklet okozta alakváltozásokat vizsgáltuk. Az ön- 
tészet szám ára az öntvények hűlésekor fellépő 
elhúzódás a  fontosabb probléma. Ez a folyam at 
az eddig tá rgya lt folyam attól elvileg nem külön 
bözik. A szerző az öntvények elhúzódásának 
problém áját egy előző dolgozatában m ár tá r 
gyalta  [2]. Az öntvény elhúzódását és az ébredő 
feszültségek nagyságát ugyanilyen módszerrel szá 
m ítjuk. A különbség csak abban van, hogy a kez 
deti p illanatban (az elhúzódás megindulása, ill. 
a  feszültségek keletkezése előtt) a semlegesvonal 
hajlásszöge maximális, teh á t a cp értéke is a leg
nagyobb lesz.

A lehűlő öntvényben a cp csökkenése során 
az elhúzódás és a  feszültségek nőnek. A lehűlés 
befejeztével maximális értékük lesz.

H asonlítsuk össze a hőokozta elhúzódás fenti 
folyam atát H eyn nézeteivel és vizsgáljuk meg, 
hogy Heyn-elméletéből levont következtetések 
mennyiben helyesek.

1. Az első következtetés a jelenség okára 
vonatkozik. H eyn szerint az elhúzódást a belső 
erők kiegyenlítetlen nyom atéka okozza. A kiegyen 
lítetlen nyom aték létrejöttének lehetetlenségét 
m ár bebizonyítottuk, további m agyarázatra nem 
szorul. Az elhúzódás igazi oka a tengely irányú 
szálaknak az öntvény keresztm etszete m enti hő
mérsékletkülönbség okozta alakváltozásban ke-
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resendő. Az öntvény melegebb része hevítéskor 
domború, a dermedés u tán i lehűléskor pedig 
homorú lesz. A rúdnak  feszültségek nélkül bekövet
kező meghajlása önm agában nem ébreszt feszült 
ségeket. Ez még nem jelenti azt, hogy a hőokozta 
elhúzódás során a rendszerben feszültségek nem 
ébredhetnek. A m int lá ttuk , a rendszerben csak 
egyenletes hőmérsékleteloszláskor (7/b ábra) nem 
ébrednek feszültségek. Görbe vonalú hőm érséklet
eloszláskor a rendszerben feszültségek ébrednek. 
Azonban a feszültségek és az elhúzódás az ado tt 
esetben csak egym ást kísérő jelenségek, de egy 
mástól függetlenek. Az elhúzódás nagyságát a 
feszültségek azért nem befolyásolhatják, m ert 
azok az öntvényben bárm ely pillanatban egyen 
súlyban vannak (7/с ábra).

2. A második következtetés szerint az öntvény 
elhúzódása abban a pillanatban indul meg, amikor 
a  hűlés a  rugalm as mező hőm érsékletét eléri. 
Ez a következtetés abból a  hibás meggondolásból 
származik, amely szerint az elhúzódást rugalm as 
feszültségek okozzák. Az elhúzódás igazi oka 
azonban a rú d  szálainak hőokozta alakváltozásá 
ban van, ezért a képlékeny állapotban is végbe 
megy.

3. A harm adik következtetés szerint a  leg
nagyobb feszültségek az öntvényben az elhúzódást 
megelőzően ébrednek, 1. (1), (2), (5) egyenletek. 
Ezek az erők nem léteznek és az öntvények 
elhúzódásának m agyarázatához szükségtelenek.

4. A negyedik következtetés szerint az ön t 
vény elhúzódásakor az öntvényben levő feszült 
ségek csökkennek. Ez a gondolatm enet az előző 
helytelen állításból következik. A feszültségek az 
öntvényben az elhúzódás megindulása pillanatától 
ébredhetnek. Mind a két folyam at párhuzam osan 
halad és maximális értéküket egyszerre érik el. 
Ebből azonban még nem következik az, hogy az 
elhúzódott öntvényben nagyobbak a feszültségek, 
m int a  nem elhúzódottban.

5. Az ötödik következtetés — amely szerint 
a  rú d  elhúzódása a (9) és (10) egyenletekkel 
szám ítható — igaz.

Azonban az az állítás, hogy az öntvény elhú 
zódása keresztm etszeti nyom aték függvénye, hely 
telen. A belső erők összegezett M  nyom atéka 
fizikailag értelmezve ugyanis nem más, m int a 
keresztm etszeti nyom aték szorozva a rú d  súly 
pontjátó l a  legnagyobb távolságra levő szálban 
ébredő feszültséggel. Ezek szerint a  W és I  értéke 
burkolt form ában a számlálóban is jelen van, 
vagyis (8), (9), (10) a képletben kétszer is, m ind 
a számlálóban, m ind a nevezőben jelen volt. 
A számértékek behelyettesítésekor ezért egysze
rűsíteni lehet velük. Tehát hibás nézet azt állítani, 
hogy az öntvény elhúzódásának nagysága és a 
benne ébredő feszültségek a keresztm etszeti nyo 
m aték függvényei.

6. A hatodik következtetés szerint az öntvény 
vékony és vastagabb részeiben okvetlenül ellen
kező előjelű feszültségek ébrednek. Ez a feltétele 
zés olyan öntvényekre m int pl. a  három ágú feszült
ségrács, /- ta rtó , egyenlő falvastagságú cső, stb. 
melyekben elhúzódás nem lép fel, v ita  nélkül 
érvényes. Az elhúzódást szenvedő öntvényekre

ez a következtetés nem helytálló. Jellemző, hogy 
az ellenkező előjelű feszültségek létezéséről az 
öntvény vékony és vastagabb részeiben H eyn is 
csak az elhúzódást megelőzően beszél. M iután az 
elhúzódás m egtörtént, a  feszültségek átrendeződ 
nek (3. ábra) és m indkét öntvényrészben m ind 
húzó-, m ind nyomófeszültségek uralkodnak. Ennek 
ellenére minden irodalm i forrásban, még a ta n 
könyvekben is azt állítják, hogy az öntvény lassan 
hűlő és a  vastagabb részeiben norm ál húzó-, a 
vékony falú részeiben pedig nyomófeszültségek 
hatnak.

Végül pedig vizsgáljuk meg a (8)—(10) egyen 
leteket, amelyek a számítások során helyes ered 
ményekhez vezetnek. A 3. és 7. áb rá t összehason
lítva  erről m agunk is meggyőződhetünk. M indkét 
esetben az ad o tt hőmérsékleteloszlás (4) egyenle
tével m eghatározott ábrából a  kiegyenlítő egyenes 
áb rá já t kivonják. Ily  módon a jelenség teljesen 
különböző m agyarázata ellenére a külsőleg egy 
mástól eltérő (8), valam int (17) egyenletek azonos 
szám értékeket adnak. U gyanezt m ondhatjuk az 
öntvények elhúzódását meghatározó egyenletekről 
is, melyek közül az első ke ttő  [(9) és (10)] a ki 
egyenlítetlen nyom aték feltételezésén, a másik 
kettő  pedig [(22) és (23)] a  szabad elhúzódás 
feltételén alapszik.

Hogy lehet az, hogy ké t egyenlet azonos 
eredményhez vezet, amikor az egyik azt állítja, 
hogy az elhúzódás és a  feszültségek a keresztm et
szeti nyom aték függvényei, a  másik pedig azt 
állítja, hogy nem ; azonkívül az egyik helytelen 
fizikai alapokon nyugszik ?

Az első kérdésre az ötödik következtetés 
bírálatában m ár ad tunk  választ. A helytelen fizikai 
alapok — m int m ár ezt be is m u ta ttu k  — azon 
a feltételen alapszanak, hogy a rú d  melegedésekor 
egyenes vonalú m arad, ezért különböző részeiben 
ellenkező előjelű feszültségek ébrednek. Ezek a 
feltételek csak akkor ta rth a tó k  be, ha a  rúd  
végein külső erők kiegyenlítő nyom atéka hat. 
Ezek szerint az első elm életet a  m atem atikai 
apparátus m egváltoztatása nélkül fizikai alapok 
kal összhangba lehet hozni úgy,- hogy ha a gondolat- 
menetből kifelejtett logikai lépést helyére rakjuk. 
Az egész azt jelenti, hogy a szöveg elejéhez hozzá
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8. ábra. A rúd helyzetei különböző állapotban
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kell még tenni : a  rúd  végei rögzítettek. Akkor 
m inden a helyére kerül és a feladat fizikailag is 
é rthe tő  lesz.

A feladat megoldásának lépéseit a 8. ábra 
m utatja . Eszerint : I. — a rú d  kiinduló hely 
zetben : II . — a rú d  végeit gondolatban rögzít 
jü k  ; I I I . — a ru d a t az 1. vagy 2. ábrának meg
felelően melegíteni kezdjük. Ebben az esetben 
az (1)—(7) képleteket tökéletesen kielégítő erők 
és feszültségek keletkeznek. Viszont az M  nyom a 
ték  [1. (6) képlet] m ost m ár nem a képzelet, hanem 
a  reakció-erő nyomatóka. A (7) egyenlet e nyom a 
té k  á lta l létrehozott feszültségeket határozza meg 
a  rú d  keresztm etszetében. Ezek a feszültségek a 
külső erőktől mentes rúdnak az ado tt hőeloszlás
ból adódó sajá t feszültségeihez hozzáadódnak :
IV. — a rú d  végeit felszabadítjuk. A rú d  pillanatok 
a la tt  elhúzódik és a  rugalm as rezgések megszűnése 
u tán  a  (9) és (10) egyenleteknek megfelelően 
elhúzódott állapotban m arad. E za latt ^a külső 
kényszer okozta feszültségek megszűnnek és csak 
a  (8) képlettel leírt saját feszültségek m aradnak 
vissza. A (9) és (10) egyenletek ebben a feladatban 
a  I I I . helyzetre vonatkoznak és a rúd  elhúzódását 
jellemzik. Mivel a te st egyenes és ford íto tt rugal
mas alakváltozása azonos, ezeknek a képleteknek 
a  felhasználása az elhúzódás szám ítására igazolt

nak látszik. Ugyanis a  végeredm ény a közbeeső 
lépésektől független. E  képletek tehát a  jelenséget 
csak az eredm ény oldaláról írják  le, nem pedig 
folyam atainak megfelelően. A szakaszos, ugrászerű 
elhúzódás külső erők jelentlétében természetes, de 
az öntvények hőokozta elhúzódásának egyáltalán 
nem felel meg.

Az öntvények hőokozta alakváltozásának 
(elhúzódásának) m eghatározása a  képlékenység 
hőmérsékletén igen bonyolult kísérleti feladat. 
E  problém a megoldása még további mély elemzésre 
szorul.

Összefoglalás
K onsztantinov fizikai és statikai alapokból 

kiindulva — alapos elemzés u tán  — bebizonyítja, 
hogy a term ikus feszültségeknek és alakváltozások 
nak az öntészek körében elismert, klasszikus Heyn- 
féle elmélete több vonatkozásban módosításra 
szorul. Közli újszerű elméleti m egállapításait.
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M in t  m á r  a  c ím b ő l  is  k iv i l á g l ik  a  k ö n y v  k é t  fő  
r é s z b ő l  á l l ,  e z e k  a  G é p g y á r tá s  é s  G é p ip a r i  g y á r t á s t e r 
v e z é s .  A z  e ls ő  fő  r é s z b e n  t a l á l j u k  a  m é r é s  és e l le n ő rz é s  
e lv e in e k  t á r g y a l á s á t ,  a  g y á r t á s t e r v e z é s i  t u d n i v a l ó k a t .  
A z  u t ó b b i  f e j e z e tb e n  a d a t o k k a l  a l á t á m a s z t v a  m e g t a l á l 
j u k  m i n d  a  g a z d a s á g o s s á g ,  m i n d  p e d ig  a  p o n to s s á g  s z e m 
p o n t j a i t .  A  m e g m u n k á lá s i  m ó d o k a t  je l le g z e te s  f e lü le 
t e k r e  é s  je l le g z e te s  a l k a t r é s z t í p u s o k r a  c s o p o r to s í t v a  
b o n t o t t á k .  K ü lö n  f e j e z e t  f o g la lk o z ik  a  s z e re lé s i  m ű v e le 
t e k  t e r v e z é s é v e l .  A  k é s z ü lé k e z é s  é s  id o m s z e re z é s  f e j e 
z e t e i  a  k ü lö n le g e s  g y á r tó e s z k ö z ö k  s z e r k e s z té s é h e z  
n y ú j t a n a k  é r t é k e s  s e g í ts é g e t .

A  G é p ip a r i  g y á r t e l e p e k  t e r v e z é s e  o . r é s z  a  t e r v e 
z é s s e l  k a p c s o la to s  a d a t o k a t  t a r t a l m a z z a  s z e r v e z é s i  
k é r d é s e k k e l  e g y ü t t .  A  k ü lö n f é le  m e le g -  é s  h id e g ü z e m e k  
te r v e z é s e k o r  m in d ig  a  te c h n o ló g ia i  t e r v e k b ő l  k i i n d u lv a  
k e l l  m e g á l l a p í t a n i  a  b e r e n d e z é s e k e t ,  a z  a n y a g m o z g a tá s t ,  
a  m u n k a e r ő -  é s  e n e r g i a s z ü k s é g le te t .  A  te l e p í t é s i  é s  
é p í t é s i  t e r v e k  a z  e lő b b i  a d a t o k  f o ly o m á n y a i .  A  s z e r 
v e z é s i  r é s z t  a  k é z ik ö n y v  h á r o m  a l a p v e tő  r é s z r e  b o n t v a  
t á r g y a l j a  : g y á r t á s e lő k é s z í t é s ,  g y á r t á s i r á n y í t á s  é s  a  
g y á r t á s  u tó l a g o s  ö n k ö l t s é g s z á m í t á s a .  E  r é s z b e n  t a l á l j u k  
a  m u n k a v é d e lm i  é s jo g v é d e lm i  t u d n i v a l ó k a t  is .

A  G é p ip a r i  g y á r t e l e p e k  t e r v e z é s e  c . f ő r é s z b e n  s o k  
k o h á s z a t i  v o n a t k o z á s t  t a l á l u n k .  M in k e t  ö n t ő k e t  t e r m é 
s z e t e s e n  e l s ő s o r b a n  a z  Ö n tö d é k  t e r v e z é s e  c . f e je z e t  
é r d e k e l ,  m e ly n e k  s z e r z ő je  Arday Alajos o k i .  g é p é s z -  
m é r n ö k .

A z  ö n tö d é k  o s z t á ly o z á s a  é s  a  t e r v e z é s  k i in d u ló  
a d a t a i n a k  k ö z lé s e  u t á n  a z  ö n tö d e i  b e r e n d e z é s e k e t  i s m e r 
t e t i .  E z t  k ö v e t i k  a  s z ü k s é g e s  t e r ü l e t  m e g h a t á r o z á 
s á v a l ,  a z  ö n tö d é k e n  b e lü l i  a n y a g m o z g a tá s s a l ,  a z  ö n tö d e i  
h u l l a d é k o k  k e z e lé s é v e l ,  a z  ö n tö d é k  é s  ö n tö d e i  b e r e n 
d e z é s e k  e n e r g i a f o g y a s z t á s á v a l ,  a z  é p í t é s z e t i  k ö v e te l 
m é n y e k k e l ,  v é g ü l  a  g a z d a s á g i  é s  m ű s z a k i  m u t a t ó 

s z á m o k k a l  f o g la lk o z ó  f e j e z e te k .  A z  ö n tö d é k  s z e l lő z é s é 
v e l  f o g la lk o z ó  f e j e z e t e t  a z o n b a n  n e m  e  r é s z b e n  t a l á l j u k ,  
h a n e m  A  g y á r t e l e p  á l t a l á n o s  te r v e z é s e ,  n a g y s á g a  és 
t é r b e l i  e lr e n d e z é s e  c . r é s z  L é g te c h n ik a i  b e r e n d e z é s e k  c . 
f e j e z e té b e n .  E  f e j e z e tb e n  k a p t a k  h e ly e t  a  t ö b b i  k ö z ö t t  
a  f a m e g m u n k á ló  ü z e m e k  ( m in ta k é s z í tő k )  é s  e g y é b  
m e le g te c h n o ló g ia i  k o h á s z a t i  ü z e m e k  (k o v á c s -  é s  s a j t o l ó 
ü z e m e k ,  h ő k e z e lő k )  s z e llő z é s i p r o b lé m á i  is .

Ö n té s z e k e t  é r d e k lő  t é m a k ö r  m é g  a  K ü lö n f é le  
ü z e m e k  te r v e z é s e  c . r é s z b e n  a  F a m e g m u n k á ló  ü z e m e k ,  
s  e z e n  b e lü l  a z  Ö n tő m i n ta k é s z í t ő  ü z e m e k  te r v e z é s e .  
E z e k k e l  e g y ü t t  a z  ö n té s z e t i  v o n a tk o z á s ú  f e j e z e te k  
ö s s z te r j e d e lm e  a  k ö t e t b e n  56  o ld a l .

A z  ö n té s z e t t e l  k ö r ü l b e lü l  a z o n o s  t e r j e d e l m e t  k a 
p o t t  a  K o v á c s -  é s  m e le g s a j to ló  ü z e m e k  te r v e z é s e  c . 
r é s z ,  a m e ly  e  k ö t e t b e n  u g y a n c s a k  s z á m o t  t a r t h a t  a  
k o h á s z o k  é r d e k lő d é s é r e .  S z e rz ő je  Terény Aladár o k i.  
v a s k o h ó m é r n ö k .  E  r é s z  f e lé p í t é s e  e lv i le g  t e l j e s e n  a z o n o s  
a z z a l ,  a m i t  a z  ö n tö d é k  te r v e z é s é v e l  k a p c s o l a tb a n  m á r  
l e í r t u n k .  A z  e g y é b  ü z e m e k  te r v e z é s e  c . r é s z b e n  k a p o t t  
h e ly e t  a  H ő k e z e lő  ü z e m e k  te r v e z é s e  c . r ö v id ,  k is  f e je z e t .

A z  e g é s z  k ö t e t b e n  —  h a s o n ló a n  a  P a t t a n t y ú s  
k é z ik ö n y v  t ö b b i  k ö t e t é h e z  —  k e v é s  le í ró  r é s z t ,  d e  a n n á l  
t ö b b  t á b l á z a t o t ,  s z á m a d a t o t  t a l á l u n k .  A  s z e r te á g a z ó  
t é m á k a t  á tö le lő  k ö t e t  h a s z n á l a t á t  jó l  s z e r k e s z t e t t  t á r g y 
m u t a t ó  te s z i  k ö n n y e n  h a s z n á l h a tó v á .  A  k ö t e t  s z o k á s o s  
s z é p  k i á l l í t á s a  a  M ű s z a k i  K ia d ó  é s  a  F r a n k l i n  n y o m d a  
jó  m u n k á j á t  d ic s é r i .

H iá n y o lo m  a z o n b a n  a  k ö te t b ő l  a  k ü lö n b ö z ő  f a j t a  
ü z e m e k  je l le m z ő  t e l e p í t é s i  é s  e l r e n d e z é s i  r a j z a i n a k  a  
k ö z lé s é t .  A z  i l y e n  r a j z o k  m á s ,  h a s o n ló  je l le g ű  k ö n y v e k 
b e n  á l t a l á b a n  m e g t a l á l h a t ó k  é s  a z  a n y a g o t  ig e n  s z e m 
lé le te s s é  te s z ik .  U g y a n c s a k  h iá n y o s s á g k é n t  k e l l  m e g 
e m l í t e n e m , h o g y  m íg  a z  Ö n tö d é k  t e r v e z é s e  c . r é s z  
a  v a s a l a p ú  ö n té s z e t t e l  k a p c s o l a t b a n  b ő s é g e s e n  k ö z ö l 
a d a t o k a t ,  a d d ig  a  s z ín e s -  é s  k ö n n y ű f é m  ö n té s z e t r ő l  
c s a k  a z  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k e t  i l le tő e n  t a l á l u n k  a d a 
t o k a t .  O k v e t le n ü l  t á r g y a l n i  k e l l e t t  v o ln a  a  k o k ü la -  é s  
n y o m á s o s  ö n tö d é k  je l le m z ő  g é p i  b e r e n d e z é s e i t ,  e z e k  
h e ly s z ü k s é g le té t ,  e n e r g i a f o g y a s z t á s á t  s t b .  Ö s s z e s s é g é 
b e n  a z o n b a n  m e g á l l a p í t h a t j u k ,  h o g y  a  P a t t a n t y ú s  
k é z ik ö n y v s o r o z a t n a k  ez  a z  ú j  k ö t e t e  é r t é k e s  g a z d a g í tó j a  
m ű s z a k i  i r o d a lm u n k n a k .  P y
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A kohászat és fémművesség ősi szókincse
d r . S C H E D E L  A N D O R

A kultúra  fejlődésének legérdekesebb fejezete 
a fémek felfedezése, a gyártásuk és felhasználásuk 
kifejlődése. A régészek általában elfogadják azt a 
nézetet, hogy a fémek felfedezésének sorrendje 
réz-ón-bronz-vas. A bronz- és vasgyártásban jártas  
kohászok egy részének azonban az a véleménye, 
hogy a vas-, illetve az acélgyártás sokkal egysze
rűbb művelet, m int a rézelőállítás vagy bronz 
készítés. A vasércek sokkal gyakoribbak, m int 
a rézércek, vastartalm úk általában 40—-60%, 
míg az igen ritka  termósréz-rögöktől eltekint 
ve a rézércek réztartalm a rendszerint 5% a la tt 
van.

Fémvas, illetve acél a legprimitívebb körül 
mények közt is keletkezhet, m ert ha a tűzhelygödör 
jelentős vasoxidtartalm ú kőzetben fekszik, a tűz  
belsejében, teh á t a gödör fenekén és oldalán fel
tétlenül redukáló atm oszféra keletkezik és a  tűz 
tartósságától és hőmérsékletétől függően a kör 
nyező talajból a vasat kisebb-nagyobb m értékig 
kiredukálja. M inthogy i t t  a tűz hőmérséklete nem 
lehet oly nagy, hogy a vas jelentősebb mennyiségű 
szenet tudna  felvenni, ezért kis széntartalm ú, 
könnyen kovácsolható acél keletkezik. A vasgyár 
tásnak teh á t a szakértők szerint meg kellett előznie 
a réz- vagy bronzeszközök gyártását. A vas 
azonban gyorsan oxidálódik, kevésbé időálló, m int 
a réz vagy a bronz, ezért sok esetben még oly 
ásatásokból is csak réz vagy bronztárgyak kerültek 
elő, melyek korában a vasgyártás m ár minden 
kétséget kizáróan ism ert és elterjedt volt. U gyan 
ezért ritkák  az ezüstleletek is, m ert az ezüst 
bizonyos kémiai folyam atok következtében (pl. 
ezüstklorid képződés) elbomlik.

Az általunk ism ertek közül kétségtelenül a 
sumér technika a legrégibb, de m indjobban szapo 
rodnak az adatok, melyek szerint a mezopotámiai 
ősműveltség egy, még régebbi ku ltú rára  tám asz 
kodott. Az Indus völgyében fe ltá rt mohendzso- 
darói és harappai ku ltúra is az i. e. IV. évezred 
végének ku ltúrája  és oly sok rokon vonást m u ta t 
a sumérral, hogy a kölcsönhatás le sem tagadható. 
De térjünk  vissza a technikához.

A fiatalabb Plinius írja, hogy Arisztotelész 
szerint a fém olvasztást és feldolgozást egy Scythes 
nevű lídiai ta lá lta  fel. Bowlin és Farewell, a 
M etropolitan Múzeum két neves szakértője szerint 
a bronzöntés tudom ánya kb. i. e. 2800—3000 körül 
délnyugat Ázsiából származik. Egyiptom ban a 
bronz először i. e. 2500, Görögországban i. e. 
1500 körül jelenik meg. Rousseau, P. 1956-ban 
megjelent Histoire des Techniques című könyvében 
határozottan  leszögezi, hogy a bronz sumér 
találm ány.

Valószínűnek látszik, hogy a fémművesség 
ősei a K aukázustól északra és délre lakó szkíták 
voltak, akik a Duna-medencétől Mezopotámia 
keleti határáig  egységes típusú gyártm ányokat 
term eltek. A Duna-medencében kiásott bronz

fokosok és ékszerek másai a dél-oroszországi és 
kaukázusi sírokon kívül M ezopotámiában is meg
találhatók. Anatólia és Arménia gazdag réz lelő
helyei pedig a nyersanyagot bőségesen szolgál
ta ttá k .

A technika fejlődéstörténetével foglalkozó 
régészek egy része azt a felfogást vallja, hogy 
valam ely technikai ú jítást és az ezzel kapcsolatos 
gyártm ányokat a feltaláló nép nevezi el. Az új 
eljárást vagy gyártm ányokat átvevő népek rend 
szerint átveszik neveiket is. H a teh á t a  műszaki 
eljárások vagy term ékek neveit visszafelé követjük, 
gyakran eljutunk az azt először előállító néphez. 
A műszaki m űszavak egyezése azonban nem je len t 
egyszersmind nyelvrokonságot is.

E vizsgálati módszer sem teljes értékű, m ert 
például korunkban is számos új műszaki alkotás 
görög vagy latin  nevet kapott, mégis próbálkoz 
zunk meg ezzel a módszerrel.

Az eddig ism ert nyelvek közül a sumér nyelv 
a legrégibb, így term észetes, hogy a kohászatra 
és fémművességre vonatkozó legrégibb szavak is 
a 4000—5000 évvel ezelőtt beszólt sumér nyelvből 
származnak. Anélkül, hogy teljességre töreked 
nénk, kíséreljünk meg ezek közül néhányat össze
szedni. A szavakat követő rövidítések a forrás 
m unkák jelölései, amelyek a lábjegyzetben lá t 
hatók  :

A sumér nyelvben az E R U  (M. I I I . 139) 
és az U RUD U  (DV. 1263) szavak egyform án 
ércet jelentenek.

i .  ábra. Aranytőr as úri királysírból

D K .  4 1 3 . 1 6 4  :  6 6 »
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A fémek legrégibb sumér nevei a következők :

R é z R í  v a g y  E R U  (M . I I I .  139)
B ro n z Z A B A R  v a g y  az  a k k á d  S I P  A R U M

(D . 29 . 2)
Ó n A N N A  (D . 29 . 2)
Ó lo m N A G G A  (D V  201), N IG G I  (D . 29. 2)
C in k S lN N U  (D . 29. 3) S =  sz , S =  s
A n tim o n S U G A N  (D . 29 . 2)
V as P A R -Z I -L U  (D . 74. 316)
E z ü s t K A S P U  (D . 69. 26)
A ra n y H U R A S U  (D . 69. 32), G U S K IN  (G .

184)
K o h á s z a t i  s z a k k ife je z é s e k  :

O lv a s z ta n i  L T J-L U  (D . 345 . 13)
O lv a s z tó k e m e n c e  T J-L A L  (D . 69. 6 8 )
K o h ó  K I - N U -U  (M. I I I .  132)
K e m e n c e  K I E R U  (D . 104. 11), T I - N U -R U  (D .

69. 6 8 )
F é m b ő l  k é s z ü l t  e s z k ö z ö k  n e v e i :

Á só
V illa
K a p a
E k e

S arló

K a s z a  
K a r d ,  k é s

Szeg

U -S U -T U  (D . 238), A L Z U  (D S . 11) 
A L -L U  (M. I I I .  69)
K A P A  (B . SM . 64)
S U -N U -T U , S U -M U N -T U  (D . 56 .

15 .), A P I N  (D . 52. 2)
G A M  (D S . 63), a k k á d  G A M L U M  (D . 

60*. 2 )
K A Z  (D S . 140)
K A R R A , G IR  (M. I I I .  141), U G U R  

(D V . 1180)
S I-A G  (B . SM . 11) S í  =  s z a rv ,  szú -

L em ez
K a la p á c s
F ú r ó
B a l ta
F e jsz e
F o k o s

rá s ,  A G  =  te n n i  
L lS A N U  (D . 32 .2)
K A L A P A T T U  a k k á d  (B . SM . 64) 
B U R U  (G . 18)
B A L  (V . 400)
P A S U  (M. I I I .  104)
K A K K U  (D . 29. 3)

D . —  A n to n  D eim el : S u m erisch es L ex ico n . E o m a  1927— 37 
DS. —  A n to n  D eim el : S u m e risch -A k k ad isch e s G lossar 
D V . —  A n to n , D eim el : V o c a lb u la r iu m  S u m eric u m . R o m a  1910 
M . —  L a n d sb e rg e r , В .— H allo c , R . T ., S ach s , A. : M a te ria le n  

z u m  S u m erisch es L ex ico n . R o m a  1956.
C y ril, G .— G ad d . G : A S u m eria n  R e a d in g  B o o k . O x fo rd . 1924. 
B. SM . —  D r. B o b u la  I d a  : A  m a g y a r-su m é r  ro k o n sá g  k érd ése  

B u e n o s-A ires , 1961.
V . —  D r .  V a rg a  Z s ig m o n d  : ö t e z e r  é v  t á v l a t á b ó l .  D e b re c e n

1941.

Ezek túlnyom órészt műszaki kultúrszavak, 
s így az akkori kultúrközpontból, Mezopotámiából 
a szomszédos nyelvekbe is átm entek. Nyomaik az 
indogermán, uralaltáji és sémi nyelvekben egyfor
m án fellelhetők.

A sumér ku ltú ra  az égetett agyagcserép 
kultúrája. Agyagból nemcsak téglát, cserepet, edé 
nyeket, csöveket, író táblákat égettek, hanem  
nagyobb m éretű ládákat, sőt koporsókat is. De 
ta lá ltak  a legrégibb időkből származó oly agyagból

á u i i ü

2. ábra. M es-Kalam -dng aranysisakja

3. ábra. A kkád  bronzfej I .  Sargon korából

égetett sarlót is, m elynek éle kvarckristályokb ó 
volt kirakva. Az agyagégető kemencékből alakul
ta k  ki az olvasztókemencék.

Woolley szerint az olvasztókemencéket dato 
lyamaggal fű tö tték . A fémeszközök termelésének 
m éreteire jellemző, hogy ta lá ltak  egy oly agyag 
táb lá t, amely szerint 4638 csorba rézsarlót és 
60 régi kapát küldtek a vas- és fémáruházból a 
kovácshoz élesíteni.

A sumér kohászat és fémművesség részleteibe 
most nem m ehetünk bele, de magas színvonalát 
kellően ábrázolja az i. e. 2500 előtti úri király 
sírokból származó aranytőr csodálatosan finom 
megmunkálása (1. ábra). Mes-Kalam-dug. i. e.
I I I . évezredből származó arany sisakja (2. ábra) 
és az i. e. I I I . évezred végéről származó akkád  
bronz fej (3. ábra), mely nemcsak művészi szem 
pontból egyenértékű a közel másfél évezreddel 
későbbi görög szobrászattal, hanem öntéstechni- 
kailag is remekmű.

U gyanilyen magas színvonalat képviselnek a 
Woolley által fe ltá rt i. e. 2500 előtti időkből szár-

4. ábra. Arany bikafej Subád királynő sírjából
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5. ábra. A rany szamárfigura Subád királynő sírjából

8. ábra. Sum ér hengerpecsétek

mazó úri királysírokban ta lá lt, egy hárfa díszíté 
séül szolgáló ö n tö tt arany  bikafej (4. ábra), 
melynek szemei lazúrkőből készültek ; a Subád 
királynő sírjában ta lá lt szamárfogat rúd ján  levő 
ö n tö tt ezüst gyeplővezető karikák, a ra jta  levő

6. ábra. A rany edények Subád királynő sírjából

7. ábra. Réz dombormű az Al-Ubaid-i templomból
'V .à:. *4 •

9. ábra. Akkád-babiloni hengerpecsétek
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ugyancsak ön tö tt arany szam árfigurával (5. ábra) 
és a 6. ábra csodálatosan finom vonalú arany 
edényei.

A rézdomborítás (trébelés) technikájában ma 
is m esterm unkának szám ítana az Al-Ubaid-i 
tem plom  romjaiból k iásott és a 7. ábrán lá tható  
réz dombormű, melynek figurái, a két szarvas, 
a köztük lebegő sassal bizonyos rokonságot m u ta t 
az i. e. első évezred közepéről származó szkíta 
királysírok szarvas és sas ábrázolásaival.

A sumérek agyagtáblákra írtak  és aláírásukat 
hengerpecsétjük lenyom ata pótolta. Minden em 
bernek, még a rabszolganőknek is meg volt a 
sajá t pecsétjük. Ez nem más, m int egy 1—3 cm 
átm érőjű, 2—5 cm magas égetett agyagból, kőből, 
rézből vagy aranyból készített, különböző, a 
tu laj donosára jellemző vésésekkel ellá to tt hengerke, 
tengelyén átfúrva, hogy zsinórra fűzve nyakban 
viselhető legyen. Ez m integy a személyazonossági 
igazolványt pótolta. E hengerpecsétek vésése 
külön iparággá, m űvészetté fejlődött és oly magas 
fokot é rt el, hogy ma is kevés oly m űvészt lehetne 
találni, aki ezekkel egyenértékűt tudna  alkotni.

A negatívba vésés technikájához legjobban 
megfeleltek a lágy fémek, m int a réz, ezüst és az

arany, m ert a ra jtu k  e jte tt  h ibákat kalapálással 
ki lehetett javítani. A 8. ábrán lá tha tó  három 
korai hengerpecsét közül az első Nin-dum u-Nin 
pecsétje, i. e. 3100 körüli időkből. A m ásodik 
Subád királynő arany pecsétjének lenyom ata 
(i. e. kb. 2600), m elyet Woolley ta lá lt meg a  
királynő sírjában. A harm adik I. Sargon udvar 
m estere lányának pecsétje, az akkád birodalom 
idejéből, kb. i. e. 2300 körüli időkből. A következei 
három  pecsét m ár a babiloni időkből származik 
és a Gilgames éposz különböző jeleneteit ábrázolja 
(9. ábra). Elképesztő az a művészi készség, 
mellyel a képen lá tható  kis henger palástjába a  
negatívot vésték.

Összefoglalás
Foglalkozik a réz-, bronz- és vaskorszak 

sorrendiségének kérdésével, a szkíták szerepével 
a fémművesség kialakításában. A fémművesség 
néhány alapszava hasonlít az eddig ism ert leg
régibb nyelvben, a sum érben fellelhető, s felté 
telezhető, hogy innen m entek á t a különböző 
későbbi nyelvekbe, így a m agyarba is. Bemu
ta t ja  a különben agyagcserép ku ltúrájú  sumírek 
fejlett fémművességének néhány remekét.

Könyvismertetés

Preisich M iklós: V eg y észek  z s e b k ö n y v e . H a r m a d ik ,
b ő v í t e t t  és á td o lg o z o t t  k ia d á s . M ű sz a k i K ia d ó ,  1963. 
B u d a p e s t .  A  k ö te t  m ű b ő r  k ö té s b e n  1118 o ld a lo n  304 
t á b lá z a to t  és 219 á b r á t  ta r t a lm a z .  Á ra  111 ,—  F t .

E  m u n k a  első  k ia d á s a  1 9 5 6 -b en  je le n t  m e g , e z t  a  
2 . k ia d á s  1 9 5 9 -b en  k ö v e t te ,  m iv e l e n n e k  e lfo g y á sa  u t á n  
a  k e re s le t  v á l to z a t la n u l  f e n n á l l t ,  s z ü k sé g  v o l t  a  3. k ia d á s  
m e g je le n te té s é re , m e ly  3 0 % -k a l tö b b  t á b lá z a to t  és 7 0 % - 
k a l  tö b b  á b r á t  ta r t a lm a z ,  m in t  a z  e lőző  k ia d á s . Ú j f e je 
z e tk é n t  je le n t  m e g  a  k ö te tb e n  a  ré g ie k h e z  k é p e s t  a  
v e g y ip a r i  a u to m a t iz á lá s s a l  fo g la lk o zó  ré sz . T e lje se n  
á td o lg o z tá k  a  F iz ik a i  k é m ia i fe je z e te t .

A  k e r e k e n  90 o ld a la s  M a te m a t ik a  ré sz  A r i tm e t ik a ,  
A lg e b ra , D iffe re n c iá l-  és in te g rá ls z á m ítá s ,  G e o m e tr ia  és 
A lk a lm a z o t t  m a te m a t ik a  fe je z e te k re  o sz lik .

A  jó  30 o ld a la s  F iz ik a i  a la p is m e re te k  c. ré sz  a  k ö 
v e tk e z ő  fe je z e te k b ő l á ll : M é rté k e g y s é g e k  és á t s z á m í tá 
s a ik , M e c h a n ik a i a la p fo g a lm a k , H u llá m e lm é le ti ,  h a n g -  
és f é n y ta n i  a la p fo g a lm a k , V illa m o ssá g  és m á g n e ssé g .

A z e lő ző h ö z  h a s o n ló a n  rö v id  K é m ia i a la p is m e re te k  
c. ré sz  az  A la p fo g a lm a k , A  v e g y ü lé s  tö rv é n y s z e rű s é g e i,  
K é m ia i í r á s m ó d  és S z á m ítá s o k  o ld a to k k a l  c. f e je z e te k 
b ő l é p ü l fel.

A  k ö n y v  je le n tő s  fő fe je z e te  (k b . 150 o ld a l)  a  F iz ik a i  
k é m ia  c . ré sz  az  a lá b b i  fe je z e te k k e l : T e r m o s z ta t ik a i  
a la p is m e re te k , K é m ia i e g y e n sú ly , R e a k c ió k in e t ik a ,  
K a ta l íz is ,  F o to -  é s  s u g á rk é m ia , E le k tro k é m ia ,  K o llo i 
d o k , A  f iz ik a i  tu la jd o n s á g o k  k is z á m ítá s a .

A  M a g k é m ia , S u g á rv é d e le m  c . ré sz  a  c ím b e n  is  
m e g a d o t t  k é t  f e je z e tre  o sz lik .

A  le g szé le seb b  k ö r ű  é rd e k lő d é s re  t a r t h a t  s z á m o t a  
k ö te t  e g y ik  le g n a g y o b b , A n y a g i tu la jd o n s á g o k  c . 
fő ré sze . I t t  t a l á l ju k  a z  e le m e k  és v e g y ü le te k  f iz ik a i  
tu la jd o n s á g a iv a l  k a p c s o la to s ,  a  s ű rű sé g , o ld h a tó s á g , 
f o r r á s p o n t ,  g ő z n y o m á s , k r i t ik u s  a d a to k ,  g ő z -fo ly a d é k  
e g y e n s ú ly o k , v is z k o z i tá s ,  h ő ta n i  és te rm o d in a m ik a i ,  
e le k tro k é m ia i  a d a to k a t  tá b lá z a to s  fe ld o lg o z á s b a n . 
E  ró sz  u to ls ó  fe je z e te  a  s z e rk e z e ti  a n y a g o k  k o r ró z ió já v a l  
k a p c s o la to s  a d a to k a t  kö z li.

A  to v á b b i  fő b b  ré sz e k  ré s z le te s  is m e r te té s é tő l  
e l te k in te k ,  m e r t  k o h á s z a t i  é rd e k lő d é s re  k e v é s b é  t a r t 
h a t n a k  s z á m o t ,  e z e k  a  k ö v e tk e z ő k  :

A n a li t ik a

A  le g fo n to s a b b  v e g y ip a r i  m ű v e le te k  

A  le g fo n to s a b b  v e g y ip a r i  a la p fo ly a m a to k  
A u to m a tiz á lá s  

E g é sz sé g v é d e le m

A  V e g y é sz e k  z s e b k ö n y v e  f e n t  i s m e r te t e t t  t a r t a l m a  
k ö v e tk e z té b e n  m in d e n  b iz o n n y a l  k o h ó m é rn ö k ö k  és  
- te c h n ik u s o k  s z á m á ra  is  é r té k e s  se g é d k ö n y v v é  fo g  v á ln i .  
A  k ö t e t e t  k ü lö n  tá b lá z a t je g y z é k ,  ig e n  b ő  n é v -  és t á r g y 
m u ta tó  és r e g is z te re s  m e g o ld á s  te sz i jó l  és k ö n n y e n  h a s z 
n á lh a tó v á .  Py
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A 65 éves hídsaruk nyomában
K O V Á C S  J Á N O S  

(G a n z — M ÁVÁ G)
DK. 669.14.018.29 : 624.21/8 „1899”

Az Erzsébet-híd újjáépítése előtt, illetve annak 
első lépcsőjében —- mikor a roncsok kiemelése, 
m ajd  a régi p a rti pillérek eltávolítása tö rtén t — 
olyan vasszerkezeti részeket, hengerelt, kovácsolt, 
ön tö tt stb. anyagokat ta lá ltak , melyek a század- 
forduló idején készültek. Ezek között voltak azok 
a hídsaruk is, melyek a diósgyőri acélöntődében 
65 évvel ezelőtt készültek. (1. ábra) A saruk 60 
év u tán  visszakerültek a Ganz-MÁVAG-ba, ugyanis 
ezek egy részét újból fel lehetett használni az új 
Erzsébethíd  építéséhez, m ert az anyag megfelelő 
és csupán m éretben volt eltérés. E z t azonban 
megmunkálással módosítani lehetett.

l .á b ra . A z 1899-ben öntött hídsaru

A megm unkálás közben nyert forgácsból 
kém iai elemzést végeztünk és a következő össze- 
f  ételeket kaptuk :

C Si M n P s C r

1899/4 0 ,26 0 ,24 0,98 0 ,030 0 ,054 n y o m
1899/5 0,35 0,28 1,30 0,034 0,034 0
1899/6 0,33 0 ,26 1,27 0,033 0,035 0
1899/7 0,31 0,26 1,32 0,032 0,036 0,13

A levágott részekből szilárdsági vizsgálatot 
is sikerült végezni a következő eredményekkel :

° B
k g /m m 2

^10
0/
/0

H B
k g /m m 2

1899/4 47 24 133
1899/5 62 18 182
1899/6 51 2 2 145
1899/7 47 25 132

(A z é v s z á m  u tá n i  s z á m o k  a  h íd s a ru k  s o r s z á m á t  je le n t ik .)

Az eredmények kielégítőek, bár az összetétel 
és a szilárdsági eredmények nincsenek teljesen 
összhangban, de jóknak mondhatók. Különösen

szép az öntvények felülete m ind a nyers, mind a 
m egm unkált részeken.

A hídsaruk ilyen előzmények u tán  kerültek 
ki ism ét a D una-parti új pilléralapzatokra és 
sarukam rákba, új öntésű társaikkal együtt (2. 
ábra).

A hídsarukkal kapcsolatban ta lán  érdemes 
megemlíteni, hogy milyen előírások alapján ké 
szültek és m it írtak  az egykori hivatalos feljegy 
zések. A „Budapesti Erzsébet-híd vasszerkezete 
1898— 1903” című album a következőket írja  :

„Az egy-egy lánchoz tartozó kettős acéltartók 
m indkét végükön acélsarukra, ezek pedig a hor 
gonykam rában levő szerkezeti talpkövekre tá 
maszkodnak.

Az oszlop ké t szekrényének mindegyike a 
merevítő ta r tó  két oldalán öntö ttvas talplemezekre 
elhelyezett csuklós szerkezetű acéltalpsarura t á 
maszkodik.

Legnagyobb igénybevétel gyanánt az illető 
kéresztszelvóny minden kihasznált négyzetcenti 
m éterére a következő igénybevételek engedtet 
nek meg :
acélöntvények hajlításánál . . . . . .  1400 kg/cm 2.

A vasszerkezet egyes alkotórészei a következő 
anyagokból állítandók elő :

Acélöntvényekből : a pilléreken levő és a 
láncok lehorgonyzásánál alkalm azott saruk ; a 
lá tható  csuklók csavaranyái : a merevítő tartók  
lehorgonyzásánál és alátám asztásánál, valam int 
egyéb helyeken előforduló kisebb alkotórészek.

A vasszerkezet előállításához felhasználandó 
összes acél és folyasztott vas a Siemenes-Martin- 
féle eljárás szerint állítandó elő.

A felfüggesztő csaphengerek a la tt elhelyezett 
csapszék 4500—5000 kg/cm 2 szakítószilárdsággal 
és legalább 22% kinyúlással bíró lágy M artin- 
acélból készítendők.

A Martin-acélból előállítandó öntvények anya 
gának 5200 kg/cm 2 szakítási szilárdság m ellett 
10% kinyúlással kell bírnia.

2.' ábra. A z átalakított hídsaruk a reájuk helyezett új 
öntésű felső részekkel
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3. ábra. A  szereléshez előkészített hídsaruk

A vasszerkezethez felhasznált összes vas- és 
acélanyagok a .diósgyőri m. kir. vas- és acélgyár - 
és a  zólyombreznói m. kir. vasgyárban á llítta ttak  
elő.

Az acélöntvények gyártását illetőleg kieme
lendő, hogy a vasoszlop a la tti és acél önt vényből 
való talp  saruk egyenként 15 240 kg legnagyobb 
súllyal bírtak.

A merevítő ta rtók  végeit m egtám asztó és 
lehorgonyzó ingaoszlopok a hozzájuk tartozó saru 
alkotórészekkel együtt mind a ké t oldalon október 
hó 30-án voltak elhelyezve.

A vasoszlop alsó részének szerelését még nem 
kezdték meg, lá tha tó  azonban a vasoszlop ta lp 
saruja, melynek billenő felső része fagerendákkal 
van m egtám asztva (3. ábra).

A híd szerelése egyébként 1899 m ájusában a

é.^ábrm. A  régi Erzsébet-híd

talpkövek lerakásával kezdődött, melyek bem érés 
június 5-én, illetve V II. 5-én m egtörtént.

A vasszerkezet összköltsége : 6 538 400 koe 
róna.

A hídfőkön lé tesíte tt ráépítm ényekhez fel
használt és a vajdahunyadi m. kir. vasgyár által 
szállíto tt 2 200 000 kg súlyú nyersvas 187 000 
korona összértéket képviselt.

A h íd  szerelése befejeződött : 1903. IX .
14-én.”

A régi Erzsébet-hídba kereken 446 tonna 
ön tvényt építetek be, ebből 135 tonna volt vas 
öntvény és 311 tonna acélöntvény.

A felépült h ida t 1903. október 10-én ad ták  
á t a közforgalomnak (4. ábra). E ttő l a naptól 
kezdve te ljesítették  a hídsaruk feladatukat, addig 
míg h íd ja inkat vandál módon el nem pusztíto tták  
1945-ben.

Összefoglalás
A régi Erzsébet-híd hídsarui a Ganz-MÁVAG- 

ba  kerültek m egmunkálásra. íg y  lehetőség nyílt 
kémiai és szilárdsági vizsgálatukra. Egy korabeli 
album  alapján ism erteti a híd  kohászati és önté- 
szeti vontkozásait.

Roto-Clone porleválasztó

A z 1963 n o v e m b e ré b e n  m e g ta r to t t  c s e h s z lo v á k ia i 
t a n u lm á n y ú t  s o rá n  le h e tő s é g ü n k  n y í l t  a  p ilz en i 
S k o d a  M ű v e k  ö n tö d é in e k  m e g lá to g a tá s á ra .  A z ú j a c é l 
ö n tő d é b e n  k é t  -tisz tító  k a m r á b a n  k e le tk e z ő  p o r t  Roto- 
Clone r e n d s z e rű  p o re lsz ív ó , p o r le v á la s z tó  b e re n d e z é sse l 
t á v o l í t j á k  e lé s  t i s z t í t j á k .  A z e lsz ív ó  és le v á la s z tó  b e r e n 
d ez é s  z á r t  e g y s é g e t k é p e z , m e r t  a  le v á la s z tó ra  r á 
é p í t e t t é k  az  e lsz ív ó  v e n t i l l á to r t .  A  v íz  á l t a l  l e v á la s z to t t  
s z i lá rd  sz em c sék  i i le p íté s é t  és a  z a g y  k ih o r d á s á t  a  p o r 
le v á la s z tó  b e re n d e z é s  f o ly a m a to s a n  v ég z i.

A  p o re lsz ív ó  és p o r le v á la s z tó  b e re n d e z é s  e lv i  m e g 
o ld á s á t  és m ű k ö d é s é t  1. és 2. ábránk jó l  s z e m lé lte t i .  
A  p o r le v á la s z tó  b e re n d e z é s  lé n y e g é b e n  k é t  t é rb ő l  á ll. 
A  fe lső  t é r  szo lg á l a  lev eg ő  b e - és k iv e z e té s é re , a z  a lsó  
té r b e n  h e ly e z k e d ik  e l a  le v á la s z tá s r a  szo lg á ló  v íz , 
a m e ly b e n  a  le v e g ő b ő l l e v á la s z to t t  s z ilá rd  ré sz e c sk é k  
le ü le p e d n e k .  A  fe lső  té r b e  b e lé p ő  le v eg ő  se b e ssé g é t 
e lv e s z ti  és a  v íz tü k ö r  f ö lö t t  s z é to sz lik . A  v e t i l lá to r r a l  
l é t r e h o z o t t  d e p re ssz ió  h a t á s á r a  a  te re lő  le m e z e k k e l

k é to ld a l t  k i a l a k í t o t t  c s a to r n á n  (ré sen ) k e r e s z tü l  a  
le v eg ő  a  v íz ré te g  f ö lö t t  n a g y  se b essé g g e l f e lg y o rs ítv a  
á tá r a m l ik .  A  v íz  fe lsz ín é n  á t á r a m ló  le v eg ő  n a g y  m e n y -  
n y is é g ű  v iz e t  r a g a d  m a g á v a l  és a z  e l r a g a d o t t  v iz e t  
f in o m  sz e m c sé k re  p o r la s z t ja .  A z á ra m ló  v íz c se p p e c sk é k  
a  k e t tő s  i r á n y - tö r é s ű  ív e s  le m e z e k  k ö z ö t t  a  le v eg ő v e l 
jó l  k e v e re d n e k  és a  le v e g ő b e n  lev ő  p o rs z e m c s é k e t n e d 
v e s í t ik ,  ill. a  v íz ré s z e c s k é k e t k ö rb e  fo g já k . A z ív e s  
te re lő  le m e z e k  e g y ú t ta l ,  m in t  c ik lo n e le m e k  is  m ű 
k ö d n e k ,  m e ly e k e n  a  v íz -  és  p o r ré s z e c s k é k  a  c e n t r i f u 
g á lis  e rő  h a t á s á r a  le v á ln a k .  A  m á s o d ik  ív e s  te re lő  
le m e z t a  v íz ré sz e c sk é k  é r in tő le g e s e n  h a g y já k  e l és r á v e 
r ő d n e k  a  v íz  fe lsz ín é re . A  m á s o d ik  te re lő  le m e z rő l le fe lé  
és  o ld a lr a  h a la d ó  v íz sz e m c s é k  a  fö lfe lé  á ra m ló  le v e g ő t 
u to ls ó  le v á la s z tá s i  f o k o z a tk é n t  m é g  á tm o s s á k .

A  sz ív ó  o ld a li  le v e g ő té r  m e g n ö v e lé sé v e l a  lev eg ő  
s e b e s s é g é t le c s ö k k e n tik  és i t t  c s e p p le v á la s z tó k a t  e l 
h e ly e z v e  a  le v e g ő v e l e l r a g a d o t t  v íz c s e p p e k e t v is s z a 
t a r t j á k .  A  le v á la s z tó  b e re n d e z é s e n  e lh e ly e z e t t  v e n t i l-
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A tisztított tengő 
élvezetese

A poros
levegő
bevezetése

íves 
terelő- 
lemezek

Iszapkihordó 
szerkezet

Tisztított levegő 
elvezetes

Tisztított
Levegő

Cseppleválasztók

Víz-levegő 
keverek

'Vízmedence

1. ábra. Roto-Clone rendszerű porleválasztó keresztmetszete
2. ábra. Roto-Clone rendszerű vizes porleválasztó beren

dezés az elszívó ventillátorral egybeépítve

l a to r b a  m á r  t i s z t í t o t t  lev eg ő  é rk e z ik , m e ly e t  az  é p ü le t 
b ő l e lv e z e tn e k .

A  v íz z e l le v á la s z to t t  s z i lá rd  ré sz e c sk é k  a  le v á la s z tó  
b e re n d e z é s  a lsó  ré s z é b e n  le v ő  v íz m e d e n c é b e n  le ü le 
p e d n e k . A  le ü le p e d e t t  is z a p o t  e g y  m e c h a n ik u s  k ih o rd ó  
s z e rk e z e t fo ly a m a to s a n  e l tá v o l í t ja .

A  le v á la s z tó  b e re n d e z é s , a  t a n u lm á n y ú t  t a p a s z t a 
l a t a i  és i ro d a lm i a d a to k  s z e r in t ,  ö n tö d e i p o ro s  le v eg ő  
e l s z ív a tá s á ra  és t i s z t í t á s á r a  c é lsz e rű e n  h a s z n á lh a tó .

A  le v á la s z tó  b e re n d e z é s n e k  k ic s i a  h e ly s z ü k s é g le te  és- 
fe le sleg essé  te s z i  m á s , v iz e s  r e n d s z e r ű  le v á la s z tó k k a l  
s z e m b e n , a  z a g y o s  v íz  k ü lö n  b e re n d e z é s e k b e n  tö r té n ő  
k e z e lé sé t. P o r le v á la s z tá s i  h a tá s f o k a  ö n tö d e i p o r o k r a  is  
k ie lé g ítő . I ro d a lm i  a d a to k  s z e r in t  a  h a tá r s z e m c s e  
m é re te  k b .  7 m ik ro n . A  le v á la s z tó  b e re n d e z é s  v íz ig én y e- 
m in im á lis , c s a k  a  le v e g ő v e l és a z  is z a p p a l tá v o z ó  c se 
k é ly  v íz m e n n y is é g e t k e l l  f o ly a m a to s a n  p ó to ln i .

M áthé György

Lapszemle
Az etilszilikát bevonat készítésének problémái v iasz 

m intás precíziós öntéskor

Ancsejeva, Z. K.—Efimov, M. H.—Zsitkova, L. A .— 
Pepelin, B. A.,—Razuiiikova, M. B. : V o p ro sz i iz g o to v -  
le n y i ja  e t i ls z il ik a tn o v o  p o k r ü ty i ja  d i ja  l i t y ja  p o  v ü -  
p la v l ja e m ü m  m o d e lja m . L i te jn o e  p ro iz v o d s z tv o , 1964. 
1. s z á m , 2— 5. o ld .

A  sz u szp e n z ió  e lő á l l í tá s a  a  p re c íz ió s  ö n té s b e n  
je le n le g  tö b b  lé p c ső b e n  tö r té n ik ,  a m i je le n tő s s e n  m e g  
n e h e z í t i  a  fo ly a m a t  a u to m a t iz á lá s á t .

ö s sz e té te lle l n a g y o b b , m in t  a  ré g i m ó d s z e r re l  h id ro liz á lt -  
e t i ls z i l ik á t  h a s z n á la ta k o r .

A  k e r a m ik u s  f o rm a  s z i lá rd s á g á t  m e g h a tá ro z ó 
e g y ik  d ö n tő  té n y e z ő  a z o n b a n  a  sz u sz p e n z ió  e ré ly e s  
k e v e ré se . E z a l a t t  n e m c s a k  a  k e v e rő  te n g e ly é n e k , 
f o rd u la ts z á m á t  k e l l  é r te n i ,  h a n e m  a  sz u sz p e n z ió  e lő 
á l l í tá s á r a  sz o lg á ló  k e v e r ő la p á to k  és t a r t á l y  á tm é rő jé n e k  
a r á n y á t  is .

2. táblázat

H a jl í tó s z i lá rd s á g ,  k p /c m -

A  S z o v je tu n ió b a n  a  sz u sz p e n z ió  k é s z íté s é n e k  ú j 
m ó d s z e ré t  d o lg o z tá k  k i .  E g y  f o ly a m a tb a  e g y e s í te t té k  
a z  e t i ls z i l ik á t  h id ro líz is é t  és a  s z u sz p e n z ió  k é s z íté s é t.  
A z ú j m ó d s z e r  a lk a lm a z h a tó s á g á n a k  é r té k e lé s é re  a  
s z e rz ő k  ö ssz e h a so n lító  v iz s g á la to t  v é g e z te k  a  ré g i és az  
ú j m ó d s z e r  s z e r in t  h id ro l iz á l t  e t i l s z i l ik á t ta l  k é s z í t e t t  k e 
r a m ik u s  p r ó b a te s te k  s z ilá rd s á g á n a k  m e g h a tá ro z á s á r a .  A  
v iz s g á la to k  e re d m é n y e it  a z  1. táblázat t a r t a lm a z z a ,  a m e ly 
b ő l  l á th a tó ,  h o g y  az  ú j m ó d s z e r  s z e r in t  h id ro l iz á l t  e t i l 
s z i l ik á t ta l  k é s z ü l t  p r ó b a te s t  s z ilá rd s á g a  m in d e n  já r a to s

1. táblázat

S o r 
s z á m

A  fo ly é k o n y  a lk o tó  ö ssz e 
té te le ,  té r f o g a t  %

H a j lí tó s z i lá rd s á g , 
k p /c m 2

E t i l 
s z i l ik á t

A c e to n V íz
A  ré g i 

m ó d s z e r 
re l

A z ú j 
m ó d s z e r 

re l

1 59 35,5 5,5 30,1 98,9
2 50 40 ,0 1 0 ,0 26,8 90,0
3 50 35,0 15,0 2 2 ,1 92,2
4 60 30,0 1 0 ,0 25,3 81,7
5 60 25,0 15,0 20 ,4 79,0

kevés víz jelenléte
kor

víz bő jelenléte
kor

A z e g y  ó ra  
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L a b o ra tó r iu m i 
k e v e rő , 2800 
fo rd /p e rc  
A  sz u szp e n z ió  
á t s z ív á s a  45 
l i t /p e r c  t e l j e 
s í tm é n y ű  sz i 
v a t ty ú v a l

81,7  96

89,1 102

4 6 ,9  82 ,0

79,0  98,5.
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A 2. táblázat a d a ta ib ó l  l á th a tó ,  h o g y  a  k e v e ré s  
in te n z i tá s a ,  f ü g g e tle n ü l a z  e lő á ll ítá s  m ó d já tó l ,  je le n tő s e n  
b e fo ly á s o lja  a  k e ra m ik u s  fo rm a  s z ilá rd s á g á t  a n n a k  
k ö v e tk e z té b e n ,  h o g y  in te n z ív e b b  k e v e ré s s e l a  k v a r c 
s z em c sék  e g y e n le te s e b b e n  o s z la n a k  el a  k ö tő a n y a g b a n ,  
és a  tö l tő a n y a g  az o n o s  m e n n y isé g e  e s e té n  a  sz u szp e n z ió  
sű rű sé g e  k is e b b . E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  az o n o s  sű rű s é g  
e lé ré sé re  m e g  k e l l  n ö v e ln i a  tö l tő a n y a g  m e n n y is é g é t a 
s z u s z p e n z ió b a n .

A  tö l tő a n y a g  sz ilá rd sá g n ö v e lő  h a t á s a  a  k ö tő a n y a g  
p o lim e r  m o le k u lá in a k  és a  k v a rc s z e m c s é k  fe lü le té n e k  
k ö lc s ö n h a tá s á v a l  m a g y a rá z h a tó .  A  p o lim e r  m o le k u lá i 
a z  a d s z o rb c ió s  je le n sé g  k ö v e tk e z té b e n  o r ie n tá ló d n a k  és 
a  m o le k u lá k  r e n d e z e t ts é g é n e k  fo k o z ó d á sa  k ö v e tk e z té b e n  
nő  a  m e c h a n ik a i s z ilá rd s á g . E z  a  h a t á s  a  tö l tő a n y a g  
d is z p e rg á l ts á g á n a k  n ö v e lé sé v e l je len tő sen  fo k o z ó d ik , 
m e n n y is é g é n e k  n ö v e lé se k o r  p e d ig  a  p o lim e r  m in d  v é 
k o n y a b b  r é te g b e n  v a n  je le n  és a n n á l  n a g y o b b  a  k ö té s  
s z ilá rd s á g a . A  tö l tő a n y a g  m e n n y is é g é n e k  n ö v e lé sé v e l 
a z o n b a n  v a la m e ly  o p tim á lis  é r té k e n  tú l  a  k e ra m ik u s  
fo rm a  s z ilá rd s á g a  c sö k k en .

A  k e v e ré s i  id ő  és a  h é jfo rm a  s z ilá rd s á g a  k ö z ö t t i  
ö ssze fü g g és  v iz s g á la ta k o r  m e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  a  le g 
jo b b  s z ilá rd sá g i é r té k e k e t  (92 k p /c m 2) 60 p e rc e s  k e v e ré s i 
id ő v e l é r té k  el, e z é r t  a  to v á b b i  k ís é r le te k b e n  és az  ü zem i 
g y a k o r la tb a n  ezze l a  k e v e ré s i id ő v e l d o lg o z ta k .

A z e t i ls z i l ik á t  h id ro líz isé h e z  f e lh a s z n á lt  v íz  m e n n y i 
s é g é n e k  h a t á s a  a  k e ra m ik u s  fo rm a  s z i lá rd s á g á ra  a  3. 
táblázatban l á th a tó .

3. táblázat

A  fo ly é k o n y  
a lk o tó  

v íz ta r ta lm a
H a jl í tó s z ilá rd s á g ,  k p /c m 2
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1 2,15 96,0 81,7 49,1
2 4,3 91,0 — 45,9
3 6,45 89.0 — 31,4
4 8 ,6 81,0 54,5 33,0
5 10,75 80,5 — 32,0
6 12,9 82,0 54,3 27,8

E s z e r in t  az  e t i ls z i l ik á t  h id ro líz isé h e z  fe lh a s z n á lt  
v íz  m e n n y is é g é n e k  n ö v e lé sé v e l a  k e r a m ik u s  fo rm a  s z i 
lá rd s á g a  c s ö k k e n . A  s z ilá rd s á g  c s ö k k e n é s é n e k  a r á n y a  
a z o n b a n  az  ú j m ó d s z e r  h a s z n á la tá v a l  s o k k a l k ise b b , 
m in t  a z  e lő z e te se n  h id r o l iz á l t  e t i ls z i l ik á t  h a s z n á la ta k o r .  
E z  a z o n b a n  n e m  je le n t i  a z t ,  h o g y  az  e t i ls z i l ik á t  h id r o 
l íz is é n e k  ú j m ó d s z e ré b e n  a  v íz  a d a g o lá s a  n e m  já ts z ik  
s z e re p e t,  m e r t  a z  e g y  m ó l m o n o é s z te r re  eső  v íz  m e n n y i 
s é g é n e k  h a t  m ó l fö lé  tö r té n ő  e m e lé se k o r  a  k e ra m ik u s  
fo rm a  s z ilá rd s á g a  r o h a m o s a n  c s ö k k e n .

A z ú j m ó d sz e r re l e lő á l l í to t t  s z u szp e n z ió  t á r o l h a tó 
s á g a , u g y a n ú g y  m in t  ré g e n , fü g g  a  h id ro líz ish e z  h a s z 
n á l t  v íz  m e n n y is é g é tő l.  E z é r t  a  v íz  a d a g o lá s a  és m e n y -  
n y is é g é n e k  h e ly e s  m e g h a tá ro z á s a  e b b e n  az  e s e tb e n  is 
n a g y o n  fo n to s .

A  v iz s g á la to k  a z t  m u ta t t á k ,  h o g y  a  h id ro líz ish e z  
sz ü k ség e s  v íz  m e n n y is é g é n e k  m e g h a tá ro z á s á t  a z  o r to -  
k o v a s a v  e t i lé s z te ré re ,  m in t  az  e t i ls z i l ik á t  fő  h id ro líz is t  
s z e n v e d ő  ré sz é re  k e ll  v ég e zn i. E n n e k  m e n n y isé g e  k é m ia i 
e lem zésse l p o n to s a n  m e g h a tá ro z h a tó .  M ive l a  te c h n ik a i  
m in ő s é g ű  e t i ls z i l ik á t  ö s sz e té te le  n e m  á lla n d ó , m in d e n  
s z á l l í tm á n y t  m e g  k e l l  e lem e zn i és a  v íz  m e n n y is é g é t 
a z  e lem z és  a l a p já n  k e l l  m e g h a tá ro z n i.

A  h a s z n á l t  s z u s z p e n z ió k  á l ta l á b a n  ' k é t  n a g y  c s o 
p o r t r a  o s z th a tó k  : s z u sz p e n z ió  k e v é s  v íz ze l és s z u s z p e n 
zió  so k  v ízze l. A z e lső  c s o p o rth o z  a z o k  a  s z u s z p e n z ió k  
t a r to z n a k ,  a m e ly e k b e n  e g y  m ó l m o n o é s z te r re  1 — 3 m ó l

v íz , a z a z  208 g  m o n o é s z te r re  J8 — 48 g  v íz  j u t ,  m íg  a  
m á s o d ik  c s o p o r tb a  ta r to z ó  s z u s z p e n z ió k b a n  e g y  m ól 
m o n o é s z te r re  3— 6 m ó l v íz , i l le tv e  208 g m o n o é s z te r re  
48 -1 0 8  g  v íz  e s ik . E z  a  m e g k ü lö n b ö z te té s  a z é r t  s z ü k 
séges, m e r t  a  h id ro líz is  te rm é k e i  a  v íz ta r ta lo m tó l  fü g 
g ő en  v á l to z n a k  és e n n e k  m eg fe le lő en  k e ll  m e g v á la s z ta n i 
a  k e r a m ik u s  fo rm a  s z á r í tá s á n a k  te c h n o ló g iá já t .

A  k e v é s  v ízze l h id ro l iz á l t  e t i ls z i l ik á t  tö b b ,  m in t  eg y  
é v ig  tá r o lh a tó  és я  v e le  k é s z ü lt  s z u sz p e n z ió  s ta b i l i tá s a  
n a g y . A z iz z í ta t la n  . k v a r c l is z t te l  k é s z í te t t  s z u szp e n z ió  
tá ro lá s i  id e je  is m e g h a la d ja  a  h é t  n a p o t .  Az ily e n  s z u s z 
p e n z ió b ó l k é szü lt b e v o n a t  s z á r í tá s á h o z  a z o n b a n  a m m ó 
n iá k  sz ü k ség e s .

A  b ő  v ízze l h id ro l iz á l t  e t i ls z i l ik á t  tá ro lá s i  id e je  
m a x . 35 n a p  és a  v e le  k é s z í t e t t  sz u szp e n z ió  s ta b i l i 
t á s a  k is e b b , m in t a z  e lőző  e s e tb e n . A k i iz z í to t t  k v a r c 
l is z tte l  k é s z ü lt  s z u sz p e n z ió  tá ro lá s i  id e je  n e m  h a la d ja  
m eg  a  h a t  n a p o t ,  m ig  n y e r s ,  iz z í ta t la n  k v a r c l is z te t  
h a s z n á lv a  a  2— 3 ó r á t .  A z e t i ls z i l ik á t  b ő  v ízze l tö r té n ő  
h id ro l iz á lá s a k o r  t e h á t  a  s z u sz p e n z ió  k é s z íté sé h e z  t ö l t ő 
a n y a g k é n t  k i i z z í t o t t 'k v a r c l i s z t e t  k e ll h a s z n á ln i ,  és az  
ily e n  sz u sz p e n z ió b ó l k é s z í t e t t  b e v o n a t  s z á r í tá s a  c s a k  
le v eg ő n  tö r té n h e t ,  m e r t  az  a m m ó n iá k  c s ö k k e n ti a  fo rm a  
s z i lá rd s á g á t .  E g y e s  ü z e m e k  a  k v a re l is z te t  k iiz z í tá s  
h e ly e t t  k é n s a v v a l  k ez e lik .

A z e t i ls z i l ik á t  és az  o ld ó sz e r  m e n n y is é g é n e k  v is z o 
n y a  je le n tő s e n  h a t  a  s z u sz p e n z ió  k e z d e t i  sű rű s é g é re , a n 
n a k  id ő b e n i v á l to z á s á r a  és a  k e ra m ik u s  fo rm a  s z i lá rd 
s á g á ra .  A b b a n  az  e s e tb e n , h a  az  e t i ls z i l ik á t  b ő  v ízze l 
tö r té n ő  h id ro liz á lá s a  és a  s z u szp e n z ió  e lő á ll í tá s a  e g y 
id e jű le g  tö r té n ik ,  a  fo ly é k o n y  a lk o tó  e t i l s z i l ik á t - ta r ta lm a  
és a  fo rm a  s z i lá rd s á g a  k ö z ö t t  a  k ö v e tk e z ő  ö sszefü g g és 
á ll f e n n  : 15 ; 25 , i l le tv e  5 0 %  e t i ls z i l ik á t - ta r ta lo m m a l  a  
f o rm a  s z ilá rd s á g a  42 ; 52, i l le tv e  82 k p /c m 2. E z  a z t
je le n t i ,  hogy* a  s z u sz p e n z ió  ú j m ó d s z e r re l1 tö r té n ő  e lő 
á l l í tá s a k o r  a  k e ra m ik u s  fo rm a  s z ilá rd s á g a  m é g  a  fo ly é 
k o n y  a lk o tó  1 5 % -o s  e t i l s z i l ik á t - ta r ta lm á v a l  is n a g y o b b , 
m in t  a z  o ly a n  h a g y o m á n y o s  m ó d sz e r re l k é s z ü l t  s z u sz 
p e n z ió b ó l e lő á l l í to t t  fo rm a  s z ilá rd s á g a , a m e ly b e n  a  
fo ly é k o n y  a lk o tó  e t i l s z i l ik á t - ta r ta lm a  5 0 % -o t  te s z  k i 
(1. t á b lá z a t ) .  T e c h n o ló g ia i o k o k b ó l a z o n b a n  a  1 5%  
e t i l s z i l ik á t ta l  k é s z ü l t  s z u sz p e n z ió  n e m  fe le l m e g  (a n a g y  
m e n n y isé g ű  o ld ó sz e r  in te n z ív  e lp á ro lg á s a  k ö v e tk e z té b e n  
u g y a n is  ro h a m o s a n  n ő  a  sz u sz p e n z ió  sű rű sé g e  és a  k ö té s  
seb esség e  a  c s o k ro k  b e m á r tá s a k o r ) .  A  s z e rz ő k  v iz s g á la 
t a i  s z e r in t  a  fo ly é k o n y  a lk o tó  e t i l s z i l ik á t - ta r ta lm a  30—  
— 3 5 % -r a  c s ö k k e h e th e tő  a n é lk ü l,  h o g y  sp e c iá lis  a n y a 
g o k  a d a g o lá s a  v á ln a  sz ü k sé g e ssé  a  sű rű s é g  és a  k ö té s i 
se b essé g  id ő b e li v á l to z á s á n a k  c s ö k k e n té s é re .

A  k e ra m ik u s  fo rm a  k é s z íté s é n e k  e g y ik  d ö n tő  s z a 
k a s z a  a  b e v o n a t  s z á r í tá s a .  A  s z á r í tá s  a l a t t  a  fo ly a d é k - 
t a r t a lo m  c s ö k k e n é s é v e l a z  a n y a g  té r f o g a ta  c s ö k k e n  
—  z s u g o ro d ik  — , m a jd  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  m e g re p e 
d e z ik . A  s z á r í tá s  se b essé g én e k  (a te rm e lé k e n y s é g  sz e m 
p o n t já b ó l  k ív á n a to s )  n ö v e lé s é t  a l a p ja ib a n  é p p e n  a  r e p e 
d é s e k  k e le tk e z é s e  a k a d á ly o z z a .

A  k e r a m ik u s  b e v o n a t  re p e d e z é sé n e k  k ik ü s z ö b ö lé 
s é re  a  s z á r í tá s  a l a t t  b iz to s í ta n i  k e l l  a  le v eg ő  á l la n d ó  
h ő m é rs é k le té t  és r e la t ív  n e d v e s s é g ta r ta lm á t ,  a m i á l ta l  
s z a b á ly o z h a tó  az  o ld ó sz e r  e lp á ro lg á s á n a k  seb esség e  is. 
A  f o ly a m á t  lé n y e g e  a b b a n  r e jl ik ,  h o g y  az  e lp á ro lg ó  
o ld ó sz e r  a  b e v o n a t  f e lü le té n  o ld ó d ik  a  le v eg ő  n e d v e s 
s é g é b e n  és tu la jd o n k é p p e n  m in t  o ld a t  p á ro lo g  el. 
A  le v eg ő  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  fü g g v é n y é b e n  v á l to z ik  
az  o ld a t  k o n c e n tr á c ió ja  és e z á l ta l  a  p á ro lg á s  seb esség e . 
A  f o ly a m a to t  m é g  az  is b o n y o lí t ja ,  h o g y  a  té n y le g e s  
s z á ra d á s o n ,  t e h á t  a  k e r a m ik u s  b e v o n a t  n e d v e ssé g -  
t a r t a lm á n a k  e lp á ro lg á s á n  k ív ü l ,  k ü lö n b ö z ő  v e g y i fo ly a 
m a to k  is le já t s z ó d n a k  (p l.: a  h id ro líz is  b e fe jez ő d ése , 
a z  o r to k o v a s a v  é s z te re in e k  p o lim e r iz á c ió ja  és, d e h id ra -  
tá c ió ja ) ,  a m e ly e k  b e fo ly á s o ljá k  a  b e v o n a t  te c h n o ló g ia i 
tu la jd o n s á g a i t .

A m in t á k  k is  o lv a d á s p o n té i a n y a g o k b ó l k é s z ü ln e k , 
e z é r t  a  s z á r í tá s  20— 25 C °-o n  tö r té n ik .  A  k e r a m ik u s  
b e v o n a t  m in ő s é g é n e k  b iz to s í tá s á r a  a  s z á r í tó  k a m r á b a n  
lev ő  lev eg ő  r e la t ív  n e d v e s s é g ta r ta lm a  60— 7 5 %  le g y en .

A  g y a k o r la t  a z t  m u t a t t a ,  h o g y  ily e n  k ö rü lm é n y e k  
k ö z ö t t ,  e g y -e g y  r é te g  le v e g ő n  v a ló  s z á r í tá s á n a k  id e je  
m in im u m  2 ,5— 3 ó ra , d e  s o k k a l  tö b b  is le h e t  a  h id ro líz is 
h e z  a d a g o l t  v íz  m e n n y is é g é n e k  fü g g v é n y é b e n .
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A zz a l k a p c s o la tb a n ,  h o g y  m ik o r  c é lsz e rű  a  s z á r í 
t á s t  le v e g ő n  v a g y  a m m ó n iá k ta r ta lm ú  le v e g ő n  v ég e zn i, 
n in c s  eg y ség es  á l lá s p o n t ,  e z é r t  a  s z e rz ő k  v iz s g á la to k a t  
v é g e z te k , m e ly n e k  e r e d m é n y e i a z  1. ábrán l á th a tó k .
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A m in t  lá th a tó ,  a  h id ro líz ish e z  a d a g o lt  v íz  m e n n y is é g é 
n e k  n ö v e lé sé v e l a  k e r a m ik u s  fo rm a  (n ég y  ré te g ű )  
s z ilá rd s á g a  m in d k é t  s z á r í tá s i  m ó d sz e r re l c sö k k e n . 
A z is l á th a tó ,  h o g y  a  g ö rb é k  a  3 m ó l v iz e t  ta r t a lm a z ó

sz u s z p e n z ió k n a k  m eg fe le lő  p o n tb a n  m e ts z ik  e g y m á s t  
a m i a r r a  u ta l ,  h o g y  ily e n  v íz ta r ta lm ú  k e r a m ik u s  fo rm a  
s z ilá rd s á g a  n e m  fü g g  a  s z á r í tá s  m ó d já tó l .  H á ro m  
m ó ln á l k is e b b  v íz ta r ta lm ú  k e v e r é k e k e t  c é lsz e rű  a m m ó 
n i á k ta r ta lm ú  le v e g ő n  s z á r í ta n i ,  m íg  n a g y o b b  v í z t a r 
t a lm ú t  le v eg ő n .

H á r o m  m ó ln á l k is e b b  v íz t a r t a lm ú  k e v e ré k e k  le v e 
g ő n  v a ló  s z á r í tá s á n a k  id ő ta r ta m a  je le n tő s e n  m e g n ő  
(a h id ro líz is  és a  p o lim e riz á c ió s  fo ly a m a to k  e lh ú z ó d á s a  
k ö v e tk e z té b e n )  és e lé rh e ti  a  24  ó r á t .  E z é r t ,  b á r  a  s z i lá rd 
s á g  le v e g ő n  tö r té n ő  s z á r í tá s  e s e té n  n e m  s o k k a l  (k b . 
7 % -k a l)  k is e b b , c é lsz e rű  a  s z á r í tá s t  a m m ó n iá k  je le n lé té 
b e n  v ég e zn i.

A  to v á b b ia k b a n  m e g v iz s g á ltá k  az  a m m ó n iá k  
k o n c e n tr á c ió já n a k  és az  a m m ó n iá k k a l  tö r té n ő  k ez e lé s  
id ő ta r ta m á n a k  h a t á s á t  a  k e ra m ik u s  fo rm a  s z ilá rd s á g á ra  
és a z t  t a l á l t á k ,  h o g y  b á rm ily e n  is  a  b e v o n a t  ö s sz e té te le , 
e lő z e te s  le v e g ő n  v a ló  s z á r í tá s  n é lk ü l  n e m  s z á r í th a tó  
c s a k  a m m ó n iá k b a n  (sem  v iz e s  o ld a tá b a n ,  se m  g áz  a l a k ú 
b a n ) . A z a m m ó n iá k k a l  tö r té n ő  s z á r í tá s  le g jo b b  te c h n o 
ló g ia i e lő írá sa i a  k ö v e tk e z ő k  : s z á r í tá s  le v e g ő n  40 p e rc , 
1 0 % a m m ó n iá k ta r ta lm ú  le v e g ő n  1 0  p e rc , m a jd  10  
p e rc e s  sz e llő z te té s  a z  a m m ó n iá k  e l tá v o l í tá s á r a .  A z a m 
m ó n iá k  v iz e s  o ld a tá n a k  h a s z n á la ta k o r  a  s z á r í tá s  a m m ó - 
n iá k o s  le v eg ő n  30 p e rc ig  t a r t ,  és  a  k e ra m ik u s  fo rm a  
s z ilá rd s á g a  k is e b b , m in t  a m m ó n iá k  g áz  h a s z n á la ta k o r .

Tokár István

Szakosztályi h írek

A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  Csepeli 
Csoportja 1964. á p r il is  2 3 -á n  v e z e tő sé g i ü lé s t  t a r t o t t .  
A z ü lé s  fő  n a p ire n d i  p o n t ja i  a z  I .  n e g y e d é v i m u n k a  
é r té k e lé s e  és a  I I .  fé lé v e s  m u n k a té r v  m e g v i ta tá s a  
v o l ta k .

A z I .  n e g y e d é v b e n  h é t  s a j á t  r e n d e z v é n y ü n k  v o l t ,  
m e ly e k e n  ö sszesen  240  fő  v e t t  r é s z t .

E  fé lé v i u to ls ó  r e n d e z v é n y ü n k  jú n iu s  10 -én  le sz  : 
G é p e s í te t t  ö n tv é n y t i s z t í t á s i  t a p a s z ta l a tc s e r e  (k ez d és  : 

d e . 1 0 h -k o r)
A  c s o p o r t  I I .  fé lé v i m u n k a te r v e  a  k ö v e tk e z ő  :
Aug. 26-án : A  g é p e s íté s  fe lsz e rsz á m o z á sa . T a p a s z ta la t -  

c se re . (K e z d é s  : d e . 10h)
Szept. 9-én : K lu b n a p  f i lm v e tí té s s e l .  (K ü lfö ld i  a u to m a 

t ik u s  fo rm á z ó b e re n d e z é se k )
Szept. 23-án : B e sz á m o ló  ju g o s z lá v ia i  ö n tö d é k rő l 
Okt. 14-én : A z  ö n tö d e i  T M K -v a l k a p c s o la to s  s z e rv e 

zé si k é rd é s e k
Okt. 21-én : V a s ö n tv é n y e k  ja v í tá s a .  T a p a s z ta la tc s e re  
Nov. 18-án : B e szá m o ló  a z  a m s z te r d a m i n e m z e tk ö z i 

ö n tő k o n g re s s z u s ró l
Nov. 25-én : A z a c é lö n tö d e  r e k o n s t r u k c ió já n a k  is m e r 

t e té s e
December : K lu b n a p

Magos K atalin

A  I I I .  ö n t ő  N a p o k  sz e rv ez ő  b iz o t ts á g a  1964. 
m á rc iu s  12 -én  s z á m o l t  b e  a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g é n e k  
e lő k é sz ítő  m u n k á já ró l .  A  b e s z á m o ló  a l a p já n  k ib o n ta k o 
z o t t  a z  e d d ig ie k h e z  n e m  h a s o n l í th a tó  n a g y s z a b á s ú  
k o n fe re n c ia  k é p e , a m e ly  i r á n t  n a g y  a  k ü lfö ld ie k  é r d e k 
lő d ése . A  v e z e tő sé g i ü lé s  a  b e s z á m o ló t tu d o m á s u l  v e t te  
és a z  a lá b b i  ta g fe lv é te le k e t  f o g a d ta  e l :
Bandzsal György te c h n o ló g u s , K is m o to r  és G é p g y á r  

I I .  sz . G y á reg y sé g ,
Csorna Sándor te c h n o ló g u s , K is m o to r  és G é p g y á r  I I .  sz. 

G y á reg y sé g ,
Hirsch Lajos g é p é sz m é rn ö k , tu d .  m u n k a tá r s ,  S Z O T  

M u n k a v é d . T u d .  K ú t .  I n t . ,
Horváth Béla  k o h ó m ó rn ö k , te c h n o ló g u s , C sep e li V as- 

és A c é lö n tö d é k ,
Jenőfi János  m ű s z a k i ü g y in té z ő , C sep e li V as- és  A cél- 

ö n tö d é k ,
Karikó Ernő  m ű v e z e tő , K is m o to r  é s  G é p g y á r. I I .  sz . 

G y á re g y sé g ,

K árpáti Ju d it  g é p é sz m é rn ö k , tu d .  m u n k a tá r s ,  O rsz .
M u n k a e g é sz sé g ü g y i I n té z e t ,

Kovács Lajos g é p é s z m é rn ö k , te c h n o ló g u s , G é p ip a r i
T e c h n . I n t . ,

Lomén István  p ro g ra m te rv e z ő ,  C sep e li V as-  és A cé l 
ö n tö d é k ,

M agyar Lajos te c h n ik u s ,  C sepeli V as- és F é m m ű v e k , 
Pallós Endre  e lő ad ó , K is m o to r  és G é p g y á r ,
Petz Dezső fő k ö n y v e lő , C sepeli V as-  és A cé lö n tö d ó k , 
Solymosi Tibor e lő a d ó , K is m o to r  és G é p g y á r,
Szabó József m in ta k é s z í tő ,  C sep e li V as- és F é m m ű v e k , 
Szebenyi Lajos ö n tő , M a g y a r  P o s z tó ,
Szöllősi József te c h n o ló g u s , G é p ip a r i T e c h n . I n té z e t ,  
Tam ássy Károly  te c h n ik u s ,  G a m m a .
Vörös József m in ta k é s z í tő ,  C sep eli V as- és A c é lö n tö d ó k .

V. Á .

A  I I I .  ö n t ő  N a p o k  e r e d m é n y e in e k  első  s z á m b a 
v é te lé re  1964. m á ju s  7 -én , a  S z a k o s z tá ly  v ez e tő ség i 
ü lé sé n  k e r ü l t  so r . A z ü lé se n  Szende György h á ro m  ta g ú  
é r té k e lő  b iz o t ts á g  n e v é b e n  e le m e z te  a  r e n d e z v é n y  e r e d 
m é n y e i t  és h ib á i t .  A  je le n té s  le szö g ez i : a  I I I .  Ö n tő  
N a p o k  m e g re n d e z é se  e re d m é n y e s  v o l t ,  a m e ly e t  fo k o z o tt  
a  g é p b e m u ta tó .  F e lh ív ta  a  f ig y e lm e t  a z  e lő fo rd u lt  
h ib á k  s z á m b a v é te lé re  és h a n g s ú ly o z ta ,  h o g y  a  IV . 
ö n t ő  N a p o k  e lő k é sz ítő  m u n k á i t  m á r  m o s t e l k ell 
k e z d e n i.

A  b e s z á m o ló t tö b b  h o zz ászó ló  e g é s z í te t te  k i. 
Sáfár László, a  S z a k o s z tá ly  e ln ö k e  ö ssz e fo g la lta  a z  é r t é 
k e lé s t .  M e g á lla p í to t ta ,  h o g y  a  I I I .  Ö n tő  N a p o k  a l a p 
v e tő  c é lk itű z é s é t  s ik e rü l t  m e g v a ló s íta n i ,  a  sze rv ező  
b iz o t ts á g  m e g te t t  m in d e n t  és m u n k á já t  p o z i t ív a n  
é r té k e l jü k  a  f e lm e rü l t  v i t á k  e llen é re .

E z u t á n  a  v e z e tő s é g  t á j é k o z t a t á s t  k a p o t t  a  b e fe jez ő  
m u n k á k  á llá s á ró l.

A  L á n g  G é p g y á rb a n  d o lg o zó  s z a k o s z tá ly i  ta g o k  
a z z a l a  k é ré sse l f o r d u l t a k  a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g é h e z , 
h o g y  já r u l jo n  h o z z á  h e ly i  c s o p o r t  m e g a la k í tá s á h o z .  
A z ü lé s  h e ly e s n e k  t a r t o t t a  a  m e g a la k u lá s t  és ezze l 
m e g k e z d ő d te k  az  e lő k é s z ü le te k  a  m á ju s  2 0 -i a la k u ló  
ü lé sre .

N é h á n y  b e je le n té s  u t á n  a  v e z e tő sé g i ü lé s  a z  a lá b b i 
ta g fe lv é te l i  k é re lm e k e t  f o g a d ta  el - 
A rany Tam ás  t e r m ,  o s z tá ly v e z e tő , L á n g  G é p g y á r, 
Aulich Béla  c s o p o r tv e z e tő , L á n g  G é p g y á r ,
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B ujáky József te c h n ik u s ,  L K M  M isko lc ,
Bencze A ntal fő m ű v e z e tő  M Á V  L . J .  J á r m ű ja v í t ó ,  
Berki P ál m ű v e z e tő , C sep e li V as-  és A c é lö n tö d é k , 
Borsist Pál te rv e z ő -g é p é s z m é rn ö k , K G M T I,
Fürtös Sándor k u p o ló e llo n ő r , L á n g  G é p g y á r,
Gaál Béla  g y á r tá s v e z e tő ,  L á n g  G é p g y á r,
Gelencsér Ernő  te rv e z ő  te c h n ik u s ,  K G M T I,
Gfellner A ntal ü z e m te c h n ik u s , L á n g  G é p g y á r,
Geszner László ü z e m te c h n ik u s , L á n g  G é p g y á r,
H úgért József n o rm a iro d a -v e z e tő , C sepeli V as- és 

A c é lö n tö d é k ,
Kalló Lajos ö n tö d e i te c h n o ló g u s , M G M  D e b re c e n , 
Kelemen György id ő e lem ző , L á n g  G é p g y á r,
K iss Ferenc te rv e z ő  te c h n ik u s ,  K G M T I,
Korbuly László g é p é sz m é rn ö k , te rv fő m é rn ö k ,  K G M T I, 
Lunczer Károly  ö n tö d e i  M E O -v e z e tő , L á n g  G é p g y á r , 
M andl K álm án  m u n k a ü g y i  v e z e tő , C sepeli V as- és 

A c é lö n tö d é k ,
M atusek Gyula  m ű v e z e tő , L á n g  G é p g y á r,
M átrai M árton  m ű v e z e tő , L á n g  G é p g y á r,
Pálmai Tibor g y á r tá s f e j le s z té s j  o. v ez . V . Cs. T r a k to r 

g y á r ,
Róth K álm án  é p í té s z m é rn ö k , K G M T I,
Teksz József M E O  s e le j ta n a l i t ik u s ,  L á n g  G é p g y á r, 
Tözsér László k o h ó m é rn ö k , C sepeli V as- és A c é lö n tö d ó k , 
Zwickl M ihály  fő m ű v e z e tő , L á n g  G é p g y á r.

V.  Á,

A z  O rszág o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  
E g y e s ü le t  soproni csoportja 1964. á p r il is  2 4 -én  e lő a d ó 
ü lé s t  r e n d e z e t t  32 fő  ré sz v é te lé v e l.

Szvath György az Ö n tö d e i V á lla la t  2. sz . g y á r á n a k  
(S o ro k sá r i V a sö n tö d e )  fő te c h n o ló g u s a  t a r t o t t  e lő a d á s t  
„V íz ü v e g e s  m a g k é s z íté s  e r e d m é n y e i és p e r s p e k t ív á ja ”  
c ím m e l.

A z e lő a d ó  e lő a d á s á n a k  b e v e z e tő  ré s z é b e n  is m e r 
t e t t e  a z  ö n té s z e tb e n  je le n le g  a lk a lm a z o t t  m a g k é s z íté s i  
e l já r á s o k a t ,  e z e k  e lő n y e it ,  h á t r á n y a i t ,  m ű s z a k i és 
g a z d a s á g i s z e m p o n to k a t  f ig y e le m b e  v é v e .

E lő a d á s á n a k  to v á b b i  r é s z é b e n  ré s z le te s e n  fo g la lk o 
z o t t  a  v íz ü v e g e s -s z é n s a v a s  m a g k é sz íté s se l . R á m u t a t o t t  
a  te c h n o ló g ia  a lk a lm a z á s a k o r  b e ta r ta n d ó  s z ig o rú  fe g y e 
le m re . I s m e r te t t e  a z  e l já rá s h o z  h a s z n á l t  v íz ü v e g g e l 
s z e m b e n  tá m a s z ta n d ó  m ű s z a k i k ö v e te lm é n y e k e t .  F o g 
la lk o z o t t  a  f e lh a s z n á lá s ra  k e rü lő  v íz ü v e g  la b o ra tó r iu m i 
e lle n ő rz ő  v iz s g á la t i  m ó d sz e re iv e l. T á r g y a l ta  a z  e l já r á s 
h o z  h a s z n á l t  h o m o k k a l s z e m b e n  t á m a s z to t t  k ö v e te l 
m é n y e k e t.  V ég ü l fo g la lk o z o tt  a  h a s z n á la to s  s z é n sa v  
m in ő sé g i k é rd é se iv e l.

E lő a d á s a i t  s z á m o s , ü z e m i t a p a s z ta l a ta ib ó l  m e r í t e t t  
és  a z  e l já r á s  b e v e z e té s é v e l k a p c s o la to s  la b o ra tó r iu m i 
p é ld á v a l  t á m a s z to t t a  a lá .

A z é r té k e s  e lő a d á s t  é lé n k  v i t a  k ö v e t te .  A  f e lv e te t t  
k é rd é s e k re  az  e lő a d ó  k im e r ítő  v á la s z t  a d o t t .

Nagyzsadányi Endre

K ülfö ld i h írek

D r. In g .  Grünewald, M ., a  V D I  ig a z g a tó ja  n y i l a t 
k o z o t t  a  mérnöki továbbképzés je le n le g i h e ly z e té rő l.

A  m ű s z a k i és  te rm é s z e t tu d o m á n y o k  fe jlő d ése  
o ly a n  ro h a m o s , h o g y  n e m  le h e t  b e f e je z e t t  m é rn ö k -  
k é p z é s rő l b e szé ln i. E g y é n i  m ű s z a k i  to v á b b k é p z é s t  
tö r e k v ő  e g y é n e k  a z e lő t t  is  v é g e z te k , d e  m a  m á r  eg y es  
o rsz á g o k  m ű s z a k i  f e jlő d é s é n e k  f e lté te le ,  h o g y  m ű s z a k i  
g á r d á ja  lé p é s t  t a r t s o n  az  ip a r i  és  tu d o m á n y o s  h a la d á s 
s a l. A n n a k  e llen é re , h o g y  a  s z a b a d id ő  eg y re  tö b b ,  a z  
ö n k é n te s  to v á b b k é p z é s re  f o r d í t o t t  id ő  a  n y u g a t i  á l la 
m o k b a n  a  T V , u ta z á s  és  e g y é b  k ín á lk o z ó  k é n y e lm e s  
s z ó ra k o z á s i le h e tő s é g e k  m ia t t  á l la n d ó a n  c sö k k en . 
A z  in té z m é n y e s  to v á b b k é p z é s t  t e h á t  c s a k  a  m u n k a id ő 
b e n  le h e t  m e g o ld a n i. E g y e s  a m e r ik a i  v á l la l a to k  n é h á n y  
év e s  id ő k ö z ö k b e n  m á r  re n d s z e re s e n  to v á b b k é p z ő  t a n 
fo ly a m o k ra  k ü ld ik  m ű s z a k i  d o lg o z ó ik a t. N é h á n y  n a p tó l  
k é t  h ó n a p ig  te r je d ő  id ő ta r ta m ú  —  fő leg  n y á r o n  m e g 
t a r t o t t  —  ig e n  a la p o s a n  e lő k é s z í te t t  s z e m in á r iu m o k  és 
k u rz u s o k  re n d e z é s é v e l v a ló s í t j á k  m e g  a z  in té z m é n y e s  
to v á b b k é p z é s t .  A  s z e rv e z e t t  to v á b b k é p z é s  a z  ip a r  és 
f e ls ő o k ta tá s i  in té z m é n y e k  n a g y a r á n y ú  e g y ü t tm ű k ö 
d é s é n e k  e r e d m é n y e  és  je le n tő sé g e  a  jö v ő b e n  u g y a n 
a k k o r a  le sz , m in t  m é rn ö k i  a la p k é p z é s n e k . A  s z e rv e z e tt  
to v á b b k é p z é s  a m e r ik a i  e re d m é n y e i a l a p já n  m o s t  a z  
N S Z K -b a n  is  eg y re  h a t á r o z o t t a b b a n  s ü r g e t ik  e n n e k  a  
r e n d s z e rn e k  a  m e g h o n o s ítá s á t ,  m e r t  a t t ó l  t a r t a n a k ,  
h o g y  a  n e m  k ie lé g ítő  m é r té k ű  m ű s z a k i  to v á b b k é p z é s  
k ö v e tk e z té b e n  a z  N S Z K  le m a r a d  a  je le n le g  fo ly ó  h a 
ta lm a s  i r a m ú  g a z d a s á g i v e r s e n y b e n .

G. M .
(M ic ro te c h n ik , 1964. á p r .  67— 70. o ld .)

A  G e se llsc h a f t f ü r  H ü t te n w e r k s a n la g e n  m b H . 
D ü s s e ld o rf  Jugoszláviában  ú j  ö n tö d é t  é p í t  é v i  2600  t  
fekete temperöntvény gyártására.

A z ö n tö d e  o lv a s z tó b e re n d e z é s e  4 t / ó r a  t e l je s í t 
m é n y ű  fo rró  szeles k u p o ló b ó l é s  h a s o n ló  te l je s í tm é n y ű  
h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c e te le p b ő l á ll. 
A  h o m o k e lő k é s z ítő  te l je s e n  a u to m a t ik u s  és  12 a u to 
m a t ik u s  fo rm á z ó g é p e t sz o lg á l k i .  A z  ö n tő s z a k a s z  és  a  
s z e k ré n y  ü r í té s e  m e c h a n iz á lt .  A z  ü r í t e t t  h o m o k  v is s z a 
s z á ll í tá s a  te l je s e n  a u to m a t ik u s .  A  te m p e rá ló  k e m e n c é k  
p e r l i te s  és  f e r r i te s  t e m p e r ö n tv é n y  g y á r t á s á t  te s z ik  
le h e tő v é .
(G iesse re i, 1964. á p r .  16.) G. M .

A  b re m e n i D u r v á i  cég  melegre érzékeny papírt 
k é s z í te t t ,  a m e ly  k ü lö n b ö z ő  h ő m é rs é k le te k  m é ré sé re  
h a s z n á lh a tó  38— 264 C °-ig. A  h ő m é rs é k le t  lé p c ső k
5— 20 C° k ö z ö t t  v á l to z n a k .  E g y fé le  p a p í r  c s a k  eg y  
h ő m é rs é k le t  m é ré s é re  a lk a lm a s . A  h e ly e s  h ő m é rs é k le t  
b e á l l í tá s a k o r  e lő ír t  s z ín v á l to z á s  m u ta tk o z ik .  K itű n ő e n  
h a s z n á lh a tó  h ő k ez e lé sh e z .
(M eta ll, 17, (1963) 6 . s z á m  606. o ld a l)  E. Gy.

A  francia könnyűfém  öntvénytermelés é s  fe lh a s z n á lá s  
1961- é s  1 9 6 2 -b en
F e lh a s z n á lá s i  cé l 1961 1962

1 0 0 0  t - b a n

Ö sszes k ö n n y ű fé m  ö n tv é n y  

E b b ő l  a z  a u tó ip a r  f e lh a s z 

54,1 65,6

n á lá s a 19,8 27 ,6

A z a u tó ip a r  3 5 % -o s  fe lh a s z n á lá s -n ö v e k e d é s t  m u ta t .  
E g y é b  fe lh a s z n á lá s i  v o n a lo n  a  n ö v e k e d é s  1 2 % .
(M eta ll, 17, (1963) 6 . s z á m  615. o ld a l)  E . Gy.

A  m a n n h e im i F ulm ina  cég ru g ó k  m e g e re sz té sé re  
é s  k ö n n y ű fé m e k  h ő k e z e lé sé re  600— 650 C °-ig  h a s z 
n á lh a tó  gáztüzelésű kemencét s z e rk e s z te t t .  A  k e m e n c e 
m e le g íté s  a  fü s tg á z  k é n y s z e rá r a m o l ta tá s á v a l  tö r té n ik .  
A z é g ő k  a u to m a t iz á l ta k .  A  h ő m é rs é k le ts z a b á ly o z á s  
s z in té n  a u to m a t ik u s .

A  F u lm in a  cég  é p í t  f e n é k fű té s ű ,  g áz -, i l l e tv e  o la j 
é g ő k k e l e l l á t o t t  k e m e n c é k e t is . A z  a u to m a t ik u s  é g ő k k e l 
1100 C °-ig  te l je s  ü z e m b iz to n s á g g a l  le h e t  d o lg o z n i. I ly e n  
é g ő k k e l e g y a r á n t  e l lá th a tó k  k ö n n y ű  é s  n e h é z fé m  - 
o lv a s z tó  és  m e le g e n  t a r t ó  k e m e n c é k .

A z  1963-as h a n n o v e r i  v á s á r o n  m é g  m á s  n e v e s  
k e m e n c e é p ítő k  is  b e m u ta t t á k  ú j  k e m e n c e k o n s tr u k 
c ió ju k a t .
(M e ta ll, 17. (1963) 6 . s z á m  647. o ld sl) E . Gy.

Cinkötvözetek f e lh a s z n á lá s a  ö n tv é n y e k  t e r 
m e lé s é re  a z  N S Z K  -b a n  és a z  U S A -b a n  1960— -1962-ben
1 0 0 0  t - b a n  :
C in k ö n tv é n y  1960 1961 1962
N S Z K  ..............................................  3 6 ,0  35 ,7  39 ,2
U S A ...................................................  300 ,4  30 5 ,9  347 ,0
A  fe lh a s z n á lá s  t e h á t  e m e lk e d ő  i r á n y t  m u ta t .
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A  c in k ö tv ö z e te k e t  fő leg  n y o m á s o s  ö n té s re  h a s z n á l 
já k ,  a m i t  N S Z K  a d a to k  b iz o n y í ta n a k  (1000  t - b a n )  :

1960 1961 1962

N y o m á s o s  c in k ö n tv é n y  . . . 3 1 ,780  33 ,336  37 ,248

Ö sszes c in k ö n tv é n y  ..............  35 ,000  3 5 ,700  39 ,200

A  n y o m á s o s  c in k ö n tv é n y - te rm e lé s  a z  e lm ú lt  10 é v b e n  
m e g s o k s z o ro z ó d o tt, m e r t  1 9 5 3 -b an  7418 t  v o l t ,  a m i 
fo k o z a to s a n  37 248 t - r a  n ő t t .

(M eta ll, 17. (1963). 8 . s z á m  827. és 841. o ld a l)

Japánban  e rő s  n ö v e k e d é s t  m u ta t  a  r a f in á l t  ré z  fe lh a s z 
n á lá s a  rézalapú öntvények g y á r tá s á h o z  :

1958 1959 1960
1 0 0 0  t  b a n

R é z ö n tv é n y  ' 6 ,6 9 4  7,528 9,174
A  nyomásos cinköntvény-termelés u g rá s s z e rű e n  n ő t t  
J a p á n b a n  :

1958 1959 1960
1 0 0 0  t  b a n

9,010  13 ,700  20 ,175
(M eta ll, 17 (1963). 8 . s z á m  854. o ld a l)

E. Gy.

Üzemi h írek

A z Ö n tö d e i V á lla la t  2. sz . G y á r á b a n  (S o ro k sá r i 
V a sö n tö d e )  a  r e k o n s tru k c ió s  m u n k á k  k e r e té b e n  a  n a g y  
k o n v e y o r-s o r  é p í té s e  b e fe je z ő d ö tt .  A  „ h id e g ” p r ó b a 
j á r a t á s t  m á r  m e g k e z d té k . A  k iv ite le z é s i m u n k á k  
a  K G M T I á l t a l  k é s z í t e t t  te r v e k  a l a p já n  ( fő te rv e z ő  : 
Benyovszky Móricz) fo ly n a k . A  fo rm á z ó g é p e k  (4 d b  
K ü n c k e l-W a g n e r  Ú R  1 ,5-es és 2 d b  s z o v je t  234-es) 
k iv é te lé v e l a  k o n v e y o r  ö sszes  a lk a t r é s z é t  h a z a i  g y á ra k  
k é s z í te t té k .  A  f o rm á z h a tó  s z e k ré n y m é re t  800 X 1200 X  

X  350, i l le tv e  1 1 0 0 x 1 6 0 0 x 4 5 0  m m . T e l je s í tm é n y e  
k b . 51 000  s z e k ré n y /é v . A  te rm e lő b e re n d e z é s  ré sz le te s  
is m e r te té s é re  az  ü z e m b e  h e ly e z é s  u t á n  la p u n k  h a s á b ja in  
m é g  v is s z a té rü n k .

E g y id e jű le g  m e g k e z d ő d te k  az  o lv a s z tó m ű  á t é p í 
t é s é n e k  m u n k á la ta i  is. E lső  lé p c ső b e n  f e lá l l í tá s r a  k e rü l 
n é g y  4 ,5  t / ó r a  te l je s í tm é n y ű  „ e g y  e m b e re s ” v e z é r lé sű , 
a u to m a ta  a d a g o lá s ú  fo rró  sze les  k u p o ló k e m e n c e . A  fo rró  
le v e g ő t (500 C° ±  1 % ) S c h a c k - re n d s z e rű  r e k u p e rá to r  
s z o lg á l ta t ja .  A  te l je s  b e re n d e z é s t  a  k e m e n c e te s t  és 
a  c s ő v e z e té k e k  k iv é te lé v e l a  G H W  cég  s z á l l í to t ta .  
A z  o lv a s z tó m ű  ü z e m b e  h e ly e z é se  az  é v  v é g é re  v á r h a tó .

B e fe je z é sé h e z  k ö z e le d ik  a  szo c iá lis  é p ü le t ,  a m e ly  
m in te g y  1300 d o lg o zó  o rv o s i e l lá t á s á t ,  é tk e z é te té s é t ,  
ö ltö z ő  és f ü rd ő p ro b lé m á it  o ld ja  m e g  a  le g k o rs z e rű b b  
v is z o n y o k  k ö z ö t t .

U g y a n c s a k  m e g k e z d te  p ró b a ü z e m é t a  m in t a 
m ű h e ly , m e ly  fa - , fém -, és m ű a n y a g ré s z le g e k k e l ,  f é m 
ö n tö d é v e l,  fa -  és f é m m e g m u n k á lá s á ra  a lk a lm a s  g é p 
c s a rn o k k a l,  v a la m in t  la p ra  sze re lő  c s a rn o k ré s s z e l r e n 
d e lk e z ik , és 142 fő  fo g la lk o z ta tá s á t  te s z i  le h e tő v é .

K álm án Sándor
*

1964. m á ju s  4 -é n  m e g je le n t a z  Ö n tö d e i V á lla la t  
d o lg o z ó in a k  la p ja  az  „öntő”. E z  a lk a lo m m a l m i is 
s z e r e te t te l  ü d v ö z ö l jü k  a  la p o t  és ú g y  te k in t jü k ,  m in t  
f i a t a l  t e s tv é r ü n k e t ,  a m e ly n e k  fe jlő d é s é é r t  b iz o n y o s  
fo k ig  m i m a g u n k  is fe le lő se k  v a g y u n k . É rd e k lő d é sse l 
f ig y e l jü k  k e z d ő  lé p é se it  és eg észség es fe jlő d ésé h ez  so k  
s ik e r t  k ív á n u n k .
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F ig y e le m m e l o lv a s tu k  az  e lső  s z á m o t ,  am e ly b ő l 
m e g tu d tu k ,  h o g y  a  la p  fe le lő s  sz e rk e s z tő je  Szabó József, 
m u n k a tá r s a i  Vladár Piroska, N agy S. József és Szüts  
István. A z „ ö n t ő ”  p r o g r a m já t  t e k in tv e  s e g íts é g e t k ív á n  
n y ú j ta n i  a z  i r á n y í tó  sz e rv e k n e k  m in d  a  te rm e lé s ,  m in d  
a  jo b b  m u n k a k ö rü lm é n y e k  k ia la k í tá s á b a n .  T u d ó s í t  
a  16 te rm e lő e g y sé g b ő l á lló  v á l la la t  d o lg o z ó in a k  é le té 
rő l, e re d m é n y e irő l,  b e m u ta t j a  a z  ü z e m e k e t,  b í r á l ja  a  
h ib á k a t  é s  b e p i l la n tá s t  n y ú j t  a  k u l tú r a  és a  s p o r t  
te rü le té r e  is.

Ú g y  é re z z ü k , h o g y  az  „ Ö n tő ”  h a s z n o s  s e g í tő tá r s a  
le h e t  a z  „ Ö n tö d é ” -n ek , m e r t  v ég ső  c é lja in k  k ö zö sek , 
b á r  m á s -m á s  m ó d s z e r re l k ív á n ju k  e z t  e lé rn i. E n n e k  
é rd e k é b e n  s z e rk e s z tő  b iz o t ts á g u n k  ta g ja in  k e re s z tü l  
s e g íte n i fo g ju k  az  , , ö n t ő ” - t  a  s z a k m a i sz e rk e sz té s i 
t a p a s z ta l a to k  á t a d á s á v a l ,  h ír a n y a g a in k k a l ,  d e  b í r á l a 
t u n k k a l  is.

M á r  az  első  sz á m  m e g je le n é se  u tá n  m e g  k ell 
je g y e z n ü n k , h o g y  az  „ Ö n tő ” az  Ö n tö d e i V á lla la t  d o l 
g o z ó in a k  la p ja ,  és íg y  az  ö n tő s z a k m á v a l  k a p c s o la to s  
s z a k s z e rű tle n  k ife je z é se k  s ú ly o s a b b  e lb írá lá s  a lá  e sn ek . 
T e t s z e t t  tö b b e k  k ö z ö t t  a  „ C sa k  íg y  to v á b b  f iú k  !”  és 
a z  „ Ú j r a  e g y ü t t ” . N e m  te t s z e t t  a  „ B e k ö s z ö n tő ” és a  
„M i t a r t j a  v is s z a  ő k e t”  u to ls ó  b ek e z d é se . M iv e l a  la p  
e lső  s z á m á t  m i m a g u n k  is  e g y  h o ssz ú  ú t  első  lé p é se in e k  
t e k in t jü k ,  e z é r t  to v á b b r a  is é lé n k e n  f ig y e ln i f o g ju k  az  
„ Ö n tő ” fe jlő d é sé t, a m e ly n e k  f e l té t le n ü l  b e  k e ll k ö v e t 
k ezn ie , h a  az  o lv a só k  —  a  v á l la la t  d o lg o zó i —  is se g ítik  
a  la p s z e rk e s z tő k  m u n k á já t .  K álm án Sándor
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p ro d u c ts  a n d  th e  e x p e r ie n c e s  g a in e d  w i th  th e m .

B a lá zs  J . — M a réch a l К .:  Econom ical choice of 
slide-bearings made from lead- and tin-base 
a l lo y s ........................................................................... P 182
T h e  a u th o r s  r e p o r t  t h a t  a f te r  c a re fu l  se lec tio n  
a n d  b y  a d e q u a te  te c h n o lo g y  le a d -b a s e  b e a r in g  
m e ta ls  w ith  s m a ll  t i n  c o n ta n ts  c a n  b e  u s e d  o n  
th e  m o s t d if fe re n t p la ce s , a s  w ell a s  th e  t in -b a s e  
m e ta ls .  T h e y  c a ll  a b o v e  a l l  o n  th e  a t t e n t i o n  o f  
d e s ig n e rs  a n d  c o n su m ers , f ro m  th e  s ta n d p o in t  
o f  p e o p le ’s e c o n o m y , to  a b o l is h  th i s  u n m a in 
ta in a b le  s q u a n d e r in g  o f  t in .
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Üzemi tapasztalatok fu ránalapu  m agkötőanyagokkal*
K Á L M Á N  L A J O S  ok i. k o h ó m é rn ö k  és К  Á C Z O T T Ó  oki. g ép észm érn ö k  

C sep e li V as- és A c é lö n tö d é k

Ma m ár az öntészetben a magkötőanyagok 
számos válfaja ismeretes. A széles körű m agkötő 
anyag választék lehetőséget ad az öntőnek, hogy 
a kötőanyag árának, az öntvény méretpontossági 
követelményeinek és tisztíthatóságának megfele
lően a legkedvezőbb tulajdonságokat biztosító 
magkészítési technikát válassza ki. Az utóbbi 
két évtized ku tatásai elsősorban olyan m unka- 
mód kidolgozásában és gyakorlati alkalm azásá 
ban eredm ényeztek ugrásszerű fejlődést, ahol a 
homokkeverék a magszekrényben szilárdul meg. 
Ezzel lehetővé válik a magszekrény méreteivel 
megegyező, torzulásm entes magok gyártása, ille 
tőleg nagyon pontos méretű öntvények előállí
tása.

Ilyen módszer a hazai öntödékben is elterjedt 
héjmagkészítés, vizüveges-szénsavas eljárás és a ke 
vésbé használatos önszáradó magolajokkal való 
dolgozás. Talán nem érdektelen megemlíteni az 
utóbbi kötőanyaggal végzett kísérleteket, hiszen 
rekonstrukciós terveinkben nagyobb súlyú, bonyo 
lu lt magok gyártását e kötőanyaggal kívántuk 
megoldani.

100 súlyrész száraz, agyagmentes kvarc 
homokhoz 0,2 súlyrész finom an po ríto tt nátrium - 
perboráto t kevertünk gyorsítóként, s ehhez 3 
súlyrész 0,8%  kobaltnaftenáto t tartalm azó oxi
dált lenolajat adagoltunk. A keverékből készített 
próbatesteken, szobahőmérsékleten az állásidő 
függvényében a következő nyomószilárdsági ér 
tékeket m értük :

2 óra 4 óra 24 óra
5800 g/cm 2 9300 g/cm 2 > 1 3  200 g/cm2

Az üzemi gyártás során a magszekrényekből a 
magok torzulás veszélye nélkül 2—2,5 óra eltelté 
vel voltak csak kiemelhetők, de nem kielégítő 
szilárdsággal. Nagyobb szilárdság biztosítására 
utólagos, bár rövid ideig ta rtó  felületi szárításról 
kell gondoskodni. A viszonylag hosszú szilárdulási 
idő a terveinkben előirányzott termelékenységi 
feladatok megoldását nem te tte  lehetővé.

Ezért kísértük élénk figyelemmel a szakiroda- 
lomban m integy 3 éve megjelent furánalapú kötő 
anyagok rohamos térhódítását.

* E lh a n g z o t t  1964. á p r ilis  6 -án  а  I I I .  Ö n tő  N ap o k o n .

A közölt adatok alapján ugyanis a furfuril- 
alkoholból készített furángyanták kötési sebesség 
és szilárdság szempontjából messze felülmúlják 
az eddig használt önszáradó kötőanyagok tu la j 
donságait [1, 2, 3, 4, 5].

Furfurilalkohol-alapú magkötőanyagok
A furfurilalkohol előállításához szükséges alap 

anyag a furfurol, am elyet különböző mezőgazda- 
sági melléktermékek (korpa, kukoricacsutka, rizs 
héj stb.) hidrolízisével készítenek. A furfurilalkoholt 
íurfurolgőzök nagy nyomáson való hidrogénezé- 
sével állítják elő.

Kedvező tulajdonsága, hogy az öntészetben 
eddig is ism ert kötőanyagokba, m int pl. karbam id-, 
fenol-formaldehid gyantákba jól és könnyen be 
építhető. Ekkor új gyantatípusok keletkeznek és 
tulajdonságaikban felülmúlják elődeiket. Jellem 
zőik, hogy hőhatásra vagy szobahőmérsékleten 
katalizátorok hozzáadása u tán  az elkészített m a 
gok gyorsan keményednek, szilárdságuk nagy, 
öntés u tán  pedig könnyen eltávolíthatók az ön t 
vényből.

Eurfurilalkohoiból előállított kötőanyagok 
használatára két módszer ismert. A meleg magszek
rényes eljárásban a homok, gyanta és gyorsító ke 
veréket géppel belövik a f'eimelegített magszek
rénybe, ahol a hő hatására  a mag felületén azon 
nal héj képződik, amely néhány (6— 12) m ásod 
perc m úlva olyan vastagságot és szilárdságot ér 
el, hogy a mag a magszekrényből kivehető ; 
azután  a szilárdság még tovább növekszik. Iro 
dalmi adatok szerint meleg magszekrényes e l 
járással 100—120 mm falvastagságú magok is 
gyárthatók. E kötőanyag legelterjedtebb válto 
zata  a furfurilalkoholból, karbam idból és form al
dehidből előállított gyanta, am elyet a hideg 
eljáráshoz viszonyítva kissé reakcióképesebbre 
készítenek és ez a magkészítés során kisebb meny- 
nyiségű savanyú só és hő együttes hatására gyor
san megszilárdul.

A második m ód a hideg magszekrényes eljárás. 
Irodalm i adatok szerint jól használható a furfuril- 
alkoholból karbam iddal készített olcsóbb furán- 
gyanta, azonban e kötőanyagtípust a karbam id-

1)K. 621 743.48
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gyanta nagy nitrogéntartalm a m ia tt acél- és gg. 
öntvények m agjainak készítéséhez nem ajánlják, 
m ert a nitrogén tűlyukacsosságot okoz ezekben 
az öntvényekben. E hiba elkerülésére ezeknek 
az öntvényeknek a m agjait a drágább, fenol- 
formaldehides furárígyantákból készítik [6].

Az irodalmi közlemények [7] lerögzítik, hogy 
1,7—2,5% furángyanta adagolása is nagy magszi
lárdságot biztosít, gyengén savas katalizátor 
hozzáadása u tán  is jelentős kötési sebességgel. 
K atalizátorként legelterjedtebben foszforsavat 
(H3P 0 4) használnak. A foszforsav mennyisége 
a gyanta 10—50% -a lehet, az ennél nagyobb 
foszforsav mennyiség hatására a szilárdulási idő 
jelentős m értékben csökken, azonban a homok
keverék tárolhatósága romlik.

A közlemények rám utatnak, hogy tengeri 
eredetű homokok, melyek jelentős mennyiségű 
kagylót és alkáli sókat tartalm aznak, kötési se
besség és szilárdság tekintetében nem megfelelőek. 
Hasonlóan nem alkalmasak a nagy vasoxid- és 
agyagtartalm ú homokok sem. Közük, hogy a 95%- 
nál kevesebb S i02-t tartalm azó homokok vagy 
egyáltalán nem keményednek meg vagy a meleg 
magszekrényes eljárásban a keményedés hatol a 
mag belsejéig. Ilyenkor a katalizátor mennyisé 
gének növelése nem segít, m ert a  homokkeverék 
táro lhatóságát erősen csökkenti.

Laboratóriumi vizsgálatok

' K ísérleteinket im portból beszerzett „Fursatil 
CS12” jelzésű kötőanyaggal kezdtük meg.

Kísérleteink célja annak felderítése volt, 
hogy különböző szemcsefinomságú hazai agyag 
szegény kvarchomokokhoz milyen mennyiségű 
kötőanyag és gyorsító adagolása szükséges az 
igényelt magsziíárdság és kötési sebesség eléré
séhez.

a) V izsgálatainkat 65 finomsági számú, 94%
S i02- és 1,6% agyagtartalm ú ; ,

b) 105 finomsági számú, 98% S i0 2- és 1% 
agyagtartalm ú m osott, osztályozott, végül

c) 80-as finomsági számú 96% S i0 2- és 2,8% 
agyagtartalm ú kisörsi bányahom okkal végeztük.

A homokok hőmérséklete 12—16 C°, a labo 
ratórium  hőmérséklete 16—20 C° volt. Először

1. ábra. A z idő és nyírószilárdság összefüggése, ha a 
homokkeverék összetétele: 2 % furángyanta, 1 % gyorsító : 
a —  65 fin o m sá g i sz á m ú  h o m o k , b —  105 f in o m ság i sz á m ú  h o m o k , 

c —  80 f in o m ság i sz á m ú  h o m o k

a katalizátort kevertük 1 percig a homokkal, ezt 
követte a kötpanyag 1 perces keverése. A kísér
letek eredményeiről az 1., 2., 3., 4., 5. és 6. ábrák 
tájékoztatnak.

Az ábrák alapján m egállapítható, hogy azo 
nos mennyiségű kötőanyag és gyorsító adagolása 
kor a legjobb szilárdságot a 65 finomsági számú, 
(a-jelű) mosott, osztályozott homok adta, bár 
S i0 2-tartalm a kisebb, agyagtartalm a nagyobb,

2. ábra. A z idő és nyírószilárdság összefüggése, ha a 
homokkeverék összetétele : 1,7 % furángyanta, 1 % gyorsító : 
a —  65 f in o m ság i sz á m ú  h o m o k , b —  105 f in o m ság i sz ám ú  hom ok , 

c —  80 fin o m sá g i sz á m ú  h o m o k

2. ábra. Az idő és nyírószilárdság összefüggése, ha a 
homokkeverék összetétele : 2,5 % furángyanta, 1 % gyorsító : 
a — 65 fin o m ság i sz á m ú  h o m o k , b —- 105 fin o m ság i sz ám ú  ho m o k  

ö —  80 f in o m sá g i sz á m ú  ho m o k

!d o : ó r a  lo. l?)-4|

4. ábra. Az idő és nyírószilárdság összefüggése, ha a 
homokkeverék összetétele: 2%  furángyanta, 0 ,8 % gyorsító:
a —  65 fin o m sá g i sz á m ú  h o m o k , b —  105 fin o m sá g i sz á m ú  h o m o k , 

о —  80 fin o m sá g i sz á m ú  h o m o k
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a

5. ábra. Az idő és nyírószilárdság összefüggése, ha a 
homokkeverék összetétele: 2%  furángyanta, 0,6%  gyor

sító :
a — 65 f in o m ság i sz ám ú  h o m o k , b — 105 fin o m sá g i sz á m ú  hom ok* 

c —  80 fin o m sá g i sz á m ú  h o m o k

6. ábra. A z idő és nyírószilárdság összefüggése, ha a 
homokkeverék összetétele: 2%  furángyanta, 0,4%  gyor

sító :
a  —  65 fin o m sá g i sz ám ú  h o m o k , b — 105 fin o m sá g i szám ú  h o m o k , 

c — 80 f in o m sá g i sz á m ú  h o m o k

m int a 105 szemcsefinomságú homoké (b-jelű). 
A finom abb szemcséjű homok növekvő szilárd 
ságot csak több kötőanyag adagolásakor biztosít. 
Legrosszabb eredm ényt a 80 finomsági számú 
(c-jelű) és 2,8% agyagtartalm ú bányahomok 
adta.

E kötőanyag használatakor teh á t csak kis 
agyagtartalm ú homokkal szabad dolgozni, ha el 
akarjuk kerülni a költséges kötőanyagtöbblet 
adagolását. A vizsgálatokból és később az üzemben 
végzett magkészítési tapasztalatainkból is meg
állapítható, hogy a 65 finomsági számú homokhoz 
2% , a 105 finom sági számú homokhoz 2,2% és 
a 80 finom sági számú bányahomokhoz 2,5% 
kötőanyag keverése szükséges azonos felület és 
nyírószilárdság biztosításához.

Kötésgyorsítóval végzett kísérletekből az a 
következtetés vonható le, hogy azonos m ennyi
ségű foszforsav adagolásával a kötési folyam at 
lassúbb a 105 finomsági számú homokban, leg 
kisebb pedig a 80-as finomsági számú bánya 
homokban.

A „Fursatil CS12” kötőanyagon kívül hazai, 
a Lakk- és Festékipari V állalatban gyárto tt 
„F u rfix ” kötőanyaggal is elvégeztük a szilárd 

sági méréseket, amelyek kötési sebesség és szi
lárdság szempontjából közel azonos eredménye
ket adtak.

Uzemi kísérletek a kibonthatóság megállapítására
Üzemi kísérleteinket is a fenti két kötőanyag 

gal végeztük. A maghomokot először S-lapátos 
keverőben készítettük, később az e célra jóval 
alkalmasabb, folyamatos üzemű Mixer—Síinger 
keverőgépen. Különböző szelvényű és térfogatú 
magok gyártásával a homokkeverék feldolgoz
hatóságát és a mag magszekrényből való kiemel- 
hetőségének időpontját igyekeztünk m eghatároz 
ni a gyorsító mennyiségének függvényében.

A homokkeverékeket a laboratórium i vizs
gálatok során legjobb eredm ényt nyújtó  100 s. r. 
60—80 finomsági számú mosott, osztályozott 
homokból, 2 s. r. kötőanyagból és 0,8 s. r., illető 
leg 1 s. r. 80%-os foszforsavból készítettük.

Megfigyeléseink szerint a kötési sebességre 
legerősebben a foszforsav mennyisége hat. Köze 
pes (500 dm3) térfogatú mag a homokkeverést 
követő 10 percen belüli feldolgozás u tán  0,8% 
foszforsav adagolással a magszekrényből torzulás 
veszélye nélkül 40 percen belül volt kibontható. 
Az 1% foszforsavtartalm ú homokkeverékből ké 
szített mag pedig m ár 30 perc elteltével vehető ki a 
magszekrényből. A kötésidőre erősen h a t a hőm ér
séklet is. E kísérletek során a homok hőmérséklete 
25 C°, a műhely hőmérséklete pedig 28 C° volt.

A kísérleteket hűvösebb időben megismétel
tük . A homokkerék összetétele azonos volt a 
korábbival, azonban a homok hőmérséklete csu 
pán 8 C° volt, a műhely hőmérséklete pedig 10 
C°-ra süllyedt. A 0,8% foszforsavtartalm ú homok- 
keverékekkel készített m agot 110 perces állásidő 
u tán szedhettük ki a magszekrényhől, m ert 
a mag szabad levegővel érintkező részén a kötésre 
jellemző zöldes színeződést csak ekkor észleltünk. 
Az 1% foszforsavtartalm ú homokkeverékből elő
á llíto tt mag a magszekrényből viszont 70 perc 
elteltével kivehető volt.

Ugyancsak a hőmérséklet erős befolyását 
igazolja az is, hogy egy alul és felül n y ito tt mag- ' 
szekrényt, melyben a mag te te je  szabad levegő
vel, alja pedig vas magszárító lappal érintkezett, 
csak hosszabb idő u tán  szedhettünk szét. A mag 
levegővel érintkező részén ugyan jól megkötött, 
azonban az erős hűtőhatású  vaslemezzel érintkező 
rész még teljesen puha m aradt.

Hasonló jelenséget észleltünk famagszekré- 
nyekben elhelyezett alumínium betétek helyén is, 
a mag kibontása u tán  a könnyűfém betéttel é rin t 
kező részek lágyak voltak. Megfigyeltük még, 
hogy nyári időszakban a nagyobb magtömegű 
magszekrényekben a homokkeverék jobban m e
legszik és ennek hatására  a szüárdulás viszonylag 
gyorsabb, m int a kis magtömegű magok készí
tésekor.

Homokkeverék tárolhatósága

A kis műhely- és homokhőmérséklet kötésidőt 
hosszabbító hatásának ellensúlyozására célszerű 
nek látszanék a liomokkeverékben a foszforsav 
mennyiségét növelni.
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A gyakorlatban azonban ez két ok m iatt 
nem valósítható meg. Egy százaléknál nagyobb 
mennyiségű 80%-os foszforsav a kötési folyam atot 
tú lzottan  meggyorsítja. A homokszemcsék felü 
letén levő gyantafilm  viszkozitása növekszik, ami 
a mag töm örítésekor rontja a kötést. Amikor 
a homokkeverékhez 1,2—1,4%-nyi 80%-os fosz
forsavat ad tunk  és a maghomokot azonnal fel
használtuk, a homokkeverék ugyan gyorsan meg
kötö tt, de az elkészített magok felülete a növekvő 
foszforsav mennyiséggel arányosan morzsolódott, 
s a morzsolódási hajlam  24 óra elteltével sem 
csökkent.

A foszforsav mennyiség növelésének másik 
akadálya a homokkeverék tárolhatósági idejének 
gyors csökkenése és az ezzel együtt jelentkező 
nagym érvű szilárdságcsökkenés.

Ennek elkerülésére nem tanácsos a foszforsav 
mennyiségét 1% fölé növelni, még abban az eset
ben sem, ha az alkalmas gépi berendezés b irto 
kában a homokkeverék azonnal felhasználható.

Ezért, ha a műhely- és homokhőmérséklet 
kisebb, s a kötésidő túlságosan lelassul, inkább 
a homokkeverés idő tartam át növeljük, elősegítve 
ezzel a homokkeverék melegedését, s ezzel a kötés 
idő gyorsítását.

Kötésidő szempontjából fontos szerepe van 
a foszforsav minőségének is. A kereskedelemben 
ugyanis 70 és 80%-os foszforsav is kapható. K ed 
vező műhely- és homokhőmérsékleti viszonyok 
közt, közepes térfogatú magok 30—50 percen belül 
kibonthatók a magszekrényből, ha 1%-nyi 80%-os 
foszforsavat használunk.

H a azonban teljesen azonos körülmények 
között 1% -nyi 70% -os foszforsavat adagolunk, 
akkor csak 70 perc múlva, ha 1,2% foszforsavat 
használunk, akkor csak 50 perc m úlva és 1,4% 
foszforsav adagolásakor 30 perc m úlva lehetett 
a m agot kivenni a magszekrényből. A növekvő 
foszforsavtartalommal arányosan észlelhető volt 
a magok kisebb mérvű felületi morzsolódása. 
A tapasztalatok alapján teh á t célszerű a 80%-os 
foszforsav használata.

Magkészítéshez egyaránt jól használhatók 
fa-, fém- vagy m űanyag magszekrények. Fam in 
ták  festésével kapcsolatban fontos követelmény, 
hogy alkoholnak ellenálló bevonatot használjunk, 
m ert a kötőanyagban előforduló szabad furíuril- 
alkohol oldja a m intalakk m űgyantáját s ezzel 
megnehezíti a magok sérülés mentes kivételét 
a magszekrényből. Figyelemre méltó, hogy sokat 
használt magszekrényekben, melyekről a festék 
m ár teljes egészében levált, a homokkeverék szi- 
lárdulás u tán  sem tapad, ezért festés nélküli m ag 
szekrények is használhatók.

A magok könnyű kiemelése céljából a m ag 
szekrényeket, valam int ezek bordáit, lejárórészeit 
ellenkuposság nélkül kell elkészíteni. Л m ag 
szekrény kialakításának követelményei megegyez
nek a vízüvegcs-szénsavas eljárás során követett 
elvekkel.

Furángyanták  nem elhanyagolható előnye, 
hogy a homokkeverék jól folyik. Ezért nincs szük 
ség a fárasztó döngölésre, elégséges a maghomokot

erőteljesen kézzel a magszekrény falaihoz nyom 
kodni.

A magokat csak megszilárdulás u tán vesszük 
ki a magszekrényből, ezért a sérülések lehetősége 
csekély. Az esetleges hibák frissen készített ho 
mokkeverékkel könnyen javíthatók. A sérült ré 
szek szilárdsága is ugyanolyan jó, m int a nem 
jav íto tt magrészeké.

Az önszáradó maghomokkeverék nagy szi
lárdsága m iatt az alakos magvasak használatát 
elhagyhatjuk, elég akasztókat elhelyezni a m ag 
homokba. M agvasként csöveket csupán az 1 ln 
nél hosszabb, kis keresztm etszetű, fekvő helyzet
ben ön tö tt magokba célszerű helyezni. A nagy 
szilárdság m ia tt nincs szükség a magok szegezé- 
sére. Ügyelni kell arra is, hogy a keveréshez hasz 
nált homok száraz legyen és magkészítés a la tt 
a szilárdulásig ne érintkezzék vízzel. A m egkötött 
mag m ár vizes fekeccsel is jól fekecselhető. J e l 
lemző, hogy kötés u tán  a mag szilárdsága víz 
ben való áztatás u tán  sem romlik. A magok laza 
tömörítése m iatt a homok gázátbocsátóképessége 
igen jó, s nincs szükség a magok levegőszurókkal 
történő levegőzésére.

Öntés u tán  rendkívül jó a magok eltávolít- 
hatósága. Az ön tö tt 0,1— 1,5 t  súlyú szerszám 
gépöntvények maghomokja zömében m ár az 
ürítőrácson kihull. Az ürítés u tán  könnyen m or
zsolható magdarahokkal csupán a vékony falú, 
nagy magtömegű öntvényekben találkozhatunk.

Megvizsgáltuk azt is, hogy a magok könnyű 
kiverlietősége nem okoz-e vékony magszelvényű, 
nagy falvastagságú öntvényekben m agtörést vagy 
deformációt. Rowel mérései szerint [8] a magok 
meleg törőszilárdsága 1370 C°-on 0,7—2,8 kp/m m 2 
közt van. A fentinél kisebb hőmérsékleten a szi
lárdság kicsi. Ily  módon a folyékony vas eróziós 
hatásával szemben fellépő ellenállás kapcsolódik 
a jó összeomlóképességhez és a magok könnyű 
к iverhetőségéhez.

A kérdésre a végső választ természetesen a 
gyakorlat ad ta  meg. Egy marógép 500 kg súlyú 
hossz-szánjában (7. ábra) a vékony magszelvc- 
nyeket vastag öntvényfal veszi körül. E magokat 
korábban vízüveges maghomokból készítettük 
s a vékony szelvényeket huzal-magvassal erősí-

Túlfolyo
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te ttü k  meg. A furános homokkeverékből gyárto tt 
hossz-szán magok vékony szelvényeibe nem he 
lyeztünk maghuzalt, ennek ellenére öntés után 
egyetlen öntvényben sem észleltünk magtörést, 
m érettorzulást.

Acélöntvények gyártásakor a beömlő körze 
tében nagy hőigénybevételnek k ite tt magfelületen 
sem észleltünk homokelmosást sohasem, sőt a 
kritikus helyen a maghomok jóval nehezebben 
távolítható  el az öntvényből. E jelenség okát 
szakirodalomban közölt feltevések [8] azzal indo 
kolják, hogy a foszfát sók nagy hőmérsékleten 
kerám iai kötést hozhatnak létre szilícium tartalm ú 
részecskék között (gyorsítóként foszforsavat hasz 
náltunk).

A furángyanták ára viszonylag nagy. A kö 
tés u tán  mérhető nagy szilárdság ezért lehetővé 
teszi a magok 30—50 mm falvastagságra való 
vékonyítását. Ezeknek a magoknak koksszal, 
salakkal vagy durva homokkal való kitöltése 
szükségtelen. Szükséges viszont az osztósík mentén 
a magok ragasztása. Jó l bevált magragasztó a 
fenolformaldehid alapú, folyékony rezolgyanta, 
amely denaturált szesszel tetszés szerint hígít 
ható ; kis mennyiségű kénsav, sósav vagy foszfor- 
sav gyorsítóval hideg állapotban is gyorsan össze
ragasztja a magokat. A ragasztás szilárdsága 
igen jó és összerakás közben is biztosan ta r tja  
az összeragasztott magfeleket.

Folyamatos maghomok keverőgép

Az elm últ év során szereztük be az önszáradó 
maghomok keverék készítéséhez jól használható, 
az angol Fordath  cég által gyárto tt Mixer—Síinger 
folyamatos keverőgépet, amelyet az üzemi kísér
letek lefolytatására ideiglenes helyen állítottunk 
fel (8. ábra). A gép teljesítm énye óránként max.

8. ábra. Folyamatos homokkeverögcp kísérleti üzemben 
Csepelen

lü t .  A gép keverője 3400 mm hosszú és a továbbító 
vályúja fölött kis tölcsér helyezkedik el. Ez a tö l 
csér a száríto tt homokot szállító berendezéshez 
kapcsolható. A keverőgépbe adagolandó homok- 
mennyiséget a tölcsérbe beépített pneum atikus 
henger által m ozgatott retesz szabályozza. A re 
tesz nyílásm éretét 5 t/ó ra  minimális és 10 t/ó ra  
maximális értékhatárok közt lehet állítani. A fo 

lyékony gyorsítót a retesz a la tt fecskendezik be 
a hom okáram ba. A gyorsító előkeverése a keverő 
hosszának m integy első harm adában történik. 
Az előkevert homokba a teknő х/з hosszrészében 
fecskendezik be a kötőanyagot. Mindkét folya 
dékot fokozat nélkül szabályozható szivattyúk 
adagolják a vezérlőasztalon beállítható mennyiség
ben. A keverővályú lapátjainak kisebb része vál
to z ta tható  helyzetű s ezek átállításával a keverési 
effektus bizonyos m értékben szabályozható.

Munkakezdés előtt a gép vezérlő asztalán 
elhelyezett homok, kötőanyag és gyorsító egyen 
letes és állandó mennyiségű adagolását biztosító 
szabályozóberendezést a kívánt homokösszetétel
nek megfelelően lehet beállítani. E zt követően 
a gépet kezelő dolgozó a keverőteknő végpontján 
elhelyezett kapcsológombokkal irányítja  a be 
rendezés működését.

A keverőként kiképzett kar 90°-kal könnyen 
elforgatható. A keverőkar végén elhelyezett ve 
zérlő berendezés ú tján  maga a magkészítő ind ít 
h a tja  meg vagy állíthatja  le a homokkeverés 
folyam atát. A magszekrények görgősoron közvet
lenül a keverőgép homokleejtő nyílása alá ju t ta t 
hatók, s így ezzel a keverő vei a telepítéstől füg 
gően viszonylag nagy magok készíthetők. A homok
töltés m űveletét a dolgozó minden fizikai erő 
kifejtés nélkül végezheti el.

Az eljárás előnyeinek ismeretében a nagyobb 
m éretű és kisebb sorozatban gyártandó öntvé 
nyeket előállító 1. sz. vasöntödében két ilyen 
mixer-slingert telepítünk a 9. ábrán vázolt meg 
oldásban.

A berendezés alkalmas az üzemben m ár széles 
területen használt vízüveges keverék előállítására 
és magszekrénybe töltésére is. Ezért a fu rán 
alapú kötőanyagra való á ttérés a szénsavkezelés 
elhagyásán kívül nem jelent szám ottevő változást 
a m agpad gépi berendezésén.

Az (1) mixer-slinger keverőkar elfordulását 
követő (2) görgősor rövidebb ágán érkezik a m ag 
szekrény a keverőkar adagolónyílása alá, ahol 
a keveréket a gépkezelő b e ju tta tja  a magszek
rénybe. A tele magszekrény homokfeleslegét az 
u tána jövő üres magszekrénybe rakják á t. A kö 
vetkező m unkahelyen dolgozó elhelyezi a szüksé
ges akasztókat, m ajd tovább tolja a magszekrényt. 
A kötést jelző színváltozás u tán  (vízüveges keverék 
használatakor a görgősor mellé vezetett (3) szénsav- 
vezetékről való kezelés után) a magszekrényhől a 
(4) pneum atikus forgódaru emeli ki a magot, amely 
a forgó (5) fekecselő asztalon halad á t  tovább. A 
kiürült magszekrény a (6) görgős kocsival ju t ta t 
ható vissza a (2) görgősorra.

A keverőgép a száraz, agyagmentes homokot 
a (7) tartá lyból kapja a (8) adagoló tölcséren á t, 
amelynek to la tty ú já t a keverőgép kikapcsoló 
gombja zárja. A folyékony kötőanyagot a keverő 
gép szekrényében elhelyezett, fokozat nélkül sza 
bályozható adagolószivattyú a (9) tartályból kapja. 
Vízüveges keverékhez a por alakú lazítóanyagot 
a (10) vibrátor adagolja.

A tervezett két mixer-slinger 14—20 t  keve 
réket készít óránként, ami nemcsak a meglevő
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9. ábra. F olyamatos homokke verő gép telepítése

karos keverek megszüntetését teszi lehetővé, ha 
nem ú jakat sem kell építeni a megnövekedett 
igények ellenére sem.

Értékelés
A furánalapú kötőanyagok jó tulajdonságai a 
hideg és meleg magszekrényes eljárásban olyan elő
nyöket bizosítanak, hogy rohamos terjedésük köny- 
nyen érthető.

A meleg magszekrényes eljárásban való hasz 
nálatuk a nagy sorozatban előállítandó magok 
gyártásában a héjformázás háttérbe szondását 
helyezi kilátásba.

A fentiekben leírt hideg magszekrényes el
járás a nagyobb méretű, kis sorozatú és egyedi 
magok gyártásában n y ito tt meg eddig ismeretlen 
lehetőségeket.

Már a magszekrény készítése is könnyebb 
a szokásosnál, m ert a homokkeveréket nem kell 
döngölni és az osztósíkkal elválasztott magokat 
a magszekrény megfordítása nélkül ki lehet 
emelni. Különösen kis sorozatokhoz a magszekrény 
egyszerű, viszonylag gyenge kivitelű lehet.

A kész mag szilárdsága olyan nagy, hogy me
revítő m agvasat nem kell használni, csak a mag 
szállításához kell akasztót beépíteni. A vízüveges- 
szénsavas eljáráshoz viszonyítva előnye, hogy el
m arad a szénsavval kapcsolatos tevékenység : 
szállítás, lefejtés, kezelés és palackcsere.

Az előzőkben leírt gép a kötőanyag gyors 
kötési idejét is kihasználhatóvá teszi, eltérően 
a szokásos, felhasználás helyétől távolabb telepí
te t t  előkészítő berendezésektől. Ha a vázolt gépet 
használjuk, akkor a m unkahely közvetlen köze
lébe lehet e lju ta ttn i a jól (például pneum atikusan 
is) szállítható száraz homokot és nem a csak 
nehézkesen (ládázva) szállítható és szállítás köz-

10. ábici. Fúrógép alaplap ürítés után
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Ъ е п  m á r  k ö t n i  k e z d ő  k é s z  h o m o k k e v e r é k e t  k e l l  
• o d a v in n i .

Az ürítéskor a magok eltávolításakor jelent
kező előnyök a legjelentősebbek, — az eddig nagy 
magokhoz használt kötőanyagokhoz (melasz, 
-agyag, vízüveg) viszonyítva, — mivel az öntvény 
tisztítás nehéz m unkájának megkönnyítése fon 
tos feladatunk.

Megbízható gazdaságossági szám ításokat csak 
a  tömeges gyártás u tán végezhetünk. Jelenleg 
a  hazai kötőanyagárak sem véglegesek.

A kötőanyag a felsorolt előnyök ismeretében 
komoly költségeket elbír. Példaként érdemes 
megem líteni egy sugárfúrógép alaplapot ( 10. ábra). 
Ehhez a hagyományos magkészítéskor 78 db, 
összesen 140 kg ön tö tt m agvasat használtak fel, 
majd a magok eltávolítására 390 norm apercet 
fordítottak. A furános magokban ön tö tt m ag 
vasak nem szükségesek, csak drótból ha jlíto tt 
akasztók. A 78 db mag eltávolítása a 2360 kg-os 
öntvényből az 1. sz. vasöntöde nagy ürítőrácsán 
nem egészen 4 percet vett igénybe.

Megfelelő kötőanyag megjelenése teh á t lehe 
tővé te tte  minden eddiginél termelékenyebb, 
folyamatos üzemű homokkeverő-töltő gép alkal
mazását, amelynek máris kialakult különböző 
változatai minden bizonnyal gyorsan népszerűvé 
válnak a m agyar öntödékben is.

Összefoglalás

Ism ertetik az önszáradó olajokkal végzett 
kísérleteiket. Majd a furfurilalkoholalapú mag 
kötőanyagok tulajdonságait, a hideg és meleg m ag 
szekrényes eljárás előnyeit írják le. Részletesen 
közük laboratórium i és üzemi kísérleteikkel szer
ze tt kedvező tapasz ta la ta ika t a mag kibontható- 
ságáról, a homokkeverék tárolhatóságáról és a 
munkához használt mixer-slinger-ről. Végül a fej
lesztés szempontjából értékelik eredményeiket.
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t e r j e d t  tá r s a d a lm i  te v é k e n y s é g e  k e re té b e n  sz ám o s  f e 
le lő s  fu n k c ió t  t ö l t ö t t  b e . K ü lö n ö s e n  je le n tő s  m u n k á t  
v é g z e t t  a  le n g y e l ö n tő s z a k e m b e re k  e g y e sü le té b e n , 
m e ly n e k  h á b o r ú  u tá n i  ú jjá sz e rv e z é sé b e n  k ö z re m ű k ö 
d ö t t  és e ln ö k e  v o lt .

1 9 6 3 -b an  az  ö n tő te c h n ik a i  E g y e s ü le te k  N e m z e t 
k ö z i B iz o t t s á g á n a k  ta g já v á  v á la s z to t tá k .  F á r a d h a t a t 
la n  s z a k m a i és tá r s a d a lm i  m u n k á já n  k ív ü l n a g y  g o n d o t 
f o r d í t o t t  a  n e m z e tk ö z i s z a k m a i e g y ü t tm ű k ö d é s  á l la n d ó  
ja v í tá s á r a .  J e le n tő s  része  v o l t  a  s z o c ia lis ta  o rszá g o k  
ö n tő te c h n ik a i  e g y e sü le te i k ö z ö t t i  sz o ro s  e g y ü t tm ű k ö d é s  
k ié p íté s é b e n , m e ly n e k  első  lé p ése  a  le n g y e l és m a g y a r  
ö n tő s z a k e m b e re k  e g y e sü le te i k ö z ö t t  l é t r e jö t t  e g y ü t t 
m ű k ö d é s i  sz e rző d é s  a lá ír á s a  v o lt .

A  N e m z e tk ö z i B iz o t ts á g  p á r iz s i  ü lé sé rő l h a z a té r v e  
m e g b e te g e d e t t  és  f á r a d h a ta t l a n  m u n k á já t  tö b b é  n em  
t u d t a  fo ly ta tn i .

T ö b b s z ö r  j á r t  h a z á n k b a n .  E g y e s ü le tü n k b e n  e lő a d á 
s o k a t  t a r t o t t ,  e m b e ri és sze llem i k iv á ló s á g á v a l t a g t á r 
s a in k  k ö ré b e n  so k  t i s z te lő t  és b a r á to t  s z e rz e tt .

V á r a t la n ,  k o ra i h a lá lá n a k  h íre  a  m a g y a r  ö n tő -  
sz a k e m b e re k  k ö ré b e n  is m e g d ö b b e n é s t  k e l te t t .

E g y e s ü le tü n k  n a g y  b a r á t j á n a k  e m lé k é t ő sz in te  
t i s z te le t te l  és s z e r e te t te l  ő r iz z ü k  és m o n d u n k  n é k i 
u to ls ó

J ó  sz e re n c sé t !

G. M.
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Az öntési m unkam ód hatása 

félfolyam atosan öntö tt tüskök kristályszerkezetére
L A Á E  T I B O R  

F é m ip a r i  K u ta tó  In té z e t

DK 621.74.033.2 : 669.71

Bevezetés

A félfolyamatosan öntö tt, ötvözetlen és ötvö 
zö tt alumínium hengerlési és préstuskók öntési 
módszerének vizsgálatát 1957-ben kezdtük. A 
kísérleteket az indokolta, hogy a hengerművek 
igen gyakran kifogásolták a tüskék minőségét. 
A kifogásolás alapjául —- a repedéstől eltekintve — 
nem is a tüskén látható  hibák (dúsulás, kristály- 
szerkezeti egyenetlenség stb.) szolgáltak, hanem 
az, hogy a tüskékből hengerelt vagy sajtolt fél- 
gyártm ányok egy része selejtes lett.

A félgyártm ányok hibái v itákat válto ttak  ki, 
melyek a la tt megérlelődött az igény az öntési 
módszer hatásának jobb megismerésére és a 
problémakör öntödei lehetőségének feltárására.

Kísérleteink megkezdése előtt m ár többen 
foglalkoztak a félfolyamatosan ön tö tt alumínium- 
tuskók kristályszerkezetének •vizsgálatával. így  
kísérleteink első szakaszában az irodalomból ism ert 
tuskótulajdonságok reprodukálására törekedtünk. 
E m unkánk során mások nyom dokain (1, 2) el
indulva, magunk is k im uta ttuk  a tüskék felületi 
és kristályszerkezeti tulajdonságainak sok lehető 
ségét. Megvizsgáltuk a tuskók felületén a hideg 
folyás és az izzadmányok megjelenési formáit, az 
ötvözök dúsulását, a mikro- és m akrokristály- 
szerkezetet, k im uta ttuk  a szélréteget, a kristályok 
m éreteltérését stb.

Vizsgálataink során a tuskóminőség oly széles 
határok között változott, hogy okainak vizsgála 
tához célszerűnek lá tszo tt az öntési param étereket 
bizonyos fokig rendszerezni. íg y  ju to ttunk  el 
annak a kísérleti módszernek a megalapozásához, 
amelynek lényege az, hogy az öntés közben a 
tuskófejben kialakuló, folyékony és szilárd fázis 
határfelületének vizsgálatával kapcsolatot lehet 
találni az öntési param éterek és a tuskó felületi 
és kristályszerkezeti tulajdonságai között. Úgy 
véljük, hogy a dermedési felület alakja jellemzi 
az öntési param éterek együttes hatásaként lé tre 
jö tt dermedési viszonyokat. A kísérleti módszer 
gyakorlati kivitelezéséhez egy egyszerű rajzoló 
szerkezettel (3) m egoldottuk az öntés közben létre 
jö tt dermedési felület alakjának gyors rögzítését. 
A dermedési felület a lak ját ezzel a rajzoló szerke 
zettel úgy határoztuk  meg, hogy a tuskó dermedési 
felületén végighúzott tapogató tű  ú tjá t párhuza 
mos eltolással m illiméterpapírra rajzoltuk. Kör- 
szelvényű tuskók dermedési felületére jellemző 
görbét sugár irányban a tuskó középvonaláig, míg 
hengerlési tüskökét a szelvény középső szaka 
szán a hosszú oldalra merőleges irányban a tu s 
kó félvastagságáig rajzoltuk fel. Az így megraj
zolt görbét a tuskófejben kialakuló folyékony és 
szilárd fázis határfelületére, ezen keresztül a tuskó 
dermedési folyam atára, továbbá felületi és kris 
tályszerkezeti tu laj donságaira j ellemzőnek ta lá ltuk .

K ísérletet végeztünk még radioaktív izotópos 
dermedési felületm eghatározással is. E módszer 
á tfu tási ideje hosszú, továbbá a sugárzás veszélye 
m ia tt körülményes is (4). Ezért további kísérlete 
inkben ezt a m ódszert nem használtuk.

A dermedési folyamat vizsgálata a dermedési görbe 
segítségével

Kövessük a tuskó dermedését egy öntés köz
ben rajzolt, a tuskó dermedési felületére jellemző 
görbén. Induljunk ki az 1. ábrán az A pontból és
haladjunk a dermedési görbén В és C pontokon 
á t  a szelvény közepét jelölő D pontig. Az A pontban 
a folyékony fém érinti a kokilla vízzel h ű tö tt 
falát. A kokillafalon megindul a fém dermedése és

I

i 15.86 -1 I

1. ábra. A  dermedési felületre jellemző görbe, alatta a  
dermedési sebességgöibe nem folytonos hőelvezetéskor

dermedési felület alakul ki a m ár megszilárdult és 
a még folyékony fém határán. A dermedés a hőel
vonással ellentétes irányba, teh á t a tuskó belseje 
felé halad, így eljutunk а В pontba. A megszilár
dult tuskó az öntési sebességgel lefelé süllyed. 
A dermedési felület а В  pont u tán  hirtelen mere 
dekbe, m ajd egészen függőlegesbe hajlik, ami azt 
jelzi, hogy a tuskó zsugorodása következtében a 
tuskó felülete és a kokilla fala között képződött 
légrésen á t  jelentősen lecsökkent a hőelvezetés. 
E m iatt a dermedés is megállt és csak a C ponttól 
kezdve folytatódik, most m ár törésmentesen, a 
D pontig. А В és C pontok közötti görbeszakasz 
öntés közben változhat azáltal, hogy az A és 
В pontok között megszilárdult fém ú jra  felmele
gedhet annyira, hogy a likvidusz hőmérsékletet
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jelző izoterm a a tuskó felületére kihúzódik, ami 
rendszerint periodikus változásokban jelentkezik.

A dermedési felületre jellemző görbe ismere
tében megszerkeszthetjük a dermedési sebesség
görbét, am it a dermedési felületre merőleges irányú 
dermedésre vonatkoztatva ad tunk  meg az 1. 
ábrán. A két görbe együttesen igen nagy segítséget 
n y ú jt az öntési param éterek szerepének vizsgála 
tához. Ezzel a vizsgálati módszerrel kettős célt 
é rtünk  el. Egyrészt a tuskó teljes keresztm etszeté 
ben megfigyelhettük az öntés közben lejátszódó 
dermedési folyam at ha tásá t az egyes öntési p ara 
m éterekre, másrészt a dermedési folyam at jelleg
zetes eltéréseit kapcsolatba hozhattuk a tuskó 
felületi és kristályszerkezeti tulajdonságaival.

A tuskó felületéhez közeleső В—C meredek 
-  azaz kis dermedési sebességű — szakasz kapcso 

la tb a  hozható a tuskó felületi minőségével, továbbá 
a  felület a la tt kb. 15—20 mm mélységig húzódó 
kristályszerkezettel, az úgynevezett szélzónával. 
A szelvény közepén tapasztalható  kristálydurvulás 
pedig a viszonylag nagyobb öntési sebesség és 
erős oldalhűtés hatására a szelvény közepe felé 
meredeken eső dermedési felület kialakulásával 
hozható kapcsolatba.

Kísérleteink további szakaszában megvizs
gáltuk, hogy az öntési param éterek összehangolá
sával lehet-e kedvező dermedési körülm ényeket 
kialakítani, elsősorban a szélzóna és felületi izzad- 
m ányok, továbbá a velejáró egyenetlenségek 
elhárítására. A félfolyamatosan ön tö tt ötvözetlen 
és ö tvözött alum ínium tuskók dermedési folyam a
t á t  az öntési param éterek változtatásával nagy 
m értékben befolyásolhatjuk. Tehát egy ado tt 
szelvénym éretű tuskó öntését többféle módon meg
o ldhatjuk , és ennek megfelelően a tuskó felületi 
és kristályszerkezeti tulajdonsága is többféle lehet.

H a azonban a dermedési folyam at vizsgála 
táb ó l indulunk ki, akkor jellege szerint lényegében 
kétféle dermedési folyam atot különböztethetünk 
meg. Az egyik típusú dermedési folyam at azzal 
jellemezhető, hogy — am int az az 1. ábrán lá t 
ható — a meredek В—C szakaszon a hőelvezetés 
átm enetileg megszakad, ezáltal a tuskó felületén 
kéreg alakul ki.

A másik dermedési folyam at a folytonos hő 
elvezetéssel jellemezhető, amikoris a dermedési 
felületen а В  és C pontok nagyon közel kerülnek 
•egymáshoz és ezáltal kéreg nem alakul ki. E zt a 
dermedési folyam atot a 2. ábrán lá tható  dermedési 
felületre jellemző görbe m utatja . A folytonos 
hőelvezetés elvén alapuló dermedés hatására  a 
tuskó zsugorodása is folyamatossá válik, mivel a 
képződött légrés m ia tt a tuskó felületi rétege nem 
melegszik fel újra. E két dermedési folyam at 
jellegzetesen eltérő — jól m egkülönböztethető — 
felületi tulajdonságot hoz létre, ami azt bizonyítja, 
hogy a dermedési felület alakja kapcsolatba hoz 
h a tó  a tuskó felületi minőségével. H a a tuskó 
felületéről m ért 15—20 mm-es mélységig a der
medési sebesség értéke a folytonos hőelvezetésre 
utal, akkor a tuskó felülete sima lesz, ha pedig a 
hőelvezetés megszakadására, akkor a tuskó felüle
tén  különféle egyenetlenségeket lá thatunk  (izzad- 
mány, hidegfolyás).

A 2. ábrán lá tható  dermedési felületre — azaz 
a folyamatos hőelvezetésre — jellemző görbetípust 
összehasonlítottuk Roth, W. által kidolgozott, a 
dermedési folyam at szám ítására aján lo tt módszer
rel szerkesztett görbékkel. Both, W. más képletet

2. ábra. Folytonos hőelvezetésre jellemző dermedési jelület 
alakja és a dermedési sebességgörbe

aján lo tt a körszelvényű és m ást a hengerlési 
tuskó dermedési folyam atának számítás ú tján  való 
m eghatározására. A körszelvényű tuskó dermedési 
felületének szám ítására (1)

l = ( ~  —  г3 Л п —  —  Ц-\ 
l  3 * n  3 /

a-k
3r.A(íe — f0) ( 1 )

a hengerlési tuskó dermedési felületének számí
tására

c t ' k - b 2 

2K(t, — t0) ’
( 2)

képletet a jánlo tta, ahol
l a folyékony fémréteg mélysége a tuskófej- 

ben, cm,
r a körszelvényű tuskó sugara, cm,

U a tuskó hossztengelyétől m ért távolság, 
cm,

b a hengerlési tuskó falvastagsága, cm, 
a öntési sebesség,cm/mp, 
к hőtartalom , kal/cm3 
A hővezetőképesség, kal/cm  -sec *0°, 
te dermedési hőmérséklet, C° 
t0 a kokillából kilépő tuskó felületi hőm ér

séklete, C°.
Both, W. abból indult ki, hogy folytonos 

hőelvezetés csak a kokilla a la tti közvetlen hűtés 
hatására jöhet számításba, ezért a fenti képletek 
kel szám ított görbéket a kokilla alsó szintjétől 
lefelé rajzolta, m intha a dermedés csak o tt kez 
dődne.

K ísérleteink szerint, hogyha a félfolyamatos 
tuskóöntés dermedési körülm ényeit a folytonos 
hőelvezetés elvén alakítjuk ki, ekkor Both, W. 
módszerével szám ított görbékhez rendkívül hasonló 
görbéket rajzolhatunk öntés közben. A kokillából 
kilépő tuskó felületi hőm érsékletét a közvetlen 
hűtővíz m ia tt azonban pontosan megmérni nem 
tu d tuk , ezért ezt az öntés közben rajzolt görbe
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alakjának milliméterpapíron történő kiértékelésé 
vel és a képletekbe történő behelyettesítésével 
határoztuk meg. A tuskó felületi hőmérsékletének 
ismerete igen fontos a Roth, W. által a jánlo tt 
számítás helyes eredményének eléréséhez, ugyanis 
a képletekben szereplő le értéke függ a tuskó felületi 
hőmérsékletétől, ezenkívül m indkét képletben 
ism ét szám ításba kell venni a t0—t.

Annak felismerése, hogy a tuskó felületi 
hőm érsékletét a dermedési felület alakjából, a 
Roth, W. által a ján lo tt képletek felhasználásával 
utólag m eghatározhatjuk, lehetővé te tte  a tuskó 
felületi hőmérséklete és a dermedési felület alakja 
közötti összefüggés vizsgálatát. E vizsgálat ered 
ményeképpen kapcsolatot ta lá ltunk  a tuskó repe 
dését okozó feszültség keletkezésében szerepet 
játszó felületi hőmérséklet és a dermedési folyamat 
között. Továbbmenve m egállapítottuk, hogy az 
azonos összetételű és szelvényméretű tüskök der 
medési ideje az öntési sebességgel növekszik. Ez a 
felületi hőmérséklet növekedésével van kapcsolat
ban. Az öntési sebesség növelésekor a szelvényhez 
csak egy ado tt öntési sebességgel együtt jelölhetjük 
meg a dermedési időt. Hasonló módon nem jelöl
hetünk ki dermedési időt azonos szelvényméretű, 
de különböző összetételű tuskókra, elsősorban a 
hővezetőképesség eltérő értéke m iatt.

A tuskó felületi hőmérsékletének mérési 
nehézségei ellenére kísérleteink alapján úgy véljük, 
hogy Roth, W. módszere helyes alapnak tek in t 
hető, amely a tuskóöntés végrehajtásának fejlesz
tésére reális lehetőségeket jelöl meg. Ez nem 
más m int a folytonos hőelvezetés elvének gyakor
la ti alkalmazásán alapuló öntési munkamód kifej
lesztése. Ezen az elven sima felületű és egyenletes 
kristályszerkezetű tüskök öntése lehetséges, az 
öntési param éterek megfelelő értékeinek összehan
golása ú tján  (5). íg y  elérhető, hogy az adott szel
vény legkedvezőbb dermedési folyam atát elméle
tileg kiszámítsuk és kísérletileg meghatározzuk 
az ezt biztosító öntési param éterek számszerű 
értékét. A kísérleti m unkát lerövidíthetjük, ha 
ismerjük, hogy az egyes param éterek változtatása 
a dermedési felületre jellemző görbének milyen 
m egváltoztatását vonja maga után. Tehát a 
kísérlet minden fázisában lem érhetjük azt, hogy 
a célul k itűzö tt dermedési folyam atot mennyire 
közelítettük meg. Egy ad o tt tuskó szelvénymére
tére vonatkoztatva az elméletileg kedvező derm e
dési folyam at kijelöléséhez célszerű a minőségi 
követelményeken kívül a tuskóöntés term elékeny 
ségére is figyelemmel lenni. Ú gy véljük, hogy a 
termelékenység növelése megoldható a tuskó 
minőségének romlása nélkül is. Az öntési sebesség 
növelése, m int a termelékenység növelésének egyik 
módja, nem vezet minden esetben megoldásra 
annak ellenére, hogy az alumínium tuskóöntés 
sebességtartománya igen nagy.

Az öntési sebesség növelésekor ugyanis a  
tuskó belsejében a dermedési sebesség szélső értékei 
közötti különbségek növekszenek és ez a kristály- 
szerkezeti különbségeket okoz. A dermedési folya
m at az öntési sebesség hatására változik, erre jel
lemző példaként megemlítjük, hogy Roth, W . (2) 
képletével szám ított görbéket csak 20—25 cm/perc- 
nél nagyobb sebességtartom ányban ön tö tt tuskók 
dermedési felületével tu d tu k  azonosítani. A kisebb 
öntési sebességgel ö n tö tt hengerlési tuskók derm e
dési folyam atára az ( 1 ) képletet vonatkoztathatjuk  
Természetesen figyelembe kell venni az adott 
fél vastagságú hengerlési tuskóval azonos sugarú 
körszelvényű tuskó nagyobb fajlagos hűtőfelületét. 
A fajlagos hűtőfelület hatása öntés közben a 
görberajzolás segítségével könnyen tanulm ányoz 
ható oly módon, hogy a hengerlési tuskó lapos 
oldalának középső szakaszán rajzolt görbét össze
hasonlítjuk a szelvény végén rajzolt görbével. A 
hengerlési tuskó szelvényvégein ugyanis a kör- 
szelvényű tüskökhöz hasonló fajlagos hűtőfelület 
tel számolhatunk, finnek hatása k im utatható  a 
szelvénysarkoktól a tuskó félvastagságának meg
felelő távolságig a lapos oldalra merőleges irányba 
rajzolt görbéken. A dermedési felületre jellemző 
görbék alapján kiszám ítható a hengerlési tuskó 
kedvező dermedési és lehűlési viszonyainak meg
felelő hűtővízmegoszlás, ami elsősorban a kok illa 
szerkezeti kiképzésében ju t kifejezésre.

Összefoglalás

A tuskóöntés helyes fejlesztési irányának a 
folytonos hőelvezetés elvén kialakított öntési 
munkamód kidolgozását tekintjük, tek in te tte l a 
hengerlési és préstuskók felületi és kristályszerke 
zeti tulajdonságaira. Ez az öntési munkamód 
laboratórium i és üzemi körülmények között egy 
arán t megvalósítható különböző szelvényméretű, 
ötvözetlen és ö tvözött alumínium hengerlési és 
préstuskók öntésével. A leírt öntési módtól való 
eltérés gyorsan és biztosan m egállapítható, első
sorban a tuskó felületi minősége alapján.

Ezen az elven kidolgozott öntési m unkam ód 
dal a tuskóöntödék állandóan egyöntetű tuskó- 
minőséggel lá thatják  el a félgyártm ány üzemeket.
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Segédötvözetek az a lum ín ium iparban
B L A Z E V I C ,  Z.

I n s t i t u t  za  la k e  m e ta le , Z ag reb

DK 669 .715:002 .62

I. Bevezetés
Az alum ínium ötvözetek készítéséhez a fel- 

használás követelményeitől függően az alábbi 
ötvözőfémeket használjuk :

a) Cu, Si, Mg, Mn és Zn,
b) Ni, Ti, Fe, Cr és Со,
c) Pb, Cd, Sb, Bi és Ca,
d)  Be, V, B, Li, Mo, Zr, Ca, Ce stb.

Az a) pontban felsoroltak oly gyakoriak, 
hogy m ajdnem  minden alum ínium ötvözetben meg
találhatók, a b) pont a la tt felsoroltak kevésbé, 
a c) pontban szereplők ritkán  használatosak, míg 
a d)  pontban szereplőkkel csak különleges esetek 
ben találkozunk.

A felsorolt adalékanyagok mindegyike külön 
leges hatással van az ötvözetre és használatuk, 
illetőleg mellőzésük a felhasználás mindenkori 
követelményeinek megfelelően történik , más ada 
lékokkal együtt vagy azok nélkül. Minden olyan 
ötvözetbe, m elytől jó szilárdsági tulajdonságokat 
követelünk meg, réz kerül, de olyan ötvözetekben, 
melyeknek jó korrózióállóságúaknak kell lenniök, 
a réz káros. A szilícium az öntészeti ötvözetek 
hígfolyósságát jav ítja , más ötvözőkkel kombinálva 
különleges felületi minőséget biztosít. A m agné 
zium a korrózióval szemben az ellenállást erősen 
növeli, de ebben az esetben a réz adagolását 
mellőzni kell. A titá n  és vanádium  szemcsefinomí
tók, de ezeket az adalékokat csak igen kis mennyi
ségben szokás adagolni, m ert előnytelenül befolyá 
solják az ö tvözet egyéb tulajdonságait (pl. a villa 
mos vezetőképességet nagy m értékben csökken
tik).

II. A segédötvözetek fajtái

Az ötvözetek előállításakor az ötvözőfémeket 
sokszor nem színalakban, hanem segédötvözet 
form ájában adjuk be az ötvözetbe. A segédötvözet 
alumíniumból és a megfelelő ötvözőbői áll. Az 
ötvözőfém a segédötvözetben sokkal nagyobb 
százalékban van jelen, m int a kész öntészeti 
ötvözetben. Az öntészeti ötvözetek előállítása 
segédötvözetek felhasználásával igen kényelmes, 
m ert ism ert mennyiségű és ism ert összetételű 
segédötvözettel készítendő ötvözet összetételét 
nagyon pontosan beállíthatjuk. Segédötvözetekkel

állandó egyenletes minőséget biztosíthatunk, ami 
más módszerekkel nem lenne lehetséges.

Az 1. táblázatban példaképpen bem utatjuk a 
jugoszláv szabványoknak a segédötvözetekre vo 
natkozó kivonatát.

Az 1. táblázatból kitűnik, hogy a kérdéses 
szabvány az adalék mennyiségét szűk határok 
közé szorítja a legfontosabb segédötvözetekben.

Az Al-Si, Al-Cu és Al-Mn ötvözetekbe a 
megfelelő ötvözőfémek bevitele m ajdnem mindig 
segédötvözetek közvetítésével történik.

A nagy szilícium tartalm ú segédötvözet az 
elektrolízisen kívül több más eljárással is g y á rt 
ható. Rendkívüli fontossága van az Al-Mn segéd- 
ötvözetnek, m ert ez a m angán bevitelének egyetlen 
módja.

R itkábban használjuk a következő segéd- 
ötvözeteket : Al-Ni, Al-Cr, Al-Ti, Al-B.

A kétalkotós segédötvözeteken kívül három 
vagy négyalkotós segédötvözeteket is gyártanak, 
ilyenek példáid az Al-Mn-Si-Cu vagy Al-Mn-Cu-Ni 
segédötvözetek. Ezeket ritkábban  használjuk, 
m ert csak néhány öntészeti ötvözet készítéséhez 
használhatók.

A segédötvözetek készítője legtöbbször maga 
a fogyasztó. Ez a tény  sok gazdasági és műszaki 
előnnyel jár.

Az alum ínium ötvözetekben csak kevés vas 
tű rhető  meg szennyezőként, sok esetben a szilíci
um tartalom  is korlátozandó.

A legtöbb gyártó cég segédötvözeteit saját 
szükségletei alapján állítja  elő és így gyakran 
lehetünk szemtanúi új segédötvözetek megjele
nésének.

III.  Alumínium öntészeti segédötvözetek 
előállítása

A gyártás tö rténhe t elektrolízissel olvasztott 
kriolitban ívfényes kemencében, esetleg más be 
rendezésben.

a) Elektrolízis olvadt kriolitban

A kriolitolvadékból történő elektrolízis köz
kedvelt módszer az iparban a segédötvözetek 
előállítására. Alkalm azásának azonban korlátokat 
szab az elektrolizáló kemencék 950 C°-os hőmér -

Szabványos jugoszláv alum ínium ipari segédötvözetek
1. táblázat

S e g é d ö tv ö z e t Ö s s z e t e v ő k  %  -b a n M ax . sz e n n y e z ő d é s  % -b a n
je le C u  i 

1
Si M n N i C r Ti Si F e  1 M n C u  M g , Egyéb

D .A 1 — C u 33 32— 34
D .A 1 — S i 12 11— 13,5
D .A 1 — M n  10 9— 10
D .A 1 — N i 10 9— 10
D . A1— C r 5 4— 6
D .A 1 — T i 4

0 ,8 0 ,8 — — —  0 ,8
— ' 0 ,6 0,5 — —  0,3
1 ,0 1,5 — 0 ,2 0,1 0 ,5
0 ,5 0 ,6 0 ,1 0,3 —  0 ,2
0 ,8 1 ,0 0,5 0,3 —  0 ,2
0 ,8 0 ,8 0,5 0 ,1 —  0 ,22— 4
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séklete és a kemencékben tartalékolt fém mennyi
sége. Az ötvözőfém feloldódik az elektrolizáló 
kemencében keletkező viszonylag tiszta  alum íni
um ban. Előnyös az ötvöző elemeket az elektrolízis 
a la tt az elektrolizáló kemencébe adagolni. A kádba 
adagolandó ötvözőfémek mennyiségét a hőmér
séklet ismeretében az egyensúly-diagramok és a 
kemencében levő alumínium mennyisége alapján 
kell meghatározni.

A segédötvözetek gyártásának ez a módja 
a legtöbb esetben nem okoz nehézséget, hátránya 
azonban a kis termelékenység és a nagy előállítási 
költség. Előnye viszont az, hogy ily módon tiszta 
segédötvözetet lehet előállítani, ami más úton 
nem lehetséges.

Szilíciummal való ötvözésre a legjobban meg
felel a villamos kemencében előállított tiszta 
fémszilícium. Az Al-Cu és Al-Mn segédötvözetek 
gyártásakor is előnyös a  vizes oldatok elektrolízi
sével előállított tiszta  fémeket használni. E mód 
szernek különösen az Al-Mn segédötvözetek gyár 
tásakor van jelentősége, m ert ez a módszer bizto 
sítja a m angán legjobb eloszlását.

H a a segédötvözetek előállításához a kérdéses 
fémek oxidjait használjuk, okvetlenül ismernünk 
kell a felhasználásra kerülő oxidok oldhatóságát 
az olvadt kriolitban, valam int a használt különféle 
fémoxid bomlásfeszültségét. Margault szerint a 
következő értékekkel szám olhatunk :

Mn/Mn-oxid ............................... 0,81 V
Cr/Cr20 3 ......................................  0,75 V
W /W 03 ......................................  0,40 V
F e /F e-o x id ..................................  0,23 V
Co/Co-oxid..................................  0,13 V
M o/M o-oxid................................. 0,10 V
N i/N iO ........................................  0,00 V

Továbbá figyelembe kell venni, hogy az 
A120 3 oldhatósága a kriolitolvadékban kissé 
csökken más oxidok jelenlétében. Oxidok adago 
lásakor a segédötvözet-gyártás bonyolultabb és 
nehézkesebb, m int fémek adagolásakor, ugyan 
akkor az összetétel is ingadozó lehet, pl. Al-B 
segédötvözet készítésekor. Segédötvözetet vagy 
az Al-Ti vagy T i0 2-nek az olvasztott elektrolitba 
adásával vagy Fe-Ti adagolásával állítjuk elő. Az 
utóbbi módon g y árto tt segédötvözettel csak kevés 
vas kerül a végső ötvözetbe, m ert ennek kicsi 
a titán tarta lm a.

Az elektrolízissel történő segédötvözet gyár 
táshoz mindig több kádat kell használni.

b) Villamos ívkemencék

A villamos ívkemencéket gyakran használjuk 
alum ínium ipari segédötvözetek előállítására. A 
villamos ívkemencék bizonyos term ékei — m int 
adalékok a segédötvözet előállításához -— közvet
len ü 1 is felhasználhatók az elektrolizáló kádakban. 
Más term ékeik viszont a kész ötvözetek olvasztá 
sához használhatók fel. Az első csoportba tartozik  
például az Si-Al segédötvözet, míg a második 
csoportba az Al-B ötvözet.

Meg kell említeni az Al-Si-Fe segédötvözetet, 
ami a villamos ívkemencékben bauxit feldolgozás

közben keletkezik. E zt az ötvözetet annak idején 
a szilum ingyártásra használták fel, hozzáadva bi 
zonyos mennyiségű kohóalumíniumot.

c) Más eljárások
Néhány segédötvözetet egyszerű olvasztással 

elő lehet állítani, indukciós kemencében, két vagy 
több fémből megfelelő hőmérsékleten.

Az Al-Mg, Mg-Si, Si-Cu, Si-Ni-Cu és más 
segédötvözeteket, csak ritkábban használják az 
alum ínium iparban. G yártásuk csak fejlett piac 
m ellett gazdaságos.

Bizonyos figyelm et érdemelnek a Ni-Mg és 
Ni-Co 50% A l-tartalm ú segédötvözetek, pl. a 
48% Ni és 50% A l-tartalm ú segédötvözet.

Az alum ínium ipar több segédötvözetét külön 
leges berendezésekkel gyártják, ilyenek például 
a vákuum  vagy védőgázas (argon, kripton) kem en 
cék. A La, Li, Be stb. ta rta lm ú  segédötvözeteket 
csak ilyen kemencékben lehet kielégítő eredm ény 
nyel előállítani.

Hulladékokból is előállíthatunk néhány segéd- 
ötvözetet. A hulladékok újraolvasztásakor kelet 
kezik egy komplex ötvözet, amely rezet, szilíciu
mot, m angánt és magnéziumot tartalm az. Ez a 
term ék bizonyos ötvözetek készítéséhez felhasznál
ható segédötvözetként.

IV . Jugoszláv állapotok
Az Al-Si és Al-Cu segédötvözetek elektrolí 

zissel való gyártását 1950-ben kezdtük meg. 
Ezekhez elektrolit rezet, valam int ferroszilíciumot 
használtunk, am it később a káros vastartalom  
m iatt fémszilíciummal kellett helyettesíteni. Ez 
u tán  nemsokára az Al-Mn segédötvözet gyártását 
kezdtük el, amelyhez eleinte Fe-M n-t használ
tunk, de ennek vastartalm a m ia tt végül elektrolí 
zissel nyert tiszta  m angánt használtunk. Az összes 
segédötvözetet elektrolízissel állíto ttuk elő és 
ugyanabban az üzemben használtuk fel, illetve 
ötvöztük végtermékké. A gyakorlat szerint a 
legtöbb felhasználónk az Al-Mn segédötvözetet 
rendelte.

M iután közvetlen szomszédságunkban egy fél
gyártm ány-üzem et létesítettünk, ennek Al-Cr 
segédötvözetet kellett gyártanunk (szintén elektro 
lízissel), később pedig Al-Ni segédötvözetet, 
melyhez a nikkelt vizes elektrolízissel állíto ttuk

2. táblázat

Jugoszláviában előállított segédötvözetek

S eg éd ö tv ö ze t Ö ssz e té te l F e lh a s z n á l t  a n y a g o k

A l-C u 3 3 %  C u E le k tro l i t ,  réz
A l-Si 13— 1 5 %  Si F e -S i 2 ,5 %  F e -s a l 

F é m  S i 0 (5 %  F e -s a l  
S iO ,

A l-M n 8— 10 M n F e -M n  7 5 %  M n -n a l 
F e -M n  8 7 %  M n -n a l 
E le k t r o l i t  M n

A l-N i 25— 2 8 %  N i E le k t r o l i t  N i
A l-C r 28— 3 0 %  C r E le k tr o l i t  C r
A l-T i 1— 2 %  T i T is z ta  TiOo
A l-B

Яc 
- 
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elő, Al-Ti és Al-B segédötvözeteket a fémek oxid- 
jaiból á llíto ttuk  elő elektrolizáló kádakban.

K ezdetben az Al-Si alapötvözet gyártásához 
több S i02-t használtunk fel, hogy igen kis vas 
ta rta lm ú  szilumint állíthassunk elő, de ezt az 
eljárást abbahagytuk, m ert gazdaságtalan Volt.

Az üzemeinkben előállított segédötvözet v á 
lasztékot a 2. táblázatban közöljük.

Ezeknek a segédötvözeteknek a gyártása 
könnyű, m ert a ferroötvözeteket gyártó üzem

közvetlen szomszédságunkban van és ennek a 
gyártm ányai igényeink szerint állnak rendel
kezésünkre.

Összefoglalás
Ism erteti a segédötvözetek gyártásának okát, 

fa jtá it, ezek összetételét. Vázlatosan leírja a 
segédötvözetek előállítását elektrolizáló, ívfényes, 
vákuum - és védőgázas kemencékben. Közli a 
jugoszláv term ékeket és az azokkal szerzett 
tapasztalatokat.
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b e fe je z é s e  u t á n  is  e g y ü t tm a r a d t  és b a r á t i  h a n g u la tú  
b e s z é lg e té s t  f o ly ta to t t .

V. Á .

Az. Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  e b b e n  az  é v b e n  
a  J u g o s z lá v  S z ö v e tsé g i N é p k ö z tá r s a s á g b a  s z e rv e z e t t  
c s o p o r to s ,  g y á r lá to g a tá s o k k a l  e g y b e k ö tö t t  t a n u lm á n y 
u t a t .

A  ta n u lm á n y ú t  sz e rv e z é s é n e k  le h e tő s é g é t a  Z á g 
r á b b a n  m ű k ö d ő , a  H o r v á t  K ö z tá r s a s á g  ö n tő i t  tö m ö r í tő  
e g y e s ü le t te l  k i a l a k í t o t t  jó  k a p c s o la ta in k  t e r e m te t t é k  
m e g . A  S z a k o s z tá ly  á l t a l  m e g a d o t t  t a n u lm á n y ú t i  
p r o g r a m te r v  m e g v a ló s í tá s á r a  a  ju g o s z lá v  k o llé g á k  az  
a lá b b i  g y á r a k b a  b iz to s í t o t t a k  b e lé p ő t  :

m á j .  26. B e lg rá d I .  T . M . ö n tö d é i
m á j .  27. R a k o v ic a P e t a r  D ra p s in  ö n tö d e
jú n  2 . R i je k a V u lk a n  ö n tö d e
jú n .  3. L ju b l j a n a L ito s z tro j
jú n .  4. K a m n ik T e m p e rö n tö d e
jú n .  5. Z á g rá b P rv o m a js k a  ö n tö d é i
jú n .  6 . Z á g rá b R o d e  K o n c s a r  ö n tö d e .

V. Á.

Hírek

A  G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i I n t é z e t  és  a  K G M  M ű sz a k i 
T á jé k o z ta tó  é s  P r o p a g a n d a  I n t é z e t  á l ta l  k i a d o t t  
Gépipari Technológiai Tájékoztató I I I .  év f. le g u tó b b i
8 . és 9. s z á m á n a k  „öntészet” c . f ü z e té b e n  m e g je le n t 
fo ly ó ir a t- c ik k  k iv o n a to k  —  m e ly e k  az  e r e d e t i  c ik k e k  
e lo lv a s á s á t  h e ly e t te s í te n i  t u d j á k  —  a  k ö v e tk e z ő k  :

1. 62 1 .7 4 1 .2 : 6 2 1 .7 4 4 .3 4 2 . V a s ta g  f a lú  v a s ö n tv é n y e k  
ö n té se  a lu m ín iu m  k o k illá k b a

2. 621 .7 4 6 .7 6 : 6 2 1 .7 4 1 .2 . K o k il lá b a  ö n tö t t  v a s ö n tv ó -  
n y e k  z s u g o ro d á s i re p e d é se i

3. 6 2 1 .7 4 2 .4 2 . A  fo rm a  a n y a g á n a k  v ise lk e d é se  fo ly é 
k o n y  fé m m e l v a ló  é r in tk e z é s k o r

4. 5 3 9 .3 2 :6 6 9 .1 3 . A  ru g a lm a s s á g i m o d u lu s  —  az  
ö n tö t t v a s  m in ő s é g é n e k  k r i té r iu m a

Ч- 5. 621 .743 . A  C 0 2-e ljá rá s  g a z d a s á g o s s á g a  m á s  m a g -  
k é s z ítő  e l já r á s o k k a l  s z e m b e n

6 . 6 2 1 .7 4 6 .5 8 2 .0 0 2 .3 . A  n y o m á s o s  ö n tő s z e rs z á m  a n y a 
g á n a k  k iv á la s z tá s a

7. 6 69 .16 . Ö n tö t tv a s  m in ő s é g ja v ítá s a ,  o x ig é n b e fú v a -  
tá s s a l

8 ; 6 2 1 .7 4 6 .5 8 2 .0 0 2 .5 . Ú jo n n a n  k i f e j le s z te t t  n a g y  z á ró  
e r e jű  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k

9. G lu k ó z  k ö tő a n y a g  h a s z n á la ta  m e leg  m a g s z e k ré n y e s  
(h o t-b o x )  e l já rá s h o z .

10. 62 1 .7 4 4 .5 7 . H o m o k fo rm á k  e lő á l l í tá s a  n a g y  n y o m á s ú  
s a j to lá s s a l

11. 6 2 1 .7 4 2 .4 8 :5 4 7 .7 2 2 .1 . H id e g e n  k ö tő  f u r á n g y a n ta  
h a s z n á la ta  a z  ö n tö d é b e n

12. 6 2 1 .7 4 6 .7 6 :6 2 1 .7 4 1 .4 . H u llá m o s  f e lü le te k  a c ó lö n t-  
v é n y e k  m e le g re p e d é s e in e k  k ik ü sz ö b ö lé sé re

13. 6 2 1 .7 4 6 .6 . V as- é s  s z ín e s fé m ö tv ö z e te k  z s u g o ro d á s  
e lő t t i  tá g u lá s a

14. 6 2 1 .7 4 5 .5 5 2 .5 :6 2 1 .3 6 5 .5 . A c é lo lv a s z tá s  in d u k c ió s  
k e m e n c é b e n

15. 6 2 1 .7 5 3 .1 :6 2 1 .7 4 1 .4 . Ö n tö t t  a c é l la p o k , r u d a k  és 
c s ö v e k  te c h n o ló g ia i  r á h a g y á s a in a k  s z á m í tá s a

Grüner Ede
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Ólom- és ónalapú siklócsapágyak gazdaságos kiválasztása
B A L Á Z S  J Á N O S  és  M A R É C H A L  K Á R O L Y  

ok i. m é rn ö k ö k  
(K O H É R T )

D K  6 2 1 . 8 2 2 . 5  :  6 6 9 . 4 5  : 6 6 9 . 6 5

A siklócsapágyak fejlődése

A siklócsapágyak bélésének kérdése már 
régen felkeltette a műszaki világ érdeklődését és 
a k u ta tó k a t m ár hosszú idő óta foglalkoztatja. 
E téren jelentős fejlődést s új u tak a t csak az 
utolsó évtizedekben találunk.

E fejlődés ellenére azonban még ma sem is 
merünk olyan egyetemes értékű csapágybélés- 
fémet, amely valam ennyi követelm ényt teljesíteni 
képes. íg y  pl. a nagyobb szilárdság csökkenti 
a csapágyfém képlékenységét és ezáltal a kenő 
olaj szennyezéseinek beágyazhatóságát stb.

A tengely, a csap a csapágy műszaki fejlődése 
folyamán fémből készült csészében fu to tt, de 
a fejlődés következményeképpen csakham ar k i 
derült, hogy a nagyobb követelm ényeket az akkor 
csapágyként használt fém m ár nem tu d ja  kielé 
gíteni. 1839-ben Babbitt elsőként ön tö tte  ki a 
csapágycsészéket kb. 88% óntartalm ú, de ólom 
mentes fehérfémmel, te h á t külön fémből készí
te t t  futófelületet.

Ez a megoldás és az anyagminőség az akkori 
körülmények között m ár jobban kielégítette a vele 
szemben tám aszto tt nagyobb követelményeket.

Jelenleg, mikor a gépek teljesítm énye a ré 
ginek többszöröse, még mindig ugyanaz az anyag 
áll helyt, ami nem annyira az anyag összetételé 
nek, hanem  feldolgozásának, a különféle eljárások 
nak köszönhető.

Л Babbitt-féle bélésfém eredetileg ólommentes 
volt és megfelelően gyártva még ma is a legtöbb 
igényt kielégítő csapágyötvözet. A plasztikus de- 
formálódás lehetősége — ami éppen ennek az 
ötvözetnek egyik sajátossága —, a legtöbb m ű 
szaki nehézségen átsegíti a fellépő túlterhelést, 
illetve a csúcsterheléseket.

Az ólom-ón eutektikum  a kristályhatárok 
m entén helyezkedik el. Nagyobb hőmérsékleten 
a bélés nyomószilárdsága jelentősen csökken, 
éppen az ólom-ón eutektikum  lágyulása m iatt. 
A 183 C°-on olvadó eutektikum  ennél kisebb 
hőmérsékleten is lágyul. Számolni kell azonban 
azzal is, hogy e hőmérséklet a la tt is valamilyen 
változás áll be, mely keménység csökkenésre 
vezet [1].

A bélésfémek használati értéke a hőm ér
séklet növekedésével rohamosan csökken. A ke 
ménységet növelő antim on nagyobb m értékű 
ötvözése a csapágybélést ridegíti. Az óntartalom  
alsó h a tá rá t az ötvözet Sb- és C u-tartalm a h a tá 
rozza meg. Az ólom tartalom  viszont minden 
ónalapú csapágyfémben igen szűkén tolerált, m ert 
183 C°-on az ón-ólom eutektikum  megolvad. 
Ez a jelenség 0,5%  Pb-tartalom m al m ár észlel
hető. A GOSZT és az AMST vonatkozó szabványa 
ezt figyelembe véve a nagy óntartalm ú ötvözetek 
ben 0,35%, a D IN  0,5% ó lom tartalm at engedélyez. 
Az egyes előállítók ezt felismerve nagy óntartalm ú 
csapágyfémeikben pl. a 90% -osban 0,3% Pb-t

tűrnek, míg a 80%-osban 2% Pb-t. Ezt az irány 
elvet, m ind az MSZ 713—51, mind a D IN  1703, 
m ind a GOSZT 1320—41 rögzíti.

Még rosszabb körülm ényt terem t a bizm ut, 
amely az ónnal 135 C°-on olvadó eutektikum ot 
képez s a fehérfém köthetőségét erősen csökkenti.

A esapágybélés-fémek előállítását gazdasági 
és műszaki szempontból egyaránt több körülm ény 
befolyásolja : a nagy ón ár, az egyre szűkülő ón- 
termelés, az ón más célra való gazdaságosabb fel- 
használása. Mindez arra  késztette az előállítókat 
és a ku ta tókat, hogy az ónalapú csapágybélés- 
ötvözet helyett más összetételű, de lehetőleg 
azonos tulajdonságú bélésfémet dolgozzanak ki.

Az a törekvés, hogy az ón egy részét ólommal 
helyettesítsék, nem vált be [2], m ert a gyakorlat 
ban bebizonyosodott, am it Schwarz, M. kísérle
teivel előre is jelzett, hogy a 14 és 60% ónt 
tartalm azó csapágyfémek tulajdonságaikban igen 
kevés különbséget m utatnak. Tehát ilyen össze
té telű  osapágybélés-fémek előállítása és haszná 
la ta  gyakorlatilag céltalan [3].

A Schwarz, M. szerinti m eghatározást el
fogadva, a osapágybélés-fémek feloszthatok :

a) nagy óntartalm ú hélésfémekre 90—83— 
80% Sn-tartalom m al ;

b) ólomdúsakra, 3—6% ón-, 13—16% anti- 
m ontartalom m al, illetve 8— 10% ón- és 13—16% 
antim ontartalom m al. A nagyobb Sb-tartalom  ride- 
gítőleg h a t s kiválásra is hajlamos. A kadmium 
jelenlétének szerepe jelenleg még v ita to tt.

A két csoport — teh á t a 80% és a 10% ón 
tarta lom  — között a gyakorlatban nincs olyan 
ötvözet, melynek valam ilyen műszaki és gazdasági 
előnye volna. Népgazdasági szempontból ez azt 
jelenti, bogy a 80% -nál kisebb óntartalm ú csap 
ágyfémek használata kifejezetten ónpazarlásnak 
minősíthető. Az im port ón meg nem felelő fel- 
használása súlyos deviza k á rt okoz, másrészt, ha 
a célnak meg nem felelően kerül felhasználásra, 
ism ét újabb kár keletkezik. A tervezők ezt a szem
pontot nem mindig értékelik kellően. Ez néha 
még szemlélet kérdése is.

A 90% ónt tartalm azó bélésfémet 1958-ban 
törölték a szabványból. A szovjet ipar m ár 1941- 
ben sem használt 90%-os bélésanyagot. N yugati 
országokban is csak elvétve használnak ilyen 
ötvözetet. Az MSZ 712—51 szabvány jelenleg a

Csf—К  Sn 10,
Csf—К  Sn 6,
Csf—К  Sn 3

bélésfém-ötvözeteket sorolja fel.
A nagy óntartalm ú ötvözetek közül az MSZ 

713—51-ből a
Csf 90 és Csf 83 ötvözeteket 

viszont törölték.
Az MSZ 7 1 2 -5 1  szabványban közölt össze

té telű  ötvözetek m ind külföldön, m ind pedig
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1. táblázat
K ü lö n b ö z ő  c s a p á g y ö tv ö z e te k  f iz ik a i  és  m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g a in a k  ö s s z e h a s o n l í tá s a

M é rté k 
eg y ség

C sf 80 
[7]

Cs— К  S n  1 0  

[ 8 ]
Cs— К  S n  6 

[8 ]

T o rp e d o  2180 
S c h a e fe r  és 

S c h a e l ; T G L  
14703 T  [ 9 ]

B r in e l l - k e m é n y s é g ................................
20 C °-o n  ...........................................

k p /m m 2
29,5 29,0 2 8 ,3 28,3

50 C °-o n  ........................................... 2 1 ,0 23,0 21,5 23.0
100 C °-o n  ........................................... 10,5 1 2 ,0 15,5 15,0

A  lá g y u lá s i  h ő m é rs é k le t  fe lső  h a t á r a C° 410 380 385 380
A  lá g v u lá s i  h ő m é rs é k le t  a ls ó  h a t á r a C° 350 250 240 245
Ö n té s i h ő m é rs é k le t  .............................. c° 44 0 — 460 4 5 0 — 470 4 80— 520 4 50— 460
N y o m ó s z ilá rd s á g  .................................. k p /m m '2 16,8 17 17— 19 17
S z a k ító s z ilá rd s á g  .................................. k p /m m 2 10 8 9 8
Ö ssz e n y o m ó d á s  20 C °-on  a  sz a k . 

s z i lá rd s á g n a k  m eg fe le lő  te rh e lé s s e l % 36— 38 35— 36 35— 38 30— 35
F a js ú ly  ..................................................... k p /d m :i 7,5 9,7 9,75 '  9,7
Z su g o ro d á s  ............................................. 0/

/0 0,5 0 ,45 0 ,55 0,4

hazai felhasználásban is jelentős m értékben el
terjedtek.

A tervezők előítélete ezekkel az ötvözőkkel 
szemben teljesen indokolatlan, m ert az egyes 
ötvözetek a Osf 80-as ötvözetnél is jobban meg
állják helyüket.

Az ólomalapú bélésfémekkel 1920-ban kezd 
tek  tudom ányosan foglalkozni. A folyamatos 
minőségjavítás és a minőségi jellemzők tudom á 
nyos m eghatározása ma m ár nagyobb biztonságot 
tu d  nyú jtan i a felhasználóknak.

Az ólomalapú csapágyfémek jelentős ón 
takarékosság m ellett több műszaki előnyt is ny ú j 
tanak. O lvadáspontjuk (kb. 240 C°) nagyobb, 
teh á t ezek a csapágybélés-fémötvözetek nagyobb 
hőmérsékleten is használhatók és szükségfutási 
tulajdonságaik is aránylag kielégítőek. Terhelhe 
tőség szem pontjából megelőzik a Csf 80 csapágy 
fém hasonló tulajdonságait. A keménységük k é t 
ségtelenül nagyobb a Csf 80-énál, és ezért — mivel 
képlékenyalakváltozó képességük kisebb — a be 
futó, illetve bejárató képességük is kisebb (tehát 
hosszabb ideig ta r t)  [4].

A csapágybélés-fém előállítása kohászati 
ténykedés, amely m eghatározza az ötvözet minő
ségét. A különböző műveletek pontos végrehaj
tá sa  éppen olyan fontos a minőség szempontjából 
m int magának az összetételnek a pontossága.

A további, öntödei feldolgozás részben olvasz 
tástechnikai feladat. A csésze megfelelő alapozása 
és a bélés kiöntése legalább olyan fontos, m int 
maga a fém minősége, ugyanis a kötés minősége 
és m értéke határozza meg a bélésfém üzemi ta r 
tósságát. A hiányos, gyenge kötés üzem közben 
leválik és a csapágy tönkrem enetelét eredmé
nyezi.

A m int ezt a gondosan kivitelezett kísérletek 
is igazolják [5] a csapágybélés-fém kötésszilárdsága 
acél és más csapágycsészéhez nagyobb, m int a 
fehérfém szilárdsága. E zt a szilárdságot azonban 
csak jó alapozással és megfelelő hőmérsékleti fel
tételek betartásával lehet elérni. Ha ezeket a fel
té teleket figyelmen kívül hagyjuk, az helytelen 
és hátrányos következményekkel járhat. így

tö b b e k  k ö z ö t t  a  h ű lé s  k ö v e tk e z té b e n  C ueS n 5 
v a g y  F e S n 2 fé m v e g y ü le t  k é p z ő d h e t ,  a m e ly e k  
r e n d k ív ü l  r id e g e k  [6]. E b b e n  a  v e g y ü le tk é p z é s b e n  
a  b é lésfém  ö s s z e té te lé n e k  is sze rep e  v a n , d e  fő leg  
az  ö n té s i  és c sé sz e h ő m é rsé k le t fü g g v é n y e k é n t  
a la k u l.

A c s a p á g y b é lé s -fé m e k  h a s z n á lh a tó s á g á t  t e 
h á t  g o n d o s  e lő k ész íté sse l le h e t  b iz to s í ta n i .  E z e k 
rő l  a  f e lh a s z n á ló t  sem  a  s z a b v á n y o k , sem  eg y éb  
k ö z le m é n y e k  sa jn o s , n e m  tá j é k o z ta t j á k .

A szabványban az összetétel puszta felsorolása 
nem sokat mond a felhasználhatóságról. A szilárd 
sági adatok ismerete is csak általános. A hajdani 
és még jelenleg is hagyományosnak m ondható 
80-as és 83-as bélésfém és az újabban mindinkább 
té r t  hódító kis óntartalm ú csapágybélés-fémek kö 
zö tt pontos párhuzam ot vonni nem lehet, de a s ta ti 
kus szilárdsági és egyéb értékek felsorolásával az 
azonos és elütő jellegzetességekre következtetni 
lehet (1. táblázat).

A z eg y es  c sa p á g y fé m e k  k e m é n y sé g é n e k  a la k u 
l á s á t  a  2. táblázat s z e m lé lte t i  [8].

- 2. táblázat
A  c s a p á g y b é lé s - f é m  k e m é n y s é g e  az  ó n t a r t a l o m  é s  a  

h ő m é r s é k le t  fü g g v é n y é b e n

H ő m é rs é k le t ,

C°

2 0 42 50 70 80
Csf—  
К  S n  

10

%  ó n ta r t a lm ú  b é lé sfém
—

k e m é n y sé g e , k p /m m 2

2 0 21,5 22,5 23,5 30,5 29,5 29 ,0
50 14 5 13,5 13,5 19,5 21,5 21 ,5
75 1 0 ,0 8,5 8,5 13,5 14,5 18,0

1 0 0 7.0 5,0 5 ,0 8,5 9,5 15,5
125 6 ,0 4,0 4,0 5 ,5 5 ,0 13,0

K em é n y sé g -
c sö k k en é s
m é r té k e ,  % 43 55 59 56 ! 58 28

E  tá b lá z a tb ó l  e g y é r te lm ű e n  l á th a tó ,  h o g y  
s z o b a h ő n  a m e n n y i  ö s s z e té te lű  ö tv ö 
z e t  k e m é n y sé g e  h o z z á v e tő le g e se n  azo n o s . A z ü zem
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hőm érséklet emelkedésével a keménységi értékek, s 
így az illető hőmérsékleten való terhelhetőség is 
erősen csökken, ellentétben a Csf—К  Sn 10-nél, 
ahol 27% -os hőmérsékletemelkedéskor a lágyulás 
csak 24%-os. A 42 és 50% óntartalm ú bélésfém 
keménységi értékei a különböző óntartalom  elle
nére sem haladják meg a kisebb óntartalm ú 
bélésfémek keménységét.

Felhasználási lehetőségek

A fehérfémek (B abbitt stb.) erős versenytársai 
az egyéb fémekből készült csapágyaknak. Az arány 
lag könnyű öntési eljárás, az egyszerűnek m inő 
síthető öntőberendezés, a könnyű megmunkál- 
hatóság, a hulladék és a forgács egyszerű és könnyű 
ú jra  felhasználási lehetősége, de nem utolsó sor
ban  az anyag jó képlékeny tulajdonsága predesz 
tinálják  ezt a fém fajtát csapágybélésként való 
felhasználásra.

A nagyobb kerületi sebesség m elletti nagy 
terhelhetőség, valam int a nagy szükségfutó képes 
ség m ia tt 1839 ó ta  sem lehetett a használatból 
kiszorítani.

Teljes felhasználási te rü le té t e helyen nem 
lehet felsorolni.

A csapágyszám ítás kizárólag a kenéstechnikai 
módszereket veszi alapul. H a a kenéstechnikai 
szem pontok nem valósíthatók meg, pl. ha a kenő 
film megszakad, akkor ezek a csapágyanyagok 
sem tud ják  az üzemet huzamos ideig biztosítani. 
Az önkenő, porkohászati csapágyak még kezdeti 
stádium ban vannak, s nagyobb terhelésre még 
nem látszanak alkalmasnak.

A gépipari felhasználás minden területén, 
te h á t a gőzgép, gőz- és vízturbina, bányaüzem i 
nagy gépek, kohóipari nagy berendezések, kis 
kerületi sebességétől egészen 3000 feletti fordula 
tig, a hagyom ány alapján általában a Cs 80 m i
nőséget kívánják használni. A Csf—К  Sn 10 és 
Csf—К  Sn 6 minőség ugyanezeken a felhasználási 
helyeken ugyanúgy megfelel, de tek in te tte l a k i 
sebb plaszticitásra a beépítést és beszerelést a 
Csf 80-as beszerelésénél gondosabb módon kell 
végezni. H a a csapágy befuto tt, teh á t a fu tó 
felületnek megfelelő tükre  van, akkor azonos 
helyen, azonos körülm ények között nagyobb csúcs 
terheléseket is áthidal.

A különböző gépek csapágy felhasználása 
szinte egyedenként mérlegelendő. Más a kompresz- 
szor, a nagy teljesítm ényű szivattyú csapágyfém 
igénye és más a kötélkorong, az emelőgép és 
brikettsa jtó  anyagigénye. Autómotorok csapágya 
zása mindenkor kényes területnek szám ított. J e 
lenleg is az. Ezek csészekiöntésének hagyományos 
munkamódszere felülvizsgálatra szorul. A gyárilag 
szerelt csapágyfém et m ár korszerű módon viszik 
a  csészére, rendszerint szalagra öntik, zsugorítják 
vagy más módon kötik egymáshoz a két fémet. 
A vastagsági m éretet szűk tűréssel m unkálják. 
A javításra kerülő egységek ilyen korszerű gyártás- 
m ódja még nem használatos hazai viszonylatban.

E téren  a hazai csapágybélés öntés sok 
éves elm aradottsággal küszködik. Ilyen m ód 
szerekkel egyenletes és összetételben azonos ön t 

v é n y e k e t  n e m  le h e t  re m é ln i. V á lto z ó  m in ő sé g ű  
c s a p á g y a k k a l  p e d ig  n e m  le h e t  m e g b íz h a tó  ü z e m e t 
b iz to s í ta n i .  A z a n y a g  e g y m a g a  m é g  a  le g m e g b íz 
h a tó b b  m in ő ség g e l sem  n y ú j t  k e llő  b iz to n s á 
g o t  a  fe lh a s z n á ló n a k , m e r t  g o n d o s  v a g y  k e v é sb é  
g o n d o s  ö n té s z e t i  fe ld o lg o zás  a  b é lé sfém  m in ő sé g é t 
ig en  k á ro s a n  b e fo ly á so lja .

í g y  fo rd u l  e lő , h o g y  a  g y a k o r la tb a n  ig e n  sok  
p a n a s z  h a l lh a tó  a  fé m e k  m in ő ség é re , s ő t  o ly a n  
e s e t  is  e lő fo rd u l, h o g y  a  fe lh a sz n á ló  C sf 80 h e ly e t t ,  
—  m iv e l e z t  n e m  t u d j a  k e llő e n  fe ld o lg o z n i — , 
C sf—К  S n  6—10 m in ő ség re  t é r  á t .

Világszerte problém a a Csf és Csf—К  ötvözet
minőségek felhasználása. A külföldi vállalatok 
előszeretettel rábeszélik a felhasználókat, hogy 
m éretre m unkálva rendeljék meg szükségletüket. 
Ez nemcsak üzleti fogás és foglalkoztatottságra 
való törekvés, hanem  a gondos m unkával szer
zett hírnév és minőség biztosítása és m egtartása. 
N álunk ez sajnos, nem így van. Jóform án minden 
felhasználónak sajá t módszere van. Az alapozás és 
öntés sokszor hibás, van aki a bélést pákával 
ráforrasztja, van aki rádörzsöli, van aki tú lhevíti 
a fém et az alapfémre, m ert így jobban folyik. 
Akad olyan felhasználó is, aki Csf 80-as fémet ke 
ver Csf—K S n  10-zel vagy forraszanyaggal, „m ert 
ez a jó ” .

A jó csapágyöntöde leglényegesebb m érő 
eszköze a pontos hőmérsékletmérő műszer. Az 
állandó öntési hőmérséklet biztosítása, a szennye
zés mentes anyagnak egyenletes sugárban, egyen 
letes hőm érsékletű kokillába való öntése, m ajd a 
beöntö tt csapágy megfelelő hűtése oly feltételek, 
melyekből ha egy is helytelen, a leöntö tt bélés 
minősége sok esetben kifogásolható lesz.

A csapágy felhasználásának három  fontos 
feltételét kell szem elő tt ta r ta n i : 

az anyagminőséget, 
az öntészeti megoldást, valam int 
a m egm unkálást és méretezést.
Az elm ondottakkal a rra  kívántunk rám utatn i, 

hogy a jó anyagminőség egyedül nem elegendő 
a jó csapágyak készítéséhez. Elsősorban a helyes 
gyártási mód biztosítja a csapágy értékét, bárm i
lyen anyagból készült is az.

A bevezetőben u ta ltunk  az ón világgazda 
sági helyzetére, a fémpiacon érezhető ónszűkére. 
Tőzsdei becslések szerint a világ ónkészlete kb. 
50 év m úlva kimerül. H azánkban pedig a 
felhasználók és szerkesztők mégis szilárdan k ita r ta 
nak a nagy óntartalm ú Csf használata m ellett oly 
helyeken is, ahol az elm ondottak alapján még 
alkáli földfémekkel kem ényített ólomötvözet is 
megfelelne. Ez a merev szemlélet gazdaságilag 
káros és elítélendő. Az ólomalapú csapágybélés- 
fémek használata a tőkés külföldön is általános 
és a SZU berendezéseiben is mindennapos.

C élu n k  az  v o l t  a n é lk ü l, h o g y  p r o p a g a n d á t  
k ív á n n á n k  az  ó lo m a la p ú  b é lé s fé m e k  fe lh a s z n á 
lá s a  é rd e k é b e n  k ife j te n i ,  h o g y  a  te rv e z ő k , a  fe l 
h a s z n á ló k , v a la m in t  a  fe ld o lg o z ó k  f ig y e lm é t  fe l 
h ív ju k ,  h o g y  fe le s leg es  az  ó n t  p o c s é k o ln i „ v é l t ” 
e lő n y ö k  é rd e k é b e n , h a  o lc só b b  és h a s o n ló  tu la j  - 
d o n s á g ú  jó  b é lé s fé m e k  is re n d e lk e z é s re  á l ln a k  
k e v e se b b  d e v iz a  rá fo rd ítá s s a l .
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Összefoglalás

I s m e r te t ik ,  h o g y  a  k is  ó n ta r ta lm ú  ó lo m a la p ú  
c sa p á g y fé m e k  g o n d o s  k iv á la s z tá s  és g y á r tá s  
u t á n  ú g y a n ú g y  m eg fe le ln ek  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  
fe lh a sz n á ló  h e ly e k e n , m in t  az  ó n a la p ú  c sa p á g y - 
fé m e k . F e lh ív já k  e lső so rb a n  a  sz e rk e sz tő k  és fe l 
h a s z n á ló k  f ig y e lm é t a  n é p g a z d a s á g i  sz e m p o n tb ó l 
te l je s e n  t a r t h a t a t l a n  ó n p a z a r lá s  m e g s z ü n te té s é re .
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Lapszemle

Л lu m í n i u  in  ii tv  öz e t ék  t i s z t í t á s á n a k  k o m b in á l t  m ó d s z e re

Korotkov, V. G.: t t a f in i r o v a n y i je  a l ju m in y ie v ü h  
s z p la v o v  k o m b in i r o v a n n ü m  s z p o s z o b o m . L ite jn o e  p ro -  
iz v o d s z tv o , 1964. 2. s z á m  36— 38. o ld .

A  b e t é t  e lő k é sz íté sé n e k  m in ő ség e  és  a z  o lv a s z tá s  
k ö rü lm é n y e i k ö z v e t le n ü l  b e fo ly á s o ljá k  a  g á z o k  és 
n e m fé m e s  z á rv á n y o k  m e n n y is é g é t a z  a lu m ín iu m 
ö tv ö z e te k b e n .

A  n e d v e s  é s  o la jo s , h o m o k k a l és  k ü lö n b ö z ő  oxi- 
d o k k a l  s z e n n y e z e t t  b e t é t  h a s z n á la ta k o r  á  fé m  n e m fé m e s  
z á rv á n y o k k a l ,  e ls ő s o rb a n  o x id o k k a l v a ló  s z e n n y e z e t ts é g e  
és  h id r o g é n ta r ta lm a  n a g y . E z á l ta l  a  fé m  m e c h a n ik a i és 
te c h n o ló g ia i  tu la jd o n s á g a i ,  k o r ró z ió á lló sá g a  s tb .  je le n tő 
s e n  le ro m la n a k .  E z é r t  a z  ö n tv é n y  e lő ír t  tu la jd o n s á g a i 
n a k  b iz to s í tá s á r a  n e m  e leg e n d ő  a  k é m ia i ö s sz e té te l 
b e ta r tá s a ,  h a n e m  m in im á lis ra  k e ll  c s ö k k e n te n i a  g áz  
és n e m fé m e s  z á r v á n y o k  m e n n y is é g é t.

A z a lu m ín iu m ö tv ö z e te k n e k  a  g á z  és  n e m fé m e s  
z á r v á n y o k tó l  v a ló  m e g t is z t í tá s a  tö r t é n h e t  a z  o lv a sz 
t á s i  f o ly a m a t  v é g é n  és  a  k e m e n c é b ő l tö r té n ő  c s a p o lá s  
a l a t t  v a g y  az  ü s tb e n .

N a p ja in k b a n  a z  ip a r b a n  az  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
t i s z t í t á s á r a  h á ro m  e l já r á s t  h a s z n á ln a k  : t i s z t í t á s  k ö 
z ö m b ö s  v a g y  a k t ív  g á z o k k a l,  s ó k k a l  és  fo ly ó s ító k k a l.  
A  t i s z t í t á s i  f o ly a m a t  te c h n o ló g iá já n a k  sz ig o rú  b e t a r t á 
s á v a l  e z e k k e l a z  e l já r á s o k k a l  a  g á z o k  és  n e m fé m e s  
z á rv á n y o k  m e n n y is é g é n e k  n a g y  ré sz e  e l tá v o l í th a tó  a  
fé m b ő l : P l.:  k ló ro z á s  e s e té n  a z  o x id z á rv á n y o k  és  g á z o k  
9 0 % -a , t i s z t í tó s ó k  h a s z n á la tá v a l  70— 8 0 % -a , fo ly ó s ító 
a n y a g o k  h a s z n á la tá v a l  p e d ig  a z  o x id z á rv á n y o k  80 % -a , 
a  h id r o g é n ta r ta lo m n a k  p e d ig  m in te g y  50 % -a  tá v o z ik  
el. M in d ez  a z t  je le n t i ,  h o g y  a  sz o k á so s  t i s z t í t á s i  m ó d 
s z e re k k e l m é g  je le n tő s  m e n n y is é g ű  g á z  és  n e m fé m e s  
z á r v á n y  m a ra d  a z  ö tv ö z e tb e n ,  e z é r t  ú ja b b ,  h a té k o n y a b b  
t i s z t í t á s i  m ó d s z e re k e t k e l le t t  k id o lg o z n i.

A z a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  t i s z t í t á s á n a k  to v á b b i  j a v í 
t á s a  a  k ü lö n b ö z ő  k o m b in á l t  t i s z t í t á s i  m ó d sz e re k k e l 
é rh e tő  el. I d e  s o ro lh a tó k  a  fé m  e g y id e jű  k eze lése  fo ly ó 
s í tó k k a l  és  v á k u u m m a l ,  t i s z t í tó s ó k k a l  és  v á k u u m m a l 
v a g y  a z  e lő z e te se n  g á z ta la n í to t t  fé m  sz ű ré se  s tb .

I s m e re te s ,  h o g y  k is  v á k u u m  h a t á s a  a z  a lu m ín iu m  
g á z ta la n í tá s á r a  je le n tő s . E z  a z z a l  m a g y a r á z h a tó ,  h o g y  
a  f e lü le te n  le v ő  A120 3 h á r t y a  n a g y o n  m e g n ö v e li a  fe lü 
l e t i  fe s z ü lts é g e t é s  ezze l m e g n e h e z ít i  a  h id ro g é n  k iv á 
lá s á t .

V a la m e ly  g á z b u b o ré k  k iv á lá s á h o z  a z  szü k ség es, 
h o g y  a  b e ls e jé b e n  h a tó  n y o m á s  n a g y o b b  le g y e n  a  
r á h a tó

P =  P&tm +  V -H  +  —V
n y o m á s n á l ,
a h o l p atm —  a tm o s z fe r ik u s  n y o m á s , 

y —  a  fé m  fa js ú ly a ,
H  —  a  g á z b u b o ré k  f ö lö t t  le v ő  fém o sz lo p  

m a g a ssá g a ,
a  — - fe lü le ti  fe sz ü ltsé g , *•
r  —  a  g á z b u b o ré k  su g a ra .

A p  e rő  k is  r s u g a rú  z á rv á n y o k  e s e té n  ig e n  n a g y  
é r té k e k e t  é r h e t  e l. H a  v á k u u m o z á s  a l a t t  a  fé m  fe lü le ti  
f e s z ü lts é g é t v a la m i ly e n  m ó d o n  c s ö k k e n te n é n k , ú g y  
k e d v e z ő  f e l té te le k  jö n n é n e k  lé t r e  a  g á z z á rv á n y o k  k i 
v á lá s á ra .  I ly e n  h e ly z e t  á l l  e lő , a m ik o r  a  f é m e t  e g y id e jű 
leg  k ez e lik , fo ly ó s í tó a n y a g o k k a l  v a g y  t i s z t í tó s ó k k a l  é s  
v á k u u m m a l .  A  fo ly ó s ító  r é te g  u g y a n is  o ld ja  a z  A120 3 
h á r t y á t  és  ezze l c s ö k k e n ti  a  f e lü le ti  f e s z ü lts é g e t.  E z á l ta l  
c s ö k k e n  a  g á z b u b o r é k r a  h a tó  p  e rő , t e h á t  k ö n n y e b b e n  
k iv á lh a t .

T is z tí tó s ó k  h a s z n á la ta k o r  a

3M nC l2 +  2A1 =  2A1C13 +  3M n

re a k c ió  s z e r in t  k e le tk e z ő  A1C13 g ő zö k  v á ln a k  k i  b u b o 
r é k o k  a la k já b a n .  M iv e l a  h id ro g é n  k o n c e n tr á c ió ja  a  
f é m b e n  n a g y ,  a z  A1C13 b u b o r é k b a n  p e d ig  n u lla ,  a  f é m 
b ő l h id ro g é n  d i f fu n d á l  a  b u b o r é k b a  és  e z e k k e l e g y ü t t  
e l tá v o z ik  a  fé m b ő l. A  v á k u u m  c s ö k k e n ti  a  g ázo k  
n y o m á s á t ,  c s ö k k e n ti  a z o k  o ld h a tó s á g á t  a  fé m b e n  é s  
e lő se g íti  k iv á lá s u k a t .  T a k a ró s ó k  és v á k u u m k e z e lé s  
e g y id e jű  a lk a lm a z á s á v a l  t e h á t  je le n tő s  g á z ta la n í tá s  
é rh e tő  el. A  g y a k o r la t i  k iv ite le z é s  ú g y  tö r té n ik ,  h o g y  a  
v á k u u m k a m r á b a  b e h e ly e z e t t  f é m re  t i s z t í tó s ó t  te s z n e k ,  
m a jd  v á k u u m o t  lé te s í te n e k .  A z  ezze l k a p c s o la to s  v iz s 
g á la to k  e r e d m é n y e it  a z  1. táblázat ta r t a lm a z z a  :

1. táblázat

M e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k

Ö t v ö z e t CB,
k g /m m - <5- %

H B ,
k g /m m 2

T is z t í t a t la n  ........................... 11,5 1.0 46,3
0 ,1 5 %  M nC l2-v e l k e z e lv e  
0 ,1 5 %  M nC l2-v e l +

13,7 1 ,2 50,1

v á k u u m m a l  k e z e lv e  . . . . 16,2 1 ,8 52,2

A  t á b lá z a t  a d a ta i  a r r ó l  ta n ú s k o d n a k ,  h o g y  a  
t is z t í tó s ó  és  v á k u u m k e z e lé s  e g y id e jű  a lk a lm a z á s a  
n a g y o n  k e d v e z ő e n  h a t  a z  ö tv ö z e t  m e c h a n ik a i tu la jd o n 
s á g a ira .

[Ö.14HÍ

1. ábra. Szürőtégely vázlata
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E lő z e t e s e n  g á z t a l a n í t o t t  ö tv ö z e t e k  s z ű r é s é v e l  a  
g á z t a r t a l o m  é s  a  n e m f é m e s  z á r v á n y o k  m e n n y is é g e  m é g  
j o b b a n  c s ö k k e n t h e tő .  E z  e s e tb e n  a z  ö t v ö z e t e t  v a la m e ly  
h a g y o m á n y o s  v a g y  k o m b i n á l t  e l j á r á s s a l  g á z t a l a n í t j á k ,  
m a jd  f o ly é k o n y  v a g y  s z i l á r d  s z ű r ő r é te g e n  á t s z ű r ik .

A  f o l y a m a t o s s á g  b i z t o s í t á s á r a  a  s z ű r é s t  a  k ö z le 
k e d ő  e d é n y e k  e lv é n  m ű k ö d ő  ü s t b e n  v a g y  e g y é b  b e r e n 
d e z é s b e n  ( 1 .  á b r a )  c é ls z e r ű  v é g e z n i .  A z  á b r á n  g r a f i t 
t é g e l y  l á t h a t ó ,  a m e ly n e k  b e ls ő  t e r é t  k ö z f a l  v á l a s z t j a  
k e t t é ' ú g y ,  h o g y  n e m  é r  le  a  té g e ly  a l j á r a .  A  té g e l y  t á g a 
s a b b  r é s z é t  1 /2 — 2 /3  m a g a s s á g b a n  s z ű r ő a n y a g g a l  t ö l 
t i k  m e g , m íg  a  k i s e b b ik  t é r  a  t i s z t í t o t t  f é m  ö s s z e g y ű j 
t é s é r e  s z o lg á l .  S z ű r ő a n y a g k é n t  15— 25 m m  s z e m n a g y 
s á g ú  m a g n e z i t ,  v a l a m i n t  7 3 %  k á l i u m - e l e k t r o l i t  (a  
m a g n é z iu m  e le k t r o l iz á ló  k á d a k b ó l  s z á r m a z ó  e l e k t r o l i t ,  
a m e l y n e k  ö s s z e té te le  : K C 1 =  60— 7 0 % , N a C l =  2 0 —  
3 0 % ; M g C l2 =  1 ,5 — 3 % , C a C l2 = 2 % ) ,  1 7 %  k r i o l i t
( N a 3A l F 2) é s  1 0 %  f o l y p á t  ( C a F 2) ö s s z e té te lű  f o ly é k o n y  
s a l a k  s z o lg á l t .

A  k í s é r le t e k  f o l y a m á n  a  t é g e l y t  a  m a g n e z i t t e l  
e g y ü t t  5 0 0 — 70 0  C ° - ra  e lő m e le g í t e t t é k  é s  ú g y  ö n t ö t t é k  
a  730  C ° -o s  f é m e t  a  s z ű r ő r é te g r e .  A  f é m  á t h a l a d v a  a  
m a g n e z i t  d a r a b o k  k ö z ö t t  m e g t i s z t u l t  é s  a  t é g e ly  m á s ik  
T é sz é b e n  ö s s z e g y ű l t .

A  f o ly é k o n y  s z ű r ő r é te g  h a s z n á l a t a k o r  a  té g e ly b e  
e lő s z ö r  a n n y i  f é m e t  ö n te n e k ,  h o g y  a  k ö z le k e d ő  n y í l á s t  
e l z á r j a ,  m a j d  a  t á g a s a b b  t é r b e  b e ö n t i k  a  f o ly é k o n y  
s a l a k o t ,  a m e ly  m o s t  m á r  n e m  t u d  b e j u t n i  a  k i s e b b ik  
t é r b e .  A  g á z t a l a n í t o t t  f é m e t  a z u t á n  a  s z ű r ő r é te g r e  
ö n t i k .  A  f é m  ö s s z e k e v e r e d v e  a  f o ly é k o n y  s a l a k k a l  t o v á b b  
t i s z t u l  é s  a  t é g e ly  k i s e b b ik  t e r é b ő l  k im e r í tv e  f o r m á b a  
ö n t i k .  A  m e t a l l o g r á f i á i  v iz s g á la to k  a r r ó l  t a n ú s k o d n a k ,  
h o g y  a  g á z t a l a n í t o t t  f é m b e n  s z ű r é s e  u t á n  c s ö k k e n  a  
n e m f é m e s  z á r v á n y o k  m e n n y is é g e .  T o k á r  I s t v á n

L ü k t e t ő  g á z á r a m l á s  h a t á s a  a  f o l y é k o n y  f é m r e

A l o v ,  A .  A . ,  S m a k o v ,  V .  M . : V o z g y e j s z t v i e  n a  
z s i d k i j  m e t a l l  p u l s z i r u j u s c s i m  g a z o m .  ( L i t e jn o je  p ro iz -  
v o d s z t v o .  1 9 6 4 . 1. s z á m  16— 17. o ld .)

S z a k i r o d a lo m b ó l  i s m e r e te s ,  h o g y  a  k r i s t á ly o s o d á s  
i d e j e  a l a t t i  m e c h a n ik a i  b e h a t á s o k  j a v í t j á k  a  f é m e k  
m e c h a n ik a i  t u l a j d o n s á g a i t .  A  m e c h a n ik a i  k e z e lé s n e k  
k é t  m ó d s z e re  k ü lö n b ö z t e th e t ő  m e g  : 1. a  f o ly é k o n y
f é m  k i s  r e z g é s s z á m ú  v i b r á l t a t á s a  ; 2 . a  f o ly é k o n y  f é m  
u l t r a h a n g o s  k e z e lé s e .

A z  ö n t ö t t v a s  m e g s z i l á r d u lá s a k o r  20  H z -e s  re z g é s -  
s z á m ú ,  0 ,8  m m -e s  a m p l i t ú d ó j ú  v ib r á l á s  a  m e c h a n ik a i  
t u l a j d o n s á g o k  2 0 — 5 0 % - o s  j a v u l á s á t  e r e d m é n y e z i .  
A z  u l t r a h a n g o s  k e z e lé s  s z i n t é n  a  m e c h a n ik a i  t u l a j d o n 
s á g o k  ja v u l á s á h o z  é s  a z  ö n tv é n y  s z ö v e té n e k  f i n o m o d á 
s á h o z  v e z e t .  E z e k n e k  a  m ó d s z e r e k n e k  a z  ü z e m i  m é r e tű  
e l t e r j e s z té s e  a z o n b a n  n e h é z s é g e k b e  ü tk ö z i k .  A  f é m  k is  
r e z g é s s z á m ú  v ib r á l t a t á s á h o z  k ü lö n le g e s  v i b r á to r o k  
s z ü k s é g e s e k ,  m e ly e k n e k  t e l j e s í t m é n y e  n ö v e k s z ik  a z  
ö n tv é n y  s ú l y á n a k  é s  k ü lö n ö s e n  a  v ib r á l á s  r e z g é s s z á m á 
n a k  n ö v e lé s é v e l .  A z  u l t r a h a n g o s  k e z e lé s h e z  n a g y  t e l 
j e s í t m é n y ű  g e n e r á t o r o k  s z ü k s é g e s e k ,  d e  a  n a g y o b b  
n e h é z s é g e t  a z  u l t r a h a n g o s  r e z g é s n e k  a  f o ly é k o n y  f é m b e  
v a ló  b e v e z e t é s e  o k o z z a .

A  k r i s t á l y o s o d á s k o r  v é g z e t t  m e c h a n ik u s  k e z e lé s  
e g y s z e r ű b b  m ó d s z e re  a  l ü k t e t ő  g á z á r a m  r á v e z e t é s e  a  
f o ly é k o n y  f é m r e .  A  l ü k t e t ő  g á z á r a m  e lő á l l í t á s á r a  s z o l 
g á ló  b e r e n d e z é s  ( 1 .  á b r a )  lé n y e g e  a  f u r a t o k k a l  e l l á t o t t  1

1 .  á b r a . L ü k t e t ő  g á z á r a m  e l ő á l l í t á s á r a  s z o l g á l ó  b e r e n d e z é s

fo rg ó  t á r c s a ,  m e ly h e z  k é t  c s ő c s o n k  n y o m ó d ik ,  r u g ó k  
s e g í ts é g é v e l .  A z  e g y ik  c s ő c s o n k o t  a  g á z p a l a c k k a l  k ö t i k  
ö ssz e . A  f u r a t o k k a l  r e n d e lk e z ő  fo r g ó  t á r c s a  p e r ió d ik u s a n  
e lz á r ja  a  g á z  ú t j á t  é s  e z z e l  l é t r e j ö n  a  l ü k t e t ő  g á z á r a m , 
m e ly e t  a  m á s ik  c s ő c s o n k o n  k e r e s z tü l  v e z e t n e k  e l. 
A  t á r c s a  f o r d u la t s z á m á n a k  v á l t o z t a t á s á v a l  é s  a  k ü lö n 
b ö z ő  f u r a t s z á m ú  t á r c s á k  h a s z n á l a t á v a l  a  g á z á r a m  
l ü k t e t é s é n e k  p e r i ó d u s s z á m á t  s z é le s  h a t á r o k  k ö z ö t t  
l e h e t  v á l t o z t a t n i .  A z  o p t im á l i s  l ü k t e t é s i  s z á m  é s  a  
s z ü k s é g e s  g á z n y o m á s  m e g á l l a p í t á s á r a  a lu m ín i u m ö n 
t e c s e k e n  v é g e z t e k  k í s é r le t e k e t .  A z  a lu m ín i u m o t  g r a f i t 
t é g e ly b e n  o l v a s z t o t t á k  m e g . A z  ö n tv é n y e k  le h ű té s e  
h á r o m f é le  m ó d o n  t ö r t é n t  : 1. g á z á r a m lá s  n é lk ü l  ;
2. e g y e n le te s  g á z á r a m lá s  a l a t t  é s  3 . k ü lö n b ö z ő  re z g é s -  
s z á m ú  l ü k t e t ő  g á z á r a m lá s  a l a t t .  A  l ü k t e t ő  a r g o n g á z 
á r a m lá s  a l a t t  k r i s t á ly o s o d ó  ö n tv é n y e k b e n  f in o m 
s z e m c s é s  s z e r k e z e te t  k a p t a k .

A  g á z n y o m á s  h a t á s á n a k  m e g á l l a p í t á s á r a  p e r c e n 
k é n t  20  l ü k t e t é s t  v é g z ő  a r g o n g á z t  v e z e t t e k  a  v iz s g á l t  
ö n tv é n y  f e lü le té r e .  A  p e r c e n k é n t i  g á z f o g y a s z tá s t  8 1 -tő l 
32  1-ig v á l t o z t a t t á k .  A z  á l l a n d ó  5 m m -e s  á tm é r ő j ű  
f ú v ó k a  h a s z n á l a t á v a l  b i z t o s í t o t t á k  a  f o ly é k o n y  f é m r e  
h a t ó  k ü lö n b ö z ő  n y o m á s t .

A  k ís é r le t e k k e l  k i m u t a t t á k ,  h o g y  a  16 l i t e r  é s  e n n é l  
n a g y o b b  p e r c e n k é n t i  f o g y a s z tá s s a l  a  l ü k t e t ő  g á z á r a m 
lá s  a z  a lu m ím u m ö n te c s e k  s z e r k e z e té t  m e g f in o m í t j a ,  
d e  8 — 9 l i t e r e s  p e r c e n k é n t i  f o g y a s z tá s s a l  a  l ü k t e t ő  
g á z á r a m lá s  s z ö v e t f in o m í tó  h a t á s a  j e l e n té k t e le n n é  v á l ik .

A  lü k t e t é s i  s z á m  h a t á s á n a k  v i z s g á l a t á t  á l l a n d ó  
22 , i l l e tv e  16 l i t e r e s  p e r c e n k é n t i  a r g o n g á z - f o g y a s z tá s s a l  
v é g e z té k ,  m ik ö z b e n  a  g á z á r a m lá s  p e r c e n k é n t i  l ü k t e t é 
s é t  1 0 - tó l  1 0 0 -ig  v á l t o z t a t t á k .  A  le g jo b b  s z e m c s e f in o 
m í tó  h a t á s t  a  p e r c e n k é n t  5 0  l ü k t e t é s t  v é g z ő  g á z á r a m 
l á s s a l  é r t é k  e l, t o v á b b á  a z t  t a p a s z t a l t á k ,  h o g y  22  l i te r e s  
p e r c e n k é n t i  a r g o n f o g y a s z tá s s a l  a  f i n o m í tó  h a t á s  s o k k a l  
jo b b ,  m i n t  a  16 l i te r e s s e l .  A  p e r c e n k é n t  8 0 , i l l e tv e  10 
l ü k t e t é s t  v é g z ő  g á z á r a m lá s k o r  a  f i n o m í tó  h a t á s  e l t ű n t .

A  l ü k t e t ő  g á z á r a m lá s  f o ly é k o n y  f é m r e  v a ló  h a t á 
s á n a k  m e c h a n iz m u s a  a  k ö v e tk e z ő  m ó d o n  k é p z e lh e tő  e l.

A l ü k t e t ő  g á z á r a m  r e z g é s b e  h o z z a  a  f o ly é k o n y  f é m  
t e l j e s  tö m e g é t ,  m ik ö z b e n  a  f o ly é k o n y  f é m  v ib r á l á s a  a  
k r i s t á ly o s o d á s i  c s í r a k é p z ő d é s t  s z o lg á ló  k ü lö n b ö z ő  e le 
m e k  e g y e n le te s  e lo s z lá s á t  e r e d m é n y e z i ,  a z o n k ív ü l  a  
n a g y o b b  k r i s t á l y o k a t  s z é t tö r d e l i .  E z z e l  n ö v e k e d ik  a 
k r i s t á ly o s o d á s i  k ö z p o n to k  s z á m a ,  a m i  a  s z ö v e t  f in o m o 
d á s á h o z  v e z e t .  A  lü k t e t é s i  s z á m  n ö v e k e d é s e k o r  a z  e g y e s  
im p u lz u s o k  t e l j e s í t m é n y e  n e m  k é p e s  a  f o ly é k o n y  fé m

2 .  á b r a .  L ü k t e t ő  g á z á r a m  f ú r á s a  a  f é m r e  a  f o r m a  l e ö n t é s e  

u t á n

2 .  á b r a .  L ü k t e t ő  g á z á r a m  f ú r á s a  a  f o l y é k o n y  f é m r e  a z  

ö n t é s  k e z d e t é t ő l  a  k r i s t á l y o s o d á s  b e f e j e z ő d é s é i g
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t e l j e s  tö m e g é t  r e z g é s b e  h o z n i  é s  íg y  a  f o ly é k o n y  fé m  
re z g é s é n e k  c s i l l a p o d á s a  jö n  lé t r e .  A z  im p u lz u s o k  t e l j e 
s í tm é n y e  n ö v e lh e tő  a  g á z n y o m á s  n ö v e lé s é v e l  is .

A  k í s é r l e t e k e t  1 ,6  k g -o s  А Л  8 -a s  a lu m í n i u m 
ö n te c s e k k e l  v é g e z té k .  A z  ö n te c s e k e t  h o m o k f o r m á b a  
ö n t ö t t é k .  E g y s z e r r e  k é t  f o r m á t  ö n t ö t t e k  le  : a z  e g y ik  
f o r m á b a n  a  k r i s t á ly o s o d á s  a  s z o k á s o s  f e l t é t e le k k e l  m e n t  
v é g b e ,  m íg  a  m á s ik b a n  —  v a g y  a  f o r m a  le ö n té s e  u t á n  
(2. ábra), v a g y  a z  ö n té s  m e g k e z d é s é tő l  é s  a  k r i s t á l y o 

s o d á s  b e fe je z é s é ig  a  f o ly é k o n y  f é m  f e lü le t é r e  f ú v o t t  
l ü k t e t ő  g á z á r a m lá s  h a t á s a  a l a t t  (3. ábra). A z  a r g o n 
g á z  n y o m á s a  0 ,1 5 — 0 ,2  k g / e m 2 vo lt,. A  l ü k t e t é s  p e r c e n 
k é n t i  s z á m a  1 5 - tő l 5 0 - ig  v á l t o z o t t .

A  k í s é r le t e k  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a z  ö n te c s e k  a ls ó  
é s  o ld a ls ó  r é s z é b e n  s z ö v e t f in o m o d á s  n e m  t ö r t é n t ,  
m iv e l  a z  e m l í t e t t  ré s z e k  é r i n tk e z t e k  a  f o r m a  h id e g  f a l á 
v a l ,  s íg y  m ie lő t t  m é g  a  l ü k t e t ő  g á z á r a m lá s  h a t h a t o t t  
v o ln a ,  a z  ö n te c s  k r i s t á l y o s o d á s a  i t t  e lk e z d ő d ö t t .  
A z  ö n té s  k e z d e t é tő l  f ú v o t t  l ü k t e t ő  á r a m lá s s a l  a  n a g y  
k r i s t á l y o k  k i s e b b e k  l e t t e k .

I s m e r e t e s ,  h o g y  a z  ö n te c s  s z ö v e te  f ü g g  a  k r i s t á 
l y o s o d á s k o r  f e n n á l ló  h ű té s i  s e b e s s é g tő l .  A  k r i s t á ly o s o d á s  
id e je  a l a t t  f e l v e t t é k  m i n d  a  s z o k á s o s  f e l t é t e le k k e l ,  
m in d  p e d ig  a  l ü k t e t ő  g á z á r a m lá s  h a t á s a  a l a t t  k r i s 
t á l y o s o d ó  ö n te c s e k  h ű lé s i  g ö r b é i t  é s  e z e k b ő l  k is z á m o l 
t á k  a  k r i s t á l y o s o d á s  a l a t t  f e l lé p ő  h ü lé s i  s e b e s s é g e k e t .  
A z t  t a p a s z t a l t á k ,  h o g y  a  h ű lé s i  s e b e s s é g e k  m i n d k é t  
e s e tb e n  m a j d n e m  e g y e n lő k .  E z  m e g e r ő s í t i  a z t  a z  á l l í 
t á s t ,  h o g y  a z  ö n te c s  s t r u k t ú r á j á n a k  f in o m o d á s a  a  f o 
l y é k o n y  f é m r e  f ú v o t t  l ü k t e t ő  a r g o n g á z - á r a m lá s  h a t á 
s á r a  jö n  lé t r e .

S z i li  Sándor

S z ű k í t e t t  b e ö m l ő r e n d s z e r e k  h a s z n á l a t a  a l u m í n i u m b r o n z  

ö n t v é n y e k h e z

B alinszkij, V. P .— Telgnova, E . I .:  D r o s s z e l n i e  
l i t n y i k o v i e  s z i s z t e m i  d i j a  a l n m i n i j e v o j  b r o n z i .  L it e jn o je  
p r o i z v o d s z tv o ,  1 9 6 4 . 2 . s z . 36 . o ld .

A z  U r á l i  A u tó g y á r b a n  75— 28 5  g  s ú ly ú  b r o n z  
a r m a t ú r á k a t  ö n te n e k .  E g y - e g y  h o m o k f o r m á b a  14— 26 
ö n t v é n y t  h e ly e z n e k  e l, a m e ly e t  s z e k r é n y  n é lk ü l i  1

1. ábra. .4 szűkített beömlörendszer vázlata

f o r m á z á s s a l  k é s z í t e n e k  e l. A z  e lő z ő le g  h a s z n á l t  b e ö m lő -  
r e n d s z e r b e  n e m  é p í t e t t e k  f é k e z ő  e le m e k e t ,  m e ly n e k  
k ö v e tk e z t é b e n  a  v íz n y o m á s - p r ó b á k  a l a p j á n  a z  ö n t v é 
n y e k  3 0 % - á t  k i  k e l l e t t  s e le j t e z n i .

Nyomómagassag, mm 

Го. 14£-gi
2. ábra. A sebesség és nyomómagasság összefüggése egy

oldalú és egyágú szűkítéssel

N yom óm agasság, m m

IÖ.M6 - 3 I

3. ábra. A sebesség és nyomómagasság összefüggése 
egyoldalú és kétágú szűkítéssel
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1. 12 4 ,6 2 O O D 0 ,6 1 ,0 — 1,5 1— 2 2 ,0 1 4 3 6 ,8 2 ,0
2. 10 3 ,2 0 O O D 0 ,5 1 ,0 1 1 ,3 5 2 4 8 ,0 4 ,0
3. 24 v 4 ,5 6 O D D 1,0 2 ,0 2 3 ,0 3 17 ,8 0
4. 14 6 ,3 5 O D D 0 ,7 5 2 ,0 1— 2 2 ,1 2 3 1 ,4 0 ,9 2
5. 12 5 ,4 0 O D D 0 ,7 0 2 ,0 1— 2 2 ,1 2 2 0 ,4 5 ,4
6. 14 5 ,8 3 O O D 0 ,7 0 1,5 2 1 ,8 6 3— 4 2 7 ,7 1 ,12
7 . 12 6 .2 4 O O D 0 ,7 5 1,5 2 2 ,1 6 4 — 12.0

*  A  k o r a  b b a n  m e g n e v e z e t t  i r o d a lo m
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M e g á lla p í to t tá k ,  h o g y  a z  a r m a tú r á k  ly u k a c so ss á -  
g á t  n e m  a z  ö n tv é n y  z s u g o ro d á sa , h a n e m  az  ö n tv é n y b e  
k e r ü l t  o x id ré te g  o k o zz a . A  tu r b u le n s  m o z g á sú  fo ly é k o n y  
fé m  u g y a n is  f e ls z a k í t ja  a  f e lü le te n  le v ő  o x id f ilm e t és 
e z t  m a g á v a l  v isz i a z  ö n tv é n y b e .  E z t  b iz o n y í t já k  a  fo 
ly á s i  h e ly e k e n  t a l á l t  o x id z á rv á n y o k .

A  f e n t i  s e le j t  c s ö k k e n té s é re  k ís é r le te k e t  v é g e z te k  
a  s z ű k í te t t  b e ö m lő re n d s z e r re l.

A  s z á m í tá s o k a t  a z  1. ábrán l á th a tó  v á z la tn a k  m e g 
fe le lő e n  v é g e z té k  el. A  s z ű k í t e t t  b e ö m lő re n d s z e r  s z á m í 
t á s á h o z  f e lh a s z n á l tá k  a z  ö n tö t t v a s r a  m á r  k id o lg o z o tt  
s z á m í tá s i  m ó d s z e r t ,  (1. N IIT A V T O P R O M , M A M I, 
R u k o v o d s z tv o  p o  ra s z c s o tu  d ro ssz e ln ih  l i tn ik o v ih  
sz isz te m . M o szk v a , 1958.)

A z i ly e n  m ó d s z e r re l m e g h a tá ro z o t t  s z ű k íté s e n  
k e re s z tü l  fo ly ó  fé m  seb esség e  n e m  e leg e n d ő  n a g y  a h h o z , 
h o g y  a  fé m  k i tö l ts e  a  fo rm á t .

A z  e g y e n le te s  ö n té s t  é s  a  fo rm a  te l je s  k i tö l té s é t  
k ís é r le te k k e l m e g h a tá ro z o t t  k e r e s z tm e ts z e tű  s z ű k íté 

M in t m á r  e lő ze te s  tu d ó s í tá s u n k b a n  h í r ü l  a d tu k , az 
Ö n tö d e i E g y e sü le te k  N em z e tk ö z i S zö v e tség é n ek  32. 
N em z e tk ö z i ö n té s z e t i  K o n g re ssz u sá t 1965. sz e p te m b e r  
12— 18. k ö z ö tt V a rsó b a n  re n d e z i a  L en g y e l ö n tő s z a k 
e m b e re k  E g y esü le te .

E zzel k a p c s o la tb a n  f e lh ív ju k  ta g ja in k  f ig y e lm é t, 
a k ik  e  K o n g re ssz u so n  e lő a d á ssa l k ív á n n a k  ré sz tv e n n i, 
ho g y  előadásuk cím ét és 350— 500 szavas m agyar-nyelvű  
összefoglalóját Egyesületünkbe, a z  ö n tö d e i  S zak o sz tá ly  
c ím ére , le g k éső b b  f. év  szeptem ber 15-éig beküldeni 
sz ív e sk e d je n e k .

A z e lő a d á s o k n a k  k é t  f a j t á j a  v a n : 1. A  c s e re 
e lő ad á s . (M in d en  ta g o rsz á g  eg y  c s e re -e lő a d á s t  k ü ld h e t  
be.) 2. R ö v id  tu d o m á n y o s -m ű s z a k i e lő ad á s , ta p a s z ta la t-  
c se re  cé lla l.

E gy  e r r e  a  c é lra  lé tr e h o z o t t  b iz o ttsá g  fo g ja  e lb í 
r á ln i ,  ho g y  az  e lő a d á so k  k ö zü l m e ly e k  fo g n a k  k ik ü l 
d é s t n y e rn i.  A  S z a k o s z tá ly  d ö n té s é t  a  p á ly á z ó k k a l leg 
k é ső b b  o k tó b e r  15-éig  k ö zö ln i fo g ju k . A  k ik ü ld e n d ő  
csere-előadás te l je s  szö v eg é t 1965. j a n u á r  31-éig k é t  p é l 
d á n y b a n  e l k e l l  ju t t a tn u n k  a  h á ro m  h iv a ta lo s  n y e lv  
v a la m e ly ik é n  (n ém e t, an g o l, f ra n c ia )  a  K o n g re ssz u s  
T itk á rs á g á h o z . A z á b r á k a t  c s a k  egy  p é ld á n y b a n  k e ll 
m e llé k e ln i . A  h a tá r id ő  b e  n e m  ta r t á s a  e s e té n  az  e lő 
a d á s  szö v eg e  a  k o n g re ssz u s i k ö te tb e n  n e m  je le n h e t  
m eg.

A  fe je z e te k  c ím é t fo ly to n o s  v o n a l la l  k e ll  a lá h ú z n i. 
A  c s e re -e lő a d á s  te r je d e lm e  á b r á k k a l  és tá b lá z a to k k a l  
m a x . 20— 25 g é p e lt o ld a l le h e t  (á  30 sor). A  b a lo ld a l i  
szegé ly  4 cm , a  jo b b o ld a li  1,5 cm  leg y en . A z eg y es  o l 
d a la k a t  szám o zn i k e ll. A  szö v eg b en  az  á b r á k  v a g y  tá b 
lá z a to k  ré s z é re  h e ly e t n e m  k e l l  k ih a g y n i.

A  fé n y k é p e k e t,  r a jz o k a t  és  d ia g ra m o k a t fo ly ó  a r a b  
sz á m o k k a l k e l l  e l lá tn i  és r á ju k  a  m e g fe le lő  h e ly en , a 
szöveg  b a lo ld a l i  szeg é ly én  h iv a tk o z n i k e ll. M in d e n  á b 
r a  h á t la p já r a  r á  k e l l  í r n i  a z  á b r a  s z á m á t és a z  á b r a 
a lá ír á s t ,  v a la m in t  a  c ik k  c ím é t. A z  á b r á k  c s a k  6,5 és 
13 cm  sz é le sek  le h e tn e k . A  fé n y k é p e k  fé n y e s  p a p ír r a  
k é s z íte n d ő k . A  r a jz o k a t  tu s s a l  p a u s z -  v a g y  r a jz p a p ír r a  
k e l l  r a jz o ln i.  A  m ik ro fo tó k o n  m e g a d a n d ó  a  n a g y ítá s  
is. A  d ia g ra m o k  a d a ta i t  — h e ly  m e g ta k a r í tá s  é rd e k é b e n

se k k e l b iz to s í to t tá k .  A  k ís é r le te k  e r e d m é n y e it  a z  1. 
táblázat ta r t a lm a z z a .

A  s z ű k í t e t t  b e ö m lő re n d s z e r re l  a z  ö n tv é n y e k  m in ő 
ség e  m e g ja v u l t ,  a  v íz n y o m á s  p r ó b á k o n  k im u t a to t t  
s e le j ts z á z a lé k  t iz e d é re  c s ö k k e n t.

A  k is  a lu m ín iu m b ro n z  ö n tv é n y e k h e z  h a s z n á lh a tó  
s z ű k í t e t t  b e ö m lő re n d s z e re k  s z á m ítá s i  m ó d s z e ré n e k  
k id o lg o z á s a k o r  m é r té k  a  f o rm a  k i tö l té s é n e k  té n y le g e s  
se b e ssé g e it é s  e z e k e t ö s s z e h a s o n lí to t tá k  az  ö n tö t tv a s r a ,  
s z á m í to t t  se b e ssé g e k k e l. E z e k  ö s s z e h a s o n lí tá s á v a l m e g 
á l l a p í to t t á k  a z t  a z  á t s z á m ítá s i  té n y e z ő t ,  a m e ly re  s z ü k 
ség  v a n ,  h a  a  s z ű k í t e t t  b e ö m lő re n d s z e r t  n e m  ö n t ö t t 
v a s ra ,  h a n e m  a lu m ín iu m b ro n z  ö n tv é n y re  s z á m o ljá k .

A  m e llé k e lt  á b r á k o n  a z o k a t  a  k ís é r le t i  gö rbéke t- 
l á th a t ju k ,  a m e ly e k  a  seb esség  v á l to z á s á t  a d j á k  m eg  a  
n y o m ó s z ilá rd s á g  fü g g v é n y é b e n . A  2. ábrán a z  e g y o l 
d a lú , e g y á g ú , a  3. ábrán a z  e g y o ld a lú , k é tá g ú  s z ű k íté s 
se l v é g z e t t  k ís é r le te k k e l k a p o t t  ö ssz e fü g g é se k e t a d j á k .

Szili Sándor

— se m  tá b lá z a tb a n ,  se m  szö v eg b en  n em  sz a b a d  ism é 
te ln i.

A  tá b lá z a to k a t  k ü lö n  la p o k o n  k é t p é ld á n y b a n  k e ll 
m e llé k e ln i és r á ju k  a  szöveg  m e g fe le lő  h e ly én , a  b al 
o ld a li  m a rg ó n  h iv a tk o z n i k e ll. M in d e n  tá b lá z a t  fö lé  a  
sz ám a  és c ím e  íra n d ó .

A  k é p le te k e t k ü lö n  so rb a  k e ll í rn i  (a b o n y o lu l ta k a t  
n e m  g ép p e l, h a n e m  kézzel!). A  h a s z n á la n d ó  m é r té k -  
eg y ség ek : m m , m , g, kg , t, cm 3, m 3, N m 3, ca l, k ca l, C°.

A z iro d a lm i h iv a tk o z á s o k a t z á ró je lb e  t e t t  fo ly ó 
sz á m  s z e r in t  r e n d e z v e  a  c ik k  v ég é n  k e ll m e g a d n i: a 
sze rző  e lő n e v e  (csak  rö v id ítv e !)  és n ev e , a  c ik k  v . k ö n y v  
c ím e, v a la m in t  a  zév , k ö te t  és  o ld a l ( i l le tv e  a  k ia d ó , 
a  h e ly  és év).

A  350—500 szó  te r je d e lm ű  ö ssz e fo g la ló t —  a  cél, 
a  fő téz ise k , a  k ís é r le t i  m ó d sz e r, a z  e lé r t  e re d m é n y e k  
és v é g k ö v e tk e z te té s e k  m e g a d á s á v a l — és az  e lő ad á s  
c ím é t m in d h á ro m  k o n g re ssz u s i n y e lv e n  2 — 2 p é ld á n y 
b a n  m e llé k e ln i  k ell.

K ü lö n  la p o n  m e g a d a n d ó  az  e lő ad ó  n ev e , tu d o m á 
n y o s  c ím e  és b eo sz tá sa , a  m u n k a h e ly , a h o l a  v iz s g á la to 
k a t  v é g e z te ; a z  e lő a d á s  c ím e  az o n  a  n y e lv e n , am e ly e n  
az  e lő a d á s  m a jd  e lh a n g z ik ; rö v id  5 so ro s g é p e lt t a r t a 
lom .

M in d e n  e lő a d á s ra  20 p e rc  fog  re n d e lk e z é s re  á l ln i ,  
m e ly  a l a t t  c s a k  a  lé n y e g re  le h e t  k ité rn i .  M eg  k e ll  a d n i ,  
h o g y  e h h e z  a  sze rző  a  v e t í té s  m ily e n  f a j t á j á t  k ív á n ja  
ig é n y b e  v e n n i (n eg a tív , fén y k é p , film ). M e g a d a n d ó  e z e k  
m é re te  is.

A  c se re -e lő a d á so n  k ív ü l a  K o n g re ssz u s  re n d e z ő 
ség e  le h e tő v é  te sz i n e m  k ö zö lt, tu d o m á n y o s -m ű sz a k i 
rövid leírások m e g ta r tá s á t  is, ho g y  a  ta p a s z ta la tc s e 
r é t  e lő seg ítse . E zek  a  rö v id  e lő a d á so k  n e m  le sz n e k  k ö 
zö lve  a  k o n g re ssz u s i k ö te tb e n , c s a k  rö v id  ö ssze fo g la 
lá s u k a t  k a p já k  a  ré sz tv e v ő k  k ézh ez . A  ren d e ző sé g  e 
rö v id  e lő a d á so k  s z á m á t n e m  sz á n d é k o z ik  k o r lá to z n i, 
id ő ta r ta m u k  a z o n b a n  csak  10  p e rc  le h e t.

A  k ö z len d ő  rö v id  ö s sz e fo g la lá so k  le g fe lje b b  30— 50 
so ro sa k  le h e tn e k , m a x . 3 á b rá v a l.  E zek  k é t  p é ld á n y b a n  
le g k éső b b  1965. jú n iu s  30-ig k ü ld e n d ő k  b e  a K o n g re sz - 
szu s t i tk á r s á g á h o z  m in d h á ro m  h iv a ta lo s  n y e lv en .

P il i s sy  L a jo s

F e l h í v á s
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K önyvism ertetés
W e r n e r  C u r t h :  V e g y i ü z e m i  m é r é s t e c h n i k a .  M e g je le n t  

a z  I p a r i  s z a k k ö n y v t á r  s o r o z a tb a n  a  M ű s z a k i  K ia d ó  
k i a d á s á b a n  B u d a p e s t e n  1 9 6 4 -b e n  3 2 0  o ld a lo n ,  s z á m o s  
á b r á v a l  é s  t á b l á z a t t a l .  A  m a g y a r  n y e lv ű  k ia d á s  a  V o lk  
u n d  W is s e n  V o lk s e ig e n e r  V e r la g  k i a d á s á b a n  1 9 6 1 -b e n  
B e t r i e b s m e s s -  u n d  R e g e lu n g s t e c h n ik  d e r  c h e m is c h e n  
I n d u s t r i e  c . k ö n y v  1. k ö t e t é n e k  f o r d í t á s a k é n t  l á t o t t  
n a p v i l á g o t .  A  k ö n y v  á r a  f ű z v e  2 2 ,—  F t ,  k ö tv e  2 5 ,5 0  F t .

M in t  a z  I p a r i  s z a k k ö n y v t á r  s o r o z a t  m i n d e n  k ö 
t e t e ,  íg y  e z  is  m i n d e n e k e lő t t  g y a k o r l a t i  s z a k e m b e r e k n e k ,  
e l s ő s o r b a n  s z a k m u n k á s o k n a k  í r ó d o t t ,  d e  jó l  c s  e r e d m é 
n y e s e n  h a s z n á l h a t j á k  t e c h n ik u s o k ,  s ő t  m é r n ö k ö k  is . 
U g y a n is  s z i n t j é t  s z a k m u n k á s o k  ré s z é re  k is s é  m a g a s n a k  
t a l á lo m .  N e m  t a r t o m  s z e r e n c s é s n e k  —  k ü lö n ö s e n  e 
s o r o z a t b a n  n e m  —  a  k ö n y v  c ím é t .  U g y a n is  a  k ö n y v  
n e m c s a k  v e g y iü z e m i  s z a k e m b e r e k  m é r é s te c h n ik a i  i s 
m e r e t e i t  e l é g í th e t i  k i ,  h a n e m  le g a l á b b  u g y a n o ly a n  jó l  
k o h ó ip a r i  s z a k e m b e r e k é t  is , s ő t  s o k  v o n a tk o z á s b a n  
g é p é s z e t i ,  e r ő m ű v i ,  t e x t i l i p a r i  s t b .  s z a k e m b e r e k é t  is. 
Ú g y  v é le m , a  k ö n y v  t a r t a l m a  a l a p j á n  á l t a l á n o s a b b  
é r d e k lő d é s r e  t a r t h a t  s z á m o t ,  h a  e g y s z e r ű e n  c s a k  M é ré s -  
t e c h n i k a  v a g y  Ü z e m i m é r é s te c h n ik a  c ím e n  j e l e n t  v o ln a  
m e g .

A  m a g y a r  k i a d á s  n e m  a  f e n t i  c ím ű  n é m e t  m u n k a  
p u s z t a  f o r d í t á s a ,  m e r t  e z t  S z é p é n  y  K á l m á n  h a z a i  v i 
s z o n y o k r a  á td o l g o z t a  é s  k i e g é s z í t e t t e .  E g y e s  f e je z e te k b e  

—  a h o l  e r r e  s z ü k s é g  v o l t  —  b e é p í t e t t  t ö b b  ú j  é s  h a s z 
n á l a t o s  m é r é s i  e lv e t ,  a  m a g y a r  i p a r  á l t a l  g y á r t o t t  t ö b b  
m ű s z e r t í p u s t  á b r á v a l  e g y ü t t .  M in d e n  f e j e z e t  v é g é n  
m e g t a l á l j u k  a  m a g y a r  m ű s z e r e k  i s m e r t e t é s é t  é s  a z  
e z e k k e l  k a p c s o la to s  M S Z  s z a b v á n y o k a t ,  a  k ö n y v  v é g é n  
p e d ig  a  v o n a tk o z ó  m a g y a r  n y e lv ű  i r o d a lo m  j e g y z é k é t .  

A  m u n k a  13 fő f e je z e tb ő l  á l l ,  m e ly e k  a  k ö v e tk e z ő k  : 
M é r é s te c h n ik a i  a l a p f o g a lm a k  
V illa m o s  m e n n y is é g e k  m é r é s e  
M é r ő k a p c s o lá s o k  
H ő m é r s é k le tm é r é s  
N y o m á s m é r é s  
M e n n y is é g m é r é s
T a r t á l y o k  és k é s z ü lé k e k  f o l y a d é k s z i n t j é n e k  m e g 
h a t á r o z á s a
S ű rű s é g m é ré s  ( f a js ú ly m é r é s )
G á z a n a l íz is
F o ly a d é k o k  je l le m z ő in e k  m ű s z e re s  v iz s g á la t a  
G á z k á l o r im e t r i a  
N  e d  v e s s é g m é ré s
M e c h a n ik a i  je l le m z ő k  ( f o r d u la t s z á m ,  v a s t a g s á g  
s t b . )  m é r é s é n e k  n é h á n y  m ó d s z e re  
A z  a n y a g  t á r g y a l á s a  e g y s z e r ű  é s  s z e m lé le te s .  

A  s o k  jó  f é n y k é p  é s  r a j z  a  s z ö v e g  m e g é r té s é t  lé n y e g e s e n  
e lő s e g í t i .  A  m é r é s te c h n ik a  s z á m o s  t e r ü l e t é t  i ly  s z in te n  
ö s s z e fo g la ló  m u n k a  h iá n y o s s á g a  v o l t  m ű s z a k i  i r o d a l 
m u n k n a k ,  e z é r t  e  m u n k a  m e g je le n t e té s e  ö r v e n d e te s  
t é n y .

* P y

B e c s k e  Ö d ö n :  Ö n l ő m i n í a k é s z í t é s .  H a r m a d i k  k ia d á s ,  
a m e ly  a  2 . á td o l g o z o t t  k i a d á s  v á l t o z a t l a n  u t á n n y o m á s a .  
M e g je le n t  a z  I p a r i  s z a k k ö n y v t á r  s o r o z a tb a n  a  M ű s z a k i 
K ö n y v k ia d ó  k i a d á s á b a n  1400  p é ld á n y b a n  1 9 6 4 -b e n  
B u d a p e s te n .  A  k ö n y v  t e r j e d e lm e  25 2  o ld a l ,  28  t á b l á 
z a t t a l  é s  3 59  á b r á v a l .  A r a  f ű z v e  17,-—  F t .

A  s z e rz ő  a  b e v e z e t é s b e n  ö n té s te c h n i k a i  a la p f o g a l 
m a k a t  k ö z ö l.  I t t  f o g la lk o z ik  a z  ö n tv é n y e k  a n y a g á v a l ,  
a  f o r m á z ó a n y a g o k k a l ,  a  k é z i  é s  g é p i  f o r m á z á s s a l ,  m a g -  
k é s z í té s s e l .

A  m i n ta k é s z í t é s  a n y a g a i  é s  e s z k ö z e i  c . r é s z b e n  
m e g i s m e r k e d h e tü n k  a z  ö n t ő m i n t á k  k é s z í té s é r e  a l k a l 
m a s  fa f é le s é g e k k e l ,  e z e k  t u l a jd o n s á g a iv a l ,  h ib á iv a l ,  
k e z e lé s é v e l ,  v a l a m in t  a  f é m m i n tá k  a n y a g á v a l .  E z e k  
u t á n  a  f a m e g m u n k á ló  k é z i  s z e r s z á m o k , m a j d  a  m e g m u n 
k á ló  g é p e k  l e í r á s á t  t a l á l j u k .  A z  u t ó b b i a k  i s m e r t e té s e  
a z  1. k ia d á s b ó l  m é g  h iá n y z ik .  E  r é s z t  a  m é rő e s z k ö z ö k  
t á r g y a l á s a  z á r j a  le .

A  m i n t á k  s z e r k e s z té s e  c . r é s z b e n  a  k é z i  é s  g é p i  
f o r m á z á s i !  m i n t á k  o s z t á ly o z á s t ,  • v a l a m i n t  a  f a m i n t á k  
m in ő s é g i o s z t á ly o z á s á t  a d j a .  M a jd  a  m in ta s z e r k e s z t é s  
a la p e lv e iv e l  f o g la lk o z ik  a  s z e rz ő . I t t  t á r g y a l j a  a  m e g 

m u n k á l á s i  r á h a g y á s t ,  a z  ö n tv é n y e k  v e te m e d é s é n e k  
m e g g á t l á s á t ,  a  f é m e k  ö n té s i  tu l a jd o n s á g a in a k  h a t á s á t  
a  m i n t á k r a ,  a  fo r m á z á s i  f c r d e s é g e t ,  a z  o s z tó s ík o k  és 
m a g o k  k i j e lö lé s é t ,  a  m a g je le k e t ,  a  l e j á r ó  m i n ta r é s z e k e t ,  
a  m i n t a k é s z í t é s  p o n to s s á g á t ,  a  m i n t a r a j z o t .

A  I V .  f e j e z e t  a n y a g a  a  m i n ta -  é s m a g s z e k r é n y e k  
k ö té s m ó d ja i .  I t t  t á r g y a l j a  a  k ü lö n b ö z ő  f a k ö t é s e k e t ,  
a z a z  a  h o s s z a b b í tó ,  v a s t a g í t ó  é s  s z é le s í tő  t o l d á s o k a t ,  a  
s a r o k - ,  T - a la k ú ,  k e r e s z t -  é s  k á v a k ö té s e k e t .  A  m i n t a 
t e s t e k  ö s s z e é p í té s é t  je l le m z ő  t í p u s o k o n  m u t a t j a  b e , 
m i n t  ■ a  l e k e r e k í t e t t  ü r e g e s  t e s t e k ,  t á r c s á k ,  g y ű r ű k ,  
h e n g e r e s  t e s t e k  é s  g ö rb e  k á v á k ,  m a g je l  f e le rő s í té s e .  
E z t  k ö v e  ik  a  m a g s z e k r é n y e k  é p í t é s é v e l ,  a z  e n y v e z é s -
s e l ,  v a l í  n i n t  s z e g e k k e l ,  c s a p o k k a l  é s v a s a l á s o k k a l  
k a p c s o l /  o s  a l f e je z e te k .

A z  Ö n tő m i n t á k  k é s z í té s e  c . f e j e z e tb e n  e lő s z ö r  a  
m i n ta k é s z í t é s  m ű v e l e t e i t  ( s o r r e n d ,  a n y a g k iv á l a s z t á s ,  
le s z a b á s ,  e lő k é s z í té s ,  e lő r a jz o lá s ,  ö s s z e é p íté s )  i s m e r t e t i .  
M a jd  s z á m o s  p é ld á n  k e r e s z tü l  b e m u t a t j a  a z  e g y s z e r ű  és 
k é t r é s z e s  ö n t ő m in t á k ,  v a l a m i n t  m a g s z e k r é n y e k  s z e r 
k e z e t é t  é s  f e l é p í t é s é t ,  a  b o n y o lu l t a b b  m i n t á k  és m a g -  
s z e k r é n y e k  k é s z í t é s é t .  K i t é r  a  v á z m i n t á k  é s  fo g a s 
k e r é k m i n t á k  k é s z í té s é r e .  K ü lö n  t á r g y a l j a  a  fo r m á z ó -  
s a b lo n o k  k é s z í t é s é t  f a j t á n k é n t  (h ú z ó - ,  v a l a m i n t  f o r g a t 
h a t ó  s a b lo n o k )  p é ld á k k a l  s z e m lé l te tv e .

A  f a m i n t á k  é s  m a g s z e k r é n y e k  k é s z í té s é n e k  t á r 
g y a l á s á r a  f o r d í t o t t  t e r j e d e l e m h e z  ( k e r e k e n  2 0 0  o ld a l)  
k é p e s t  a  f ó i n m i n tá k  é s  m i n ta l a p o k  k é s z í té s é r e  f o r d í t o t t  
13 o ld a l  s z e g é n y e s e n  k e v é s .  E z  a  m e g á l la p í t á s  a z z a l  
t á m a s z t h a t ó  a lá ,  h o g y  ö n t é s z e tü n k b e n  a  te r m é s z e te s  
f e j lő d é s  k ö v e tk e z t é b e n  a  s o r o z a tn a g y s á g  a z  e g y e d i  
é s  k is  s o r o z a tú  g y á r t á s r ó l  m i n d in k á b b  a  n a g y o b b  s o r o 
z a to k  fe lé  t o l ó d ik  e l. E z e k  k ie lé g í t é s é r e  a  f é m m i n tá k  
s o k k a l  m e g f e le lő b b e k ,  m i n t  a  f a m in t á k .  A f o r m á z á s  
g é p e s í té s e  p e d ig  a  m i n t a l a p o k  m i n d in k á b b  n ö v e k v ő  
je le n tő s é g é r e  h í v j a  f e l  a  f i g y e lm e t .  V é le m é n y e m  s z e r in t  
m in d e n  s z a k k ö n y v n e k  a  jö v ő b e  k e ll  m u t a t n i a .  A  f e n t  
i d é z e t t  h e ly t e l e n  a r á n y  m i a t t  e z  a  k ö n y v  in k á b b  a  
m ú l t b a  m u t a t ,  m i n t  a  jö v ő b e .  E z t  m é g  j o b b a n  a l á 
h ú z z a  e g y  t o v á b b i  h iá n y .  H a  v a la k i  e  k ö n y v b e n  k e 
r e s n é  a  m ű a n y a g  m i n ta k é s z í t é s s e l  fo g la lk o z ó  f e j e z e te t ,  
n a g y o t  c s a ló d n a ,  m e r t  n e m h o g y  i ly  f e j e z e t e t  n e m  t a 
l á l n a ,  d e  m é g  a z  e m l í t é s é t  s e m . H o l o t t  m in d e n k i  e l ő t t  
i s m e r t  a  m ű a n y a g  m in ta k é s z í t é s  e g y re  n ö v e k v ő  j e l e n 
tő s é g e ,  m e ly  m á r  a  h a z a i  g y a k o r l a t b a n  is  t e r e t  h ó d í t .

S e m m i k i f o g á s t  n e m  le h e t n e  e m e ln i  a  k ö n y v  f e l 
é p í t é s é v e l  s z e m b e n ,  h a  e n n e k  c ím e  F a - ö n t ő m i n t á k  
k é s z í té s e  v o ln a ,  m e r t  m á r  a  c ím  le s z ű k í t e n é  a  k ö n y v  
t é m a k ö r é t .  E  m u n k a  a z o n b a n  ö n tő m i n t a k é s z í t é s  
c ím m e l  j e l e n t  m e g  s  e z é r t  a  k ö n y v  n a g y o n  is  c s o n k a ,  
m e r t  lé n y e g e s  f e je z e te i  h iá n y o z n a k  v a g y  h iá n y o s a k .  
M a g y a r á n  s z ó lv a ,  n e m  v o l t  h e ly e s  a  k ö n y v e t  i ly  t e m a 
t i k á v a l  v a g y is  e g y  ré g i k i a d á s ú  k ö n y v  v á l t o z a t l a n  
u t á n n y o m á s a k é n t  m e g je le n t e tn i .  E m e l l e t t  n e m  s z o l 
g á l h a t  e le g e n d ő  é r v k é n t  a z  a n n o tá c ió n a k  a z  a z  u t a l á s a
s e m , h o g y  t ö b b e k  k ö z t  „ i p a r i  t a n u l ó k  s z á m á r a  k é s z ü l t ” , 
m e r t  f e l t é t e le z h e tő ,  h o g y  e  v is z o n y la g  n a g y  p é l d á n y 
s z á m o t  é s  v á l t o z a t l a n  u t á n n y o m á s t  e z  a z  ig é n y  v á l t o t t a  
k i .  A  k ö n y v  a z o n b a n  e r r e  s e m  ig a z i  m e g o ld á s ,  m e r t  n e m  
t a n k ö n y v , '  h a n e m  s z a k k ö n y v  je l le g ű .

A  k ö n y v  u to l s ó  f e je z e te  a  m i n t á k  e l le n ő rz é s é v e l ,  
k e z e lé s é v e l ,  t á r o l á s á v a l  é s  j a v í t á s á v a l  f o g la lk o z ik ,  
tú l s á g o s a n  r ö v id e n .

A  k ö n y v  k i á l l í t á s a  s z é p ,  e z  a  m e g á l la p í t á s  k ü lö 
n ö s e n  á b r a a n y a g á r a  v o n a tk o z i k .

Py
G u s s e i s e n  H a n d b u c h .  ( Ö n t ö t t v a s  k é z i k ö n y v . )  A z 

A m e r ik a i  Ö n t ö t t v a s g y á r t ó k  T á r s a s á g a  ( G I F S )  k i a d á s á 
b a n  m e je le n t  „ T h e  G r a y  I r o n  C a s t in g s  H a n d b o o k ”  
f o r d í t á s a .  Á td o lg o z ta  d r .  I n g .  W . P a t t e r s o n .  M e g je le n t  
1 9 6 3 -b a n  a  G ie s s e re i- V e r la g  G m b H  k ia d á s á b a n  D ü s s e l 
d o r f b a n  5 4 0  o ld a lo n  4 3 8  á b r á v a l ,  72 t á b l á z a t t a l .  Á r a  
82  D M .

A  k ö n y v  e l s ő s o r b a n  s z e r k e s z tő k  é s  a z  ö n tv é n y  
f e lh a s z n á ló  ü z e m e k  é s  m ű h e ly e k  v e z e tő i  s z á m á r a  
í r ó d o t t ,  d e  é r d e k e s  é s  h a s z n o s  k é z ik ö n y v e  ö n tö d e i  
s z a k e m b e r e k n e k  is .
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A  k ö n y v  fő  fe je ze te i a  k ö v e tk e z ő k  :
Ö n tv é n y e k  f e lh a s z n á lá s á n a k  le h e tő s é g e  és e lő n y e i 
Ö n tv é n y e k  sz e rk e sz té se  
S z á llítá s i f e l té te le k
L em ez  - g r á f  ito s , g ö m b g ra f ito s ,  fe h é r  és e rő se n  ö t 

v ö z ö t t  ö n tö t tv a s a k  tu la jd o n s á g a i  
Ö n tö t tv a s a k  h ő k ez e lése  
Ö n tö t tv a s  h e g e sz té s  és v á g á s  
F o rg á c s o lá s  és k ö sz ö rü lé s  
F é m e s  és n e m  fém es  b e v o n a to k .
A  k ö n y v  á tfo g ó  k é p e t  a d  a  le g n a g y o b b  m e n n y is é g 

b e n  g y á r to t t  ö n tv é n y fa j ta ,  a  v a s ö n tv é n y  ip a r i és 
g a z d a s á g i je le n tő sé g é rő l. A z ig en  n a g y  iro d a lm i a n y a g  
ig e n  e g y sz e rű , k ö z é r th e tő  s t í lu s b a n  tö r té n ő  re n d sz e re s  
ö s sz e fo g la lá sá v a l a z  o lv a só  elé  t á r j a  a z  ö n tö t t v a s  s o k 
o ld a lú s á g á t.  I s m e r te t i  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  m e c h a n ik a i ,  
f iz ik a i ,  k é m ia i és te c h n o ló g ia i tu la jd o n s á g o k k a l  r e n d e l 
k ező  ö n tö t t v a s  m in ő s é g e k e t. N y o m a té k o s a n  h a n g s ú 
ly o z z a , h o g y  az  ö n tv é n y s z e rk e z e tb e n  és az  ö n tö t tv a s b a n  
re jlő  le h e tő s é g e k e t c s a k  a k k o r  le h e t  a  le g g a z d a s á g o s a b 
b a n  k ih a s z n á ln i ,  h a  n e m  c s a k  az  ö n tő , haiîfem  a  s z e r 
k e s z tő  és a  fe lh a sz n á ló  is n a g y o n  a la p o s a n  ism e ri a  
re n d e lk e z é sé re  á lló  a n y a g  tu la jd o n s á g a i t  és az  ö n té s i 
te c h n o ló g ia  le h e tő s é g e it.

S zám o s p é ld á n  b e m u ta t ja ,  h o g y  h e ly e s  ö n tv é n y 
s z e rk e sz té s se l n e m c s a k  az  ö n tv é n y g y á r tá s t ,  h a n e m  a  
fo rg á c s o lá s t is je le n tő s e n  m eg  le h e t k ö n n y íte n i.  A 
k ü lö n b ö z ő  ö n tö t t v a s f a j tá k  tu la jd o n s á g a in a k  ré sz le te s  
tá rg y a lá s a  a  c é ln a k  le g jo b b a n  m eg fe le lő  m in ő ség  k iv á 
la s z tá s á h o z  n y ú j t  s e g íts é g e t és m e g a d ja  a  k ü lö n b ö z ő  
ig é n y b e v é te le k re  h a s z n á lh a tó  m é re te z é s i ir á n y e lv e k e t.  
A z ö n tv é n y fe lh a s z n á ló k  m e g is m e rh e tik  a  k ö n y v b ő l az  
eg y e s  ö n tv é n y m in ő s é g e k  m e g m u n k á lá s á n a k , h e g e s z té 
s é n e k  és k ik é s z í té s é n e k  le g e re d m é n y e s e b b  m ó d sz e re it .

B á r  az  ö n tv é n y g y á r tá s i  te c h n o ló g iá t  c s a k  v á z la to 
s a n  tá r g y a l ja  a z  ö n tö d e i s z a k e m b e r  s z á m á ra  is é rd e k es , 
h o g y  a  v e le  k o o p e rá ló  s z e rk e s z tő k  és m e g m u n k á ló k  
le g fo n to s a b b  fe l té te le i t  és p r o b lé m á já t  m e g ism e rje .

A  sz e rk e sz tő , ö n tő  és m e g m u n k á ló  m u n k á já n a k  
k ö zö s  c é l já t  : a  m ű s z a k i k ö v e te lm é n y e k e t  k ie lé g ítő , 
m e g b íz h a tó  m in ő sé g ű  ö n tö t t  a lk a tr é s z e k  le g g a z d a s á 
g o s a b b  e lő á l l í tá s á t  c s a k  az  összes é rd e k e l t  fo ly a m a to s  
e g y ü t tm ű k ö d é s é v e l  le h e t  m e g v a ló s íta n i .  A  k ö n y v e t  
é p p e n  ez az  á tfo g ó  g a z d a s á g i s z e m p o n t te sz i k ü lö n ö se n  
é rd e k e ssé  és é r té k e ss é . ^  ^

D r.-Ing. Schack, Alfred: D er in d u s tr ie lle  W ä rm e 
ü b e rg a n g . (Ip a ri hőátadás.) S c h a c k  p ro fe s s z o rn a k  az 
is m e r t  és h a z a i s z a k e m b e re in k  k ö z ö t t  is e l is m e rt 
m u n k á ja  6 . k ia d á s b a n  l á t o t t  n a p v i lá g o t  D ü s s e ld o rfb a n  
1 9 6 2 -b en  a  V e rla g  S ta h le is e n  M .B .H . g o n d o z á s á b a n . 
E z  a  k ia d á s  az  e lőző , 5 .-h ez  k é p e s t  —  a m e ly e t  id ő k ö z b e n  
o ro sz  és j a p á n  n y e lv re  is l e f o r d í to t ta k  —  tö b b  v á l to z 
t a t á s t  és b ő v íté s t  t a r t a lm a z .  A  D IN  C 5 a la k ú ,  egész 
v á s z o n k ö té s ű  k ö n y v  12 +  443 o ld a lo n  73 á b r á t  és 57 
t á b lá z a to t  t a r t a lm a z .  Á ra  55 ,—  D M .

A  k ö n y v  e ls ő s o rb a n  o ly a n  g y a k o r ló  m é rn ö k ö k n e k  
és e g y e te m i h a l lg a tó k n a k  k é s z ü lt ,  a k ik  a  n a g y ip a r b a n  
v a g y  a  m in d e n n a p i  é le tb e n  e lő fo rd u ló  h ő á ta d á s i  p r o b 
lé m á k k a l fo g la lk o z n a k .

A  m ű  t a r t a lm a  a  fő  fe je z e te k  tü k r é b e n  a  k ö v e tk e z ő :
A  h ő á ta d á s  h á ro m  f a j t á j a  és a  h ő á ta d á s i  sz á m
A  h ő á ta d á s i  m ó d o k  tá rg y a lá s a
V ez e té s
Á ra m lá s
H ő á ta d á s  k o n d e n z á ló  g ő zö k  á l ta l  
S u g á rz á s
A  h ő c s e ré lő k  s z á m ítá s a  
A  h ő tá ro ló k  o sz tá ly o z á s a  
A  r e k u p e rá to ro k  s z á m ítá s a  
A  r e g e n e rá to ro k  s z á m ítá s a  
A  h ő á ta d á s  ip a r i  tü z e lé s e k b e n  
N y o m á s v e s z te s é g  c s ö v e k b e n  és c s ő k ö te g e k b e n  
H ő á ta d á s  és n y o m á s v e s z te s é g  
A  h ő á ta d á s  a lk a lm a z á s a  g y a k o r la t i  p é ld á k ra  
A  h a s z n á l t  b e tű je le k  ö ssz e fo g la lá sa  
A  h ő á ta d á s b a n  fo n to s a b b  á l la n d ó k  
A z n p  h a t v á n y  g r a f ik u s  á tb á z o lá s a  
I ro d a lo m
A lfa b e tik u s  n é v -  ,és t á r g y m u ta tó  »

A szerző  —  h o g y  a  k é z ik ö n y v e k  sz o k áso s  s o r s á t  
e lk e rü lje  —  a  k ö n y v e t  so k  h e ly e n  lé n y eg e sen  r ö v id í te t te .  
A re g e n e rá to r  f e je z e tb e n  az  előző  k ia d á s h o z  k é p e s t 
c s a k n e m  az  egész  m a te m a tik a i  le v e z e té s t  e lh a g y ta ,  
c s a k  e z á l ta l  1 0 0 , ré s z b e n  b o n y o lu l t  k é p le t  e lm a r a d t .

A z előző  k ia d á s o k h o z  k é p e s t  so k  v á l to z á s t  t a l á l h a 
tu n k  a  k ö n y v b e n . P é ld a k é n t  c s a k  n é h á n y a t  r a g a d u n k  
k i : le h ű lé s  n y u g v ó  fo ly a d é k o k b a n  ; fo rg ó  h e n g e r  
h ő á ta d á s a  ; h ő á ta d á s  a  la m in á r is  és tu r b u le n s  á ra m lá s  
k ö z ti te rü le tb e n  ; e g y e n lő tle n  h ő m é rs é k le tű  g ázo k  
á r a m lá s a  s tb .

A  sze rző  az  e rő , a z a z  sú ly e g y s é g k é n t e k ö n y v é b e n  
m á r  a  k ilo p o n d o t (k p ) h a s z n á l ja  k ilo g ra m  (kg) h e ly e tt .

E  je le s  m u n k a  ú j k ia d á s a  m in d e n  b iz o n n y a l é r té k e s  
se g ítő je  lesz m in d e n  h ő á ta d á s s a l  fo g la lk o zó  k o h á s z n a k .

Á k ö n y v  s z o k á so sa n  szép  k iá l l í tá s a  n e m c s a k  a  
sz e m e t g y ö n y ö rk ö d te t i ,  h a n e m  m e g k ö n n y íti  h a s z n á la 
t á t  is.

• Py

Dr. Ing . Klare, P aul : K upfer- Sauerstoff— W asser 
stoff (Réz-oxigén-hidrogén.) M e g je len t a  G ese llsc h a ft 
D e u ts c h e r  M e ta l lh ü t te n -  u n d  B e rg le u te  k ia d v á n y s o r o 
z a tá n a k  11. k ö te te k é n t  C la u s th a l-Z e lle r fe ld -b en  1962- 
b en . A  f ű z ö t t  és fo tó s  ú to n  s o k s z o ro s íto tt ,  D I N  A 5 a la k ú  
k ö n y v e c sk e  1 8 5 6 -tó l k e z d ő d ő e n  d o lg o z za  fe l k iv o n a to k  
fo rm á já b a n  az  u to ls ó  1 0 0  év  id e v o n a tk o z ó  iro d a lm á t .  
140 h iv a tk o z á s t  d o lg o z  fél k ro n o lo g ik u s  s o r re n d b e n  105 
á b r a  k ís é re té b e n . A  k ö n y v  á r a  4 5 ,—  D M .

A  tu d o m á n y o s  és m ű s z a k i-g y a k o r la t i  s z e m p o n tb ó l 
e g y a r á n t  r e n d k ív ü l  é rd e k e s  té m a k ö r  i ro d a lm á t  ö t  fő  
f e je z e tb e n  tá r g y a l ja  :

I .  R é z — h id ro g é n .
I I . R é z — o x ig é n — h id ro g é n .

a)  O lv a d t  réz .
b) S z ilá rd  réz .

I I I .  R é z — o x ig é n — h id ro g é n  és m á s  e lem e k .
IV . R é z — o x ig é n — h id ro g é n  és a  sem leg es g áz o k .

V . R é z — o x ig é n — h id ro g é n  és a  h a lo g én e k .
A z ö ssz e á llítá s  fő leg  a  n é m e t ,  m á s o d s o rb a n  az  

a n g o l n y e lv ű  és k is m é r té k b e n  a  f ra n c ia  i r o d a lo m ra  
tá m a s z k o d ik .  N a g y  é rd e m e , h o g y  n e m c s a k  a  le g ú ja b b  
k u ta t á s i  e r e d m é n y e k e t  k ö z li, h a n e m  a  ré g ie k e t,  a  1 00  
é v v e l e z e lő t t ie k e t  is. A z eg é sz e t k ö n n y e n  á t te k in th e tő  
fo rm á b a n ,  m in te g y  ú jo n n a n  fe lfed e zv e  a d ja  k ö zre .

K la re  n e m c s a k  k ö z v e tle n ü l ré z re  v o n a tk o z ta th a tó  
a d a to k a t  k ö zö l, h a n e m  o ly a n , m á s  fé m e k re  v o n a tk o z ó  
e re d m é n y e k e t  is, a m e ly e k b ő l á l ta lá n o s í tv a  ré z re  v o n a t 
k o zó  k ö v e tk e z te té s e k  is le s z ű rh e tő k .

A z o x ig é n n e k  és h id ro g é n n e k  n a g y  sz e rep e  v a n  a  
r é z a la p ú  ö tv ö z e te k  tu s k ó -  és f o rm a ö n té s z e té b e n  e g y 
a r á n t ,  e z é r t  ez az  é r té k e s  b ib lio g rá f ia  jo g g a l t a r t h a t  
s z á m o t m in d e n  ö n té sz  é rd e k lő d é sé re . Ä  b ib l io g rá f iá t  
jó l s z e r k e s z te t t  t á r g y m u ta tó  és fo r rá s je g y z é k  e g é sz ítik  
k i, m e ly e k  a  m u n k a  k e z e lé sé t m e g k ö n n y ítik .

Py

Kupfer in G usseisen.("Réz az öntöttvasban.) K ia d t a  a  
D e u ts c h e s  K u p fe r  I n s t i t u t  B e r l in b e n  1 9 6 2 -b en  103 o ld a 
lo n  54 á b r á v a l  30 t á b lá z a t ta l .

H a z á n k b a n  ö tv ö z ö t t  ö n tö t t v a s a t  c s a k  s z ó rv á n y o 
s a n  g y á r ta n a k ,  k ü lfö ld ö n  k ü lö n le g e s  m in ő ség i k ö v e te l 
m é n y e k  k ie lé g íté sé re  g y a k r a n  h a s z n á ln a k  n ik k e lle l, 
k ró m m a l, v a n á d iu m m a l v a g y  m o lib d é n n e l és ú ja b b a n  
réz ze l ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s a k a t .  A z  ö tv ö z é s  e lő n y é t fő leg  
a b b a n  lá t já k ,  h o g y  az  ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i és f iz ik a i 
tu la jd o n s á g a i t ,  hő- és k o rró z ió á l ló s á g á t k e d v e z ő e n  b e 
fo ly á so lja . E z e n k ív ü l  az  ö n tv é n y  s z ö v e ts z e rk e z e té t  a  
v é k o n y  és v a s ta g  k e re s z tm e ts z e te k b e n  k ie g y e n lí ti ,  a z az  
a  tu la jd o n s á g o k  fa lv a s ta g s á g  fü g g ő sé g é t c s ö k k e n ti . 
K ü lö n le g es , p l. a u s te n i te s  s z ö v e ts z e rk e z e tű  ö n tö t t v a 
s a k a t  ö tv ö z é s  n é lk ü l n e m  le h e t  e lő á ll íta n i.

A  N é m e t R é z  I n té z e t  k ia d v á n y a  rö v id  m e ta l lo g 
r á f iá i  b e v e z e tő  u t á n  a  r é z n e k  ö tv ö z ő e le m k é n t v a ló  fe l 
h a s z n á lá s á t  is m e r te t i  a  le m e z e s -g ra f ito s , g ö m b g ra f ito s  
és a u s te n i te s  ö n tö t tv a s b a n ,  to v á b b á  a  te m p e r -  és k é re g 
ö n tv é n y b e n .

A  ré z  az  ö n tö t tv a s b a n  3 % -ig  o ld ó d ik , d e rm e d é s k o r  
g ra f i tk é p z ő ,  c s ö k k e n ti  a  k ó rg e se d é s t és a  v a s k a r b id  k é p 
z ő d é s t. A z e u te k to id o s  á ta la k u lá s k o r  a  k a rb o n -d if fú z ió  
a k a d á ly o z á s a  á l ta l  f in o m ít ja  a  p e r l i te t  és a k a d á ly o z z a
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b o m lá s á t ,  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  az  ö n tö t t v a s  s z i lá rd 
s á g á t  n ö v e li és a  k ü lö n b ö z ő  v a s ta g s á g ú  ö n tv é n y  k e re sz t-  
m e ts z e te k b e n  a  s z ö v e ts z e rk e z e te t  k ie g y e n lí ti .  A  r é z 
a d a g o lá s  a  p e r l i te s  s z ö v e ts z e rk e z e tű  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t t v a s b a n  és te m p e r ö n tv é n y b e n  s z in té n  e lő n y ö s . 
A m á r  e m l í te t t  e lő n y ö k ö n  k ív ü l m e g s z ü n te t i  a  te m p e r  - 
ö n tv é n y e k  la ssú  le h ű lé s e k o r  n é h a  ta p a s z ta lh a tó  r id e -  
g ed é sf t

A  ré z  az  ö n tö t t v a s  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i t ,  h ő , 
k o rró z ió -  és k o p á s á l ló s á g á t  j a v í t j a  és b á r  a  k e m é n y s é g e t 
n ö v e li, a z  e g y e n le te s  sz ö v e ts z e rk e z e t m ia t t  m e g m u n -  
k á lh a tó s á g á t  n e m  c s ö k k e n ti .

K e d v e z ő  h a tá s ú  a k k o r  is , h a  m á s  ö tv ö z ő e le m e k k e l 
e g y ü t t  a d a g o ljá k .  A z ö tv ö z é s  sz o k áso s  m é r té k e  1— 2 % . 
A  le g fo n to s a b b  fe lh a sz n á lá s i te rü le te k  a  s z e r s z á m g é p - 
ö n tv é n y e k ,  h e n g e rp e rs e ly e k  és a r m a tú r a ö n tv é n y e k  
g y á r tá s á b a n  le lh e tő k .

A  n a g y o n  szép  k iá l l í tá s ú  k ö n y v  a  ré z ö tv ö z é s  e lm é 
le té t  tá rg y a ló  fe je z e t te l  és sz ám o s  t á b lá z a t t a l  v é g z ő 
d ik , m e ly e k  a  k ü lö n b ö z ő  ö n tö t t v a s  tu la jd o n s á g o k  ré z ö t-  
v ö zésse l e lé r t  j a v u lá s á t  m u ta t j á k  b e .

0 . M .

J . H enri tírunklaus : Industrieofenbau. (Ip a ri  
kemenceépítés.) E  h a z á n k b a n  k e v é sb é  is m e r t  m ű  2. 
k ia d á s a  a  D r. W . C lássen -fé le  V u lk a n -V e r la g  k ia d á s á b a n ,  
v á s z o n k ö té s b e n  19(i2 -ben  E s s e n b e n  l á t o t t  n a p v i lá g o t .  
T e r je d e lm e  534 o ld a l 445 á b r á v a l  és 105 tá b lá z a t t a l .  
A ra  00 ,— D M .

A  sz e rző  az  I .  f e je z e tb e n  a  k e m e n c e  f a j t á k  o s z tá 
ly o z á s á v a l fo g la lk o z ik , a  I I .  K e m e n c e é p íté s  c ím ű  f e je 
z e te t  fő leg  a  k e m e n c e  é p í tő a n y a g o k  és ez ek  tu l a jd o n 
s á g a i is m e r te té s é n e k  sz e n te li .  R ö v id e n  t á r g y a l j a  a  
k e m e n c e  f a la k  és b o l to z a to k  m é re te z é s é t .

A  I I I .  f e je z e tb e n  a  k o n v e k c ió s , s u g á rz á so s  és v eze- 
té s e s  h ő á ta d á s  a la p je le n sé g e irő l v a n  szó . A  K e m e n c e  
és a  h ő  с ., IV . fő  f e je z e tb e n  k ü lö n -k ü lö n  t á r g y a l j a  a  hő - 
fe jle sz té s  le h e tő s é g e it, ez ek  e lv i ö ssz e fü g g ése it és g y a k o r 
l a t á t  a  tü z e lő a n y a g g a l és v i l la m o s á ra m m a l f ű tö t t

k e m e n c é k b e n . I t t  fo g la lk o z ik  a  h ő  ú t j á v a l  a  k e m e n c é b e n , 
a  b e n n e  v é g b e m e n ő  h ő á ta d á s i  je le n s é g e k k e l, a  h ő v e s z 
te s é g e k k e l és v is s z a n y e ré s i le h e tő s é g e ik k e l.

A  k o rs z e rű  fe lfo g á s n a k  m eg fe le lő en  k ü lö n  fe je z e te t  
s z e n te l a  k e m e n c é k b e n  u ra lk o d ó  n y o m á s -  és á r a m lá s 
v is z o n y o k n a k . A  V I . f e je z e tb e n  az  ‘o la j-  és g á z é g ő k e t 
t á r g y a l ja .  A  V I I .  K em e n c e ü z e m "c . f e je z e tb e n  a  h a m is 
le v eg ő re , a  k e m e n c e a tm o s z fé rá ra , a  m é ré s  és s z a b á ly o 
z á s , ü z e m e lle n ő rz é s  le h e tő s é g e ire  ta lá lu n k  é r té k e s  
a d a to k a t .

A  k ö n y v  le g n a g y o b b , V i l i .  f e je z e té n e k  c ím e  I p a r i  
k e m e n c é k  és a lk a lm a z á s u k .  E b b e n  so k  eg y é b  k e m e n c e  
m e lle t t  m e g ta lá l ju k  a  k u p o ló  k e m e n c é k , té g e ly e s  k e m e n 
cék , ív fé n y e s  és in d u k c ió s  o lv a s z tó k e m e n c é k , h ő k e z e lő  
k e m e n c é k , só fü rd ő s  k e m e n c é k , te m p e rá ló  k e m e n c é k , 
s z á r í tó k e m e n c é k  s tb .  le ír á s á t ,  e s e tle g  m é re te z é s é t  és 
t íp u s a i t .

A  k e m e n c e  m o d e lle zé s  k é rd é s e i t  c s a k  eg észen  r ö v i 
d e n  é r in t i ,  m a jd  a  X . fe je z e tb e n  b e m u ta t  n é h á n y  k e m e n 
c e m é re te z é s t .  E z e k  k ö z ü l ö n té s z e ti  s z e m p o n tb ó l az  
a lu m ín iu m  k o k il la ö n tö d é k b e n  h a s z n á l t  té g e ly e s  m e r í tő - 
k e m e n c é t k e ll k ie m e ln ü n k .

A  X I .  f e je z e tb e n  a  b e lső  r e k u p e rá lá s s a l  ; e légés 
á l la n d ó  t é r f o g a t ta l  ; e légés n a g y o b b  n y o m á s s a l  ; l á n g 
n y o m á s  s tb .  té m a k ö rö k k e l  fo g la lk o z ik , fő leg  e lm é le ti  
s z e m p o n tb ó l.

A  X I I .  f e je z e t  a  k ö n y v  k ö n n y ű  és jó  h a s z n á lh a tó 
s á g á t  s e g ít i  e lő , m e r t  i t t  t a lá l ju k  az  iro d a lo m je g y z é k e t,  
az  á b r á k ,  t á b lá z a to k  és p é ld á k  je g y z é k é t,  a  n é v -  és 
t á r g y m u ta tó t .

M e g á lla p íth a tó , h o g y  a  sze rző  k ö n y v é b e n  so k  ú j 
k e m e n c e  k o n s tr u k c ió t ,  m é ré s i, v ez é rlé s i és a u to m a t iz á 
lá s i  e lv e t  is m e r te t ,  o ly a n o k a t ,  a m e ly e k  m á s , h a z á n k b a n  
k ö z is m e r t  m u n k á k b a n  m ég  n e m  le lh e tő k  fel. A (15, r é s z 
le te s e n  k id o lg o z o tt  s z á m ítá s i  p é ld a  to v á b b  e m e li e 
n a g y o n  sz ép  k iá l l í t á s ú  k ö n y v  é r té k é t ,  a m e ly e t  m in d  az  
ü z e m i s z a k e m b e re k , m in d  p e d ig  a  s z e rk e s z tő k  m in d e n  
b iz o n n y a l ö rö m m e l v e s z n e k  m a jd  k e z ü k b e .

P y

K ülfö ld i h írek

A  B M W  személygépkocsikba 41 ,92  k g  A l-o t é p í te n e k  b e , m e ly b ő l 28 ,66  k g  alum lnium öntvény, 
13 ,26  k g  a l a k í th a tó  a lu m ín iu m ö tv ö z e t .  A  b e é p í te t t  a lk a tr é s z e k ,  s ú ly a  és a n y a g a  :

A l k a t r é s z S ú ly , k g A n y a g G y á r tá s i  m ó d

H e n g e rfe j .................................................................... 9 ,600 A ISi 6 C u  4 K o k illa  ö. (K )
D u g a t t y ú  .................... ............................................... 1,680 A ISi 12 C u  1 К
S z ív ó v e z e té k ................................................................ 2 ,030 A ISi 6 C u  4 к  (N y)
V í z s z i v a t t y ú ................................................................ 0 ,435 A ISi 6 C u  3 N y o m á s o s  ö.
T e rm o s z tá t -h á z  ......................................................... 0 ,3  10 A ISi 6  C u  4 К
'te r m o s z tá t  fed ő  ...................................................... 0 ,043 A ISi 6 C u  3 N y
F e d ő  a  tö ltő c s o n k h o z  ........................................... 0 ,300 A ISi 6 C u  3 N y
C s a p á g y b a k  ................................................................ 0 ,032 A ISi 6 C u  3 N y
H e n g e r f e j - s a p k a ......................................................... 0 ,880 M gA l 4 Z n  1 N y
K e ré k sz e k ré n y  fed ő  fe lső  .................................... 0 ,340 AISi 6 C u 3 N y
K e ré k s z e k ré n y  fed ő  a lsó  .................................... 0 ,880 A ISi 6  C u  3 N y
G y ú jtá s e lo s z tó .  ........................................................... 0 ,270 A ISi 6 C u  3 N y
S ze lep em elő  ............................................................. ; 0 ,074 A ISi 6 C u  3 N y
Z á ró te tő  ...................................................................... 0 ,270 M gA l 9 Z n  1 N y
M o to r h á z ...................................................................... 4 ,800 AISi 6 C u  3 N y
H a j tó m ű - to ro k  ......................................................... 3 ,100 A ISi 6 C u  3 N y
L e n g ő - h á z ....................................... 1 ,170 A ISi 6 C u  3 N y
H á ts ó  te n g e ly h á z  f e d ő ........................................... 1,580 A ISi 6 C u  3 N y
A b la k k e re t  ................................ 6 ,0 0 0 A la k í th a tó  ö tv . S a j to l t  p ro f i l  (s)
A j t ó l é c ........................................................................... 4 ,400 A la k í th a tó  m tv . S
E g y é b  léc ........................... 1,410 A la k í th a tó  ö tv . s
A p ró  d a r a b o k  ......................................................... 1 ,500 A la k í th a tó  ö tv . —

A lu m in iu m , 39. (1963 .) 9. s z á m  558. o ld . E. Gy.
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A n y o m á so s  ö n tő  sz a k e m b e re k  1963. m á j.  6 —-10 k ö z ö t t  M ü n c h e n b e n  t a r t o t t á k  a  4. Nemzetközi Nyomásos öntő  
Napokat.
E u ró p á b a n  az  u tó b b i  10 é v b e n  a  c in k  és a lu m ín iu m  n y o m á so s  ö n tv é n y te rm e lé s  n ő t t ,  é sp e d ig  a  c in k é  2 0 0 % -k a l,  
a z  a lu m ín iu m é  4 0 0 % -k a l n a g y o b b , m in t  10 é v v e l e z e lő tt .  N e m z e tk ö z i n y o m á s o s  ö n tv é n y  s t a t i s z t ik a  1958— 1962 
k ö z ö t t  t - b a n  :

O rszág

1958 1960 1962

Z n A 1 M g S r. Z n A 1 M g Sr. Z n A 1 M g Sr.

480 450 — 10 1570 1065 — 15 2 0 0 0 1270 •
1 0

N y .N é m e to . 20 135 18 615 6245 2830 31 780 31 085 17 160 4850 37 250 33 325 28 435 5020
D á n ia  . . . . 2 0 0 500 — — 440 950 — 180 — — — —

F ra n c ia o rs z . 19 000 18 0 0 0 — — 21 0 0 0 18 0 0 0 — — 2 2  0 0 0 17 0 0 0 13 1 2 0 0
A n g lia  . . . 49 870 18 0 0 0 — — 64 885 27 000 — — 58 452 25 415 27 —

O laszo rsz . 6  0 0 0 11 0 0 0 — — 9 000 16 700 400 400 17 500 2 500 — —

H o lla n d ia 1 1 0 0 1 0 0 0 — _ 2 0 0 0 2  0 0 0 — — — — — __
N o rv é g ia — — — 1 0 0 0 1 0 0 0 — — — — —
S v éd o rsz . 800 1 800 1 0 0 800 1 100 2  800 1 0 0 1300 1 0 0 0 3 100 1 0 0 1500
S p an y o lo rsz . 4 000 — — — 3 400 — — — — — — —
U S A ......... 229 000 131 900 1700 4500 284 000 166 1 0 0 2 300 6200 304 500 221  800 3 500 6500
J a p á n  . . . . 9 000 — — --- ' 2 0  2 0 0 — — — 33 200 — — —
A u s z tr ia 500 1 500 — — 4 500 1 300 — — 500 1 900 — —

A lu m in iu m , 39. (1963.) 6 . s z á m  398. o ld . E. Oy.

M in d  n a g y o b b  m é r té k b e n  h a s z n á ln a k  a lu m ín iu m o t 
a  n a g y  f o rd u la ts z á m ú  D ie se l-m o to ro k h o z . A Benz 
in  ercedes-Diesel a lu m ín iu m  m o to ro k  k itű n ő e n  b e v á l ta k  
h a jó k b a n ,  v a s ú t i  já rm ű v e k b e n ,  a u tó b u s z b a n ,  v a la m in t  
o la js z iv a t ty ú k h o z  s tb .

K ü lö n ö s e n  n a g y  e lő n y  a  jó  h ő v e z e tő k é p e ssé g  és 
k is  f a js ú ly . A  B e n z-M e rc ed es  m o to ro k b a  a  k ö v e tk e z ő  
a lk a tr é s z e k e t  é p í t ik  a lu m ín iu m b ó l :

M o to ra lk a tré s z A 1 ö tv .
N y e rs  

s ú ly , k g

F o r g a t ty ú s  h á z Ö A lS iM g 380
O la j te k n ő ö  A lS iM g 79
H en g e rfe j ö  A ISi 10 M g 49
H e n g e rfe j - s a p k a ö  M gA l 9 4
M o to r ta r tó 0  A ISi 10 M g —

O la j ta r tá ly Ö A IS i 12 30
A d a g o ló h á z Ü A IS i 10 M g 18
L evegőcső ö  A ISi 12 11
H ű tő v íz  g y ű jtő c s ő Ö A IS i 12 (Cu) . -------
C s a p á g y -g y ű ri! A l— Z n — M g— C u 

0,5  n em es

A  fe n t ie k e n  k ív ü l  m é g  so k  a p ró  a lk a t r é s z t  k é s z í 
t e n e k  a lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l.

A z a lu m ín iu m  e lő n y ö s  tu la jd o n s á g a i  le h e tő v é  
t e t t é k ,  h o g y  m e g n ö v e ljé k  a  m o to r  te l je s í tm é n y é t .

A lu m in iu m , 39. (1963.) 6 . s z á m  392. o ld .
E. Oy.*

A  korszerű nyomásps öntőgépek fe j lő d é s é t  i s m e r te t i  
Lutz, F . N a g y  a lu m ín iu m ö n tv é n y re  a  h o r iz o n tá lis  
n y o m ó k a m rá s , h id e g  k a m rá v a l  m ű k ö d ő  g é p e k  v á l ta k  
b e  jó l. K ö z e p e s  és k is  d b -o k  ö n té s é re  jó k  a  v e r t ik á l is  
k a m rá s  g é p e k  is. A  s z e r s z á m z á rá s b a n  is  e lő re h a la d á s  
m u ta tk o z ik .  A  m u n k a m e n e t  v ez é r lé se  le h e t  fél- v a g y  
te l je s e n  a u to m a t ik u s .  A z a n y a g  a d a g o lá s a  le h e t  k éz i 
v a g y  a u to m a t ik u s .  A z ö n té s n e k  v á k u u m  a l a t t i  k iv ite le  
is  m e g o ld o tt.

A lu m in iu m , 39. 11. s z á m  25. o ld . E . Gy.
*

A  Deutsche K upferinstitu t E .  V . B e rl in  1963. n o v . 
7-én  D ü s s e ld o rfb a n  e lő a d á s s o ro z a to t  t a r t o t t ,  m e ly n e k  
c é lja  v o lt  i s m e r te tn i  a  réznek az öntöttvas és ternper- 
öntvényekre kifejtett e lő n y ö s  b e fo ly á s á t .  K ö z e le b b i f e l 
v i lá g o s í tá s t  a  f e n t i  in té z e t  a d .

M e ta ll, 17- (1963.) 9. s z á m  976. o ld . E . Oy.

* 0
A lengyel ipar exportképes öntő, berendezéseket 

gyárt és szállít. M e g re n d e lé se k e t k a p o t t  k ü lfö ld rő l te l je s  
ö n tö d e , i l le tv e  eg y e s  b e re n d e z é se k  s z á l l í tá s á r a ,  ö n 

tö d e i b e re n d e z é s t  s z á ll í t  a z  N D K -b a ,  E g y ip to m b a , 
D á n iá b a ;  C s e h sz lo v á k iá b a  p e d ig  e g y  n a g y  m e c h a n iz á l t  
ö n tö d e  t e r v é t  és b e re n d e z é s é t  v á l la l tá k .  J u g o s z lá v iá b a  
a u to m a t iz á l t  b e re n d e z é s t  s z á l l í ta n a k .  A z  e lm ú lt  10 
é v b e n  a  le n g y e l ip a r  25 k o m p le t t  ö n tö d é t  s z e re lt  fe l, 
i l le tv e  ez ek  sze re lé s  a l a t t  v a n n a k .  E z e k b ő l 10 d b  
C s e h sz lo v á k iá b a n , 2 d b  A u s z t r iá b a n ,  2 d b  N D K -b a n ,
2 d b  E g y ip to m b a n , 2 d b  B ra z íl iá b a n  és 2 d b  É sz a k -  
K o re á b a n  m ű k ö d ik , i l le tv e  b e é p íté s  a l a t t  v a n .  E z e n 
k ív ü l 6 ö n tö d e  é p í té s é n e k  s z a k ir á n y í tá s á t  v é g z ik  len g y el 
sz a k e m b e re k .

M e ta ll, 17. (1963 .) 10. s z á m , 1091. o ld . E. Gy.

A z 1964. évi B rnói Vásárt s z e p te m b e r  6 . és 20 . 
k ö z ö t t  t a r t j á k .  E z z e l k a p c s o la tb a n  h á ro m  n e m z e tk ö z i í 
s z im p ó z iu m o t re n d e z n e k  : a  tű z á l ló ö tv ö z e te k  g y á r t á 
s á n a k  és fe jlő d é sé n e k  k é rd é se irő l, a z  a d a t  fe ld o lg o zó  
g é p e k  m u n k á já n a k  és a  fo n ó g é p e k  se b e ssé g é t n ö v e lő  
m ó d s z e re k  p ro b lé m á iró l .  E z e k e n  k ív ü l  s z a k m á s í to t t  
n a p o k a t  is  re n d e z n e k , m e ly e k e n  a  b á n y a g é p e s íté s ,  
v il la m o s v a s ú ti  já rm ű v e k ,  ro n c s o lá s m e n te s  a n y a g v iz s 
g á la t ,  r a k o d á s g é p e s íté s ,  k is  g y á r tá s ú  s o ro z a to k  g é p e 
s íté sé v e l, k o rs z e rű  s z e r s z á m g y á r tá s  és k a r b a n ta r t á s  és 
v íz m e n n y isé g m é ré s  k é rd é s e iv e l  fo g la lk o z n a k .

E z e n k ív ü l  e lő a d á s o k a t  és ö s s z e jö v e te le k e t r e n d e z 
n ek .

* O. M .
In d ia  öntőiparának fo n to s  sz e re p  j u t  a z  o rszá g  

g a z d a s á g i fe jlő d é sé b e n . A  je le n le g i b e c s ü lt  ö n té s i  k a p a 
c i tá s  1,5 m illió  to n n a  ö n tv é n y  é v e n te . K ü lö n b ö z ő  n e h é z 
s é g ek  m ia t t  a  te rm e lé s  e n n é l jó v a l  k ise b b . A z o rs z á g b a n  
2 0 0 0  ö n tö d e  m ű k ö d ik ,  m e ly n e k  h á ro m n e g y e d e  k is, 
k o rs z e rű t le n , ro s s z u l v e z e te t t  ü z e m . A z eg ész  ö n tő ip a r 
b a n  n a g y  a  s z a k m u n k á s  és m ű s z a k i s z a k e m b e r -h iá n y .
A  k is  ö n tö d é k  m in ő s é g i p ro b lé m á k  m i a t t  k e v é s  r e n 
d e lé s t k a p n a k ,  a  jó l m ű k ö d ő  n a g y  ü z e m e k  te rm e lé s é t  
p e d ig  a  n y e r s v a s h iá n y  a k a d á ly o z z a .  É v e n te  k b . 1 
m illió  t  n y e rs v a s  á ll a z  egész  v a s -  és a e é lö n tő ip a r  r e n 
d e lk ez ésé re . A  s z ü k s é g le t e n n é l jó v a l  tö b b ,  m e r t  a z  e l 
m a r a d t  o r s z á g b a n  k e v é s  az  a c é lh u lla d é k , a z  ö n tv é n y -  
tö r e d é k  is . A  n e h é z  h e ly z e tb ő l a  S z o v je tu n ió  s e g íti  k i az  
in d ia i  i p a r t  és e b b e n  az  é v b e n  m á r  2 0 0  0 0 0  t  n y e r s v a s a t  
fo g  s z á ll í ta n i .  A  le g n a g y o b b  m e n n y is é g b e n  g y á r to t t  
ö n tv é n y  a  v a s ú t i  t a lp  ; ö n tö t tv a s b ó l  é v i 3,7 m illió , 
a c é lb ó l 0 ,4  m illió  d a r a b o t  g y á r ta n a k .  E r r e  a  c é lra  k b . 
4 00— 450 ez e r  t o n n a  n y e r s v a s a t  h a s z n á ln a k  fel.

A z ip a r  á l ta lá n o s  fe jlő d ése  n e m  k é p z e lh e tő  e l az  
ö n tö d é k  m u n k á já n a k ,  s z ín v o n a lá n a k  és s z e r v e z e t t 
s é g é n e k  m e g ja v í tá s a  n é lk ü l.  K ü lö n ö s e n  fo n to s  —- az  
o lcsó  m u n k a e rő  e lle n é re , fő leg  az  é g h a j la t i  v isz o n y o k  
m ia t t  —  az  ö n tö d é k  g é p e s íté se .

F o u n d ry  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. fe b r . 6 .



Д -р . Я р зе б с к и , Ш .: Новые направления качест- ч 
венного выбора , угольной пыли для фор 
мовки ........... .......................... ......................................С 19В
О б з о р  л и т е р а т у р ы ,  з а н и м а ю щ е й с я  в л и я н и е м  
у г о л ь н о й  п ы л и  н а  ф о р м ы , п о т о м  о п и с а н ы  с в о й 
с т в а  и с с л е д о в а н н ы х  с о р т о в  у г о л ь н о й  п ы л и . Н а  

о с н о в е  р е з у л ь т а т о в  и з м е р е н и й  п р о в о д я т с я  и с 
с л е д о в а н и я  в л и я н и я  у г о л ь н о й  п ы л и  н а  г а з о 
п р о н и ц а е м о с т ь  и  н а  п р о ч н о с т ь  ф о р м о в о ч н ы х  

с м е с е й .  О п и с а н ы  о п ы т н ы е  л и т ь я  д л я  и с с л е д о 
в а н и я  п р и г а р а .  О п и с а н о  о б о г а щ е н и е  с о д е р ж а 
н и я  в и т р е н а  и  к л а р е н а  в  у г о л ь н о й  п ы л и  п у т ё м  

ф л о т а ц и и .  Н а  о с н о в е  н а б л ю д е н и й  о п и с а н а  

с о б с т в е н н а я  т е о р и я  о  в л и я н и и  у г о л ь н о й  п ы л и .

Семере, А .:  Электромагнитные устройства для 
выделения ж е л е з а ............................. ...................  С 200
О п и с а н ы  у с т р о й с т в а  д л я  в ы д е л е н и я  ж е л е з а ,  

п р и м е н я е м ы е  в  л и т е й н ы х  ц е х а х  и  с р е д и  н и х  

п о п е р е ч н о - л е н т о ч н о е  у с т р о й с т в о  д л я  о т д е л е 
н и я  ж е л е з а ,  к о т о р о е  х о р о ш о  у д о в л е т в о р я е т

D r. J a r z e b sk i,  S t .:  Neue W ege für die Q ualitätsaus 
wahl von Steinkohlenstauben zur Herstellung  
von Form en .............................................................  S 19 В
N a c h  k u r z e r  Ü b e r s ic h t  d e r  L i t e r a tu r  d ie  s ic h  m i t  
d e m  E in f lu s s  d e r  K o h le  a u f  d ie  F o rm  b e fa s s t ,  
w e rd e n  d ie  E ig e n s c h a f te n  d e r  g e p rü f te n  S te in 
k o h le n s ta u b a r te n  b e k a n n t  g e g e b e n .— A u f  G ru n d  
v o n  M e ssu n g en  u n te r s u c h t  d e r  V e rfa s se r  d e n  
E in f lu s s  d e s  K o h le n s ta u b e s  a u f  d ie  F e s t ig k e i t  
u n d  G a s d u rc h lä s s ig k e it  d e s  F o rm s a n d e s . E s  w u r 
d e n  G u ss v e rs u c h e  z w e c k s  E rfo r s c h u n g  d es 
S a n d a n b re n n e n s  d u r c h g e fü h r t .  E s  w ird  d ie  
A n re ic h e ru n g  d e r  K o h le n s ta u b e  a n  V i tr i t -  u n d  
K la r i tg e h a l t  d u rc h  F lo ta t io n  b e s c h r ie b e n . —
Z u m  S ch lu ss  w ird  d ie  T h e o rie  d es  V e rfa s se r  b e 
k a n n t  g eg e b en , d ie s  s ic h  a u f  e ig en e  B e o b a c h 
tu n g e n  d e r  K o h le n s ta u b  E in f lü s s e  b ez ie ch e n .

Szem ere  A .:  Elektrom agnetische Eisenausschei
deranlage .................................................................... S 200
V o n  d e n  g e b r ä u c h l is te n  e ise n a b sc h e id e r  E in 
r ic h tu n g e n  w ird  d ie  fü r  G iessere izw eck e  g u t  b e 
w ä h r te  A n lag e , d e r  E is e n a b s c h e id e r  m i t  K re u z 

D r. J a r z e b sk i,  S t.:  New trends in selecting coal- 
dust qualities for m oulding p u rp o ses ................P 193
R e v ie w in g  th e  l i t e r a tu r  d e a lin g  w ith  t h e  e ffe c t 
o f  co a l o n  th e  m o u ld , t h e n  th e  a u th o r  d iscu sse s  
th e  p ro p e r t ie s  o f  t h e  e x a m in e d  s o r ts  o f  coa l- 
d u s t .  O n  th e  b a s e  o f  m e a s u r in g  r e s u l ts  h e  e x a 
m in e s  t h e  in f lu e n c e  o f  c o a l-d u s t  o n  th e  s t r e n g th  
a n d  p e rm e a b il i ty  o f  th e  m o u ld in g  s a n d .  H e  
c a r r ie d  o u t  c a s t in g  e x p e r im e n ts  to  t u d y  th e  
b u rn -  o n  c o n d itio n s . H e  d e sc r ib e s  t h e  r is in g  o f  
v i t r i t -  a n d  k la r i t  c o n te n ts  o f  se a -co a ls  b y  f lo t a 
t io n .  A t  la s t  h e  d e sc r ib e s  h is  o w n  te h o ry  w h ic h  is 
b a s e d  o n  h is  o b s e rv a t io n  r e g a rd in g  th e  e ffe c t o f  
c o a l-d u s t.

Szem ere , A .:  Electrom agnetic iron-separator 
eq u ip m en ts ..................................................................P 200

- T h e  a u th o r  d e sc r ib e s , r is in g  o u t  f ro m  th e  p r e v a 
l e n t  i r o n s e p a r a to r  e q u ip m e n ts  t h a t  o n e  ty p e ,  
w h ic h  p ro v e d  w ell in  th e  f o u n d ry  w o rk s  e. g. th e  
iro n  s e p a r a to r  w ith  c ro sse d  b e l ts ,  w h ic h  w as

т р е б о в а н и я м  л и т е й щ и к о в  и  к о т о р о е  к о н с т р у -  

З а в о д е ,  и  с  т е х  п о р  р а б о т а е т  у с п е ш н о  п р и  о т д е 
л е н и и  ж е л е з а  о т  ф о р м о в о ч н о г о  м а т е р и а л а ,  

п р о в а л и  н а  Ч е п е л ь с к о м  Ч у г у н о - с т а л е л и т е й н о м

П ет э, М .:  Конструкция производства отливок 
и его соотношения в различных странах . . .  С 203
Н а ш а  с т р а н а  о т с т а л а  о т  н а и б о л е е  р а з в и т ы х  

к а п и т а л и с т и ч е с к и х  с т р а н  и  в  с о о т н о ш е н и и  

л и т е й н о г о  п р о и з в о д с т в а .  Н а п р .  п р о и з в о д с т в о  

о т л и в о к  и з  ч у г у н а  с  ш а р о в и д н ы м  г р а ф и т о м  

п о ч т и  н е  и м е е т с я .  В с ё  э т о  о ч е н ь  в л и я е т  н а  у р о 
в е н ь  п р о и з в о д с т в а  м а ш и н  и  н а  у в е л и ч е н и е  

п р о и з в о д с т в а  н а  э к с п о р т .  О д н и м  о с н о в н ы м  

у с л о в и е м  п р о и з в о д с т в а  с а м ы х  в а ж н ы х  п р о 
д у к ц и й  м а ш и н о с т р о е н и я  н а  м и р о в о м  у р о в н е ,  

к р о м е  у в е л и ч е н и я  п р о и з в о д с т в а  о т л и в о к  и з  

ч у г у н а  с  ш а р о в и д н ы м  ч у г у н о м , я в л я е т с я  и  

з н а ч и т е л ь н о е  у в е л и ч е н и е  п р о п о р ц и и  п р о и з 
в о д с т в а  о т л и в о к  и з  к о в к о г о  ч у г у н а  и  л ё г к и х  

м е т а л л о в ,  а  т а к ж е  и  у в е л и ч е н и е  э к о н о м и ч 
н о с т и  п р о и з в о д с т в а .

b a n d  h e rv o rg e h o b e n  u n d  b e s c h r ie b e n . —  D ie  
A n la g e  w u rd e  in  d e r  E ise n -  u n d  S tah lg ie s se re i 
C sepel e n tw o r fe n  b ezw . h e rg e s te l l t  u n d  w ird  
z u m  A b se h e id e n  d e s  E ise n s  a u s  d e m  G ie sse re isa n d  
m it  E r fo lg  g e b ra u c h t .

Pető, M .:  Struktur und M engenanteil der gesamten  
Gusserzeugung in den verschiedenen Länder S 203
A u c h  in  H in s ic h t  d e r  G u sse rz e u g u n g s a n te i le  i s t  
u n s e r  L a n d  im  V erg le ich  m i t  je n e m  d e r  h ö c h s t  
e n tw ic k e l te n  k a p i ta l is t is c h e n  L ä n d e r  z u rü c k 
g eb lieb e n . S o  z u m  B e isp ie l i s t  u n s e re  E rz e u g u n g  
v o n  S p h ä ro g u s s  k a u m  v o n  B e d e u tu n g .  D ies  
b e e in f lu s s t  w e s e n tl ic h  n ic h t  n u r  d e n  S ta n d  d e r  
g a n z e n  M a s c h in e n in d u s tr ie  s o n d e rn  a u c h  d ie  
S te ig e ru n g  d e r  E x p o r tm ö g lic h k e i t ,  E in e  g r u n d 
l ie g en d e  B e d in g u n g  u m  d a s  W e ltn iv e a u  m it  d e m  
w ic h t ig s te n  E rz e ü g n is s e n  d e r  M a sc h in e n in 
d u s t r ie  z u  e r re ic h e n  is t ,  a u s s e r  d e r  S te ig e ru n g  
d e r  G u sse rz e u g u n g  d ie  b e d e u te n d e  E rh ö h u n g  
d es P ro d u k t io n s a n te i ls  a n  S p h ä ro - , T e m p e r-  
u n d  L e ic h tm e ta l lg u s s  u n d  d ie  b e d e u te n d e  E r 
h ö h u n g  d e r  W ir ts c h a f t l ic h k e i t  in  d e r  E rz e u g u n g .

d e s ig n e d  a n d  m a d e  in  t h e  C sepel I ro n -  a n d  
S te e l f o u n d ry  w h e re  i t  is  w o rk in g  su c e e s fu lly  in  
s e p a r a t in g  iro n  f ro m  th e  f o u n d ry  sa n d .

P ető , M .:  Structure and ratio of casting production  
in different countries .............................................. P 203

O u r  c o u n t ry  is  c o n s id e r in g  t h e  p ro d u c t io n  r a te s  
o f  c a s t in g s  b e h in d  t h e  m o s t  d e v e lo p e d  c a p i ta l i s 
t i c  c o u n tr ie s .  -— F o r  in s ta n c e  w e p ro d u c e  s u b s 
t a n t i a l ly ,  s c a rc e ly  a n y  c a s tin g s  o f  sp h e ro id a l-  
g r a p h i te  iro n . A ll  t h i s  h a s  a  v e r y  g r e a t  in f lu e n c e  
o n  th e  te c h n ic a l  le v e l o f  th e  e n g in e e r in g  in d u s t ry  
a n d  o n  th e  in c re a s e  e x p o r ts .  O n e  o f  th e  m o s t 
p r in c ip a l  c o n d i t io n s  fo r  o b ta in in g  th e  w o rld -  
s t a n d a r d  fo r  t h e  m o s t  im p o r ta n t  p r o d u c ts  o f 
th e  e n g in e e r in g  in d u s t r y  is, b e s id e s  in c re a s in g  
th e  c a s t in g  p ro d u c t io n ,  t h a t  t h e  r a t io  o f  S. G . 
i ro n - ,  m a lle a b le  iro n : a n d  l ig h tm e ta l  c a s tin g s  
s h o u ld  b e  s ig n if ic a n t ly  ra is e d  a n d  th e  e c o n o m i 
c a l  p r o d u c t io n  in c re a s e d .
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XV. évfolyam

K O H Á S Z A T I  L A P O K

9. szám 1964. szeptember

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

I. Bevezetés

Az öntőket m ár régóta foglalkoztatja a fo 
lyékony fémmel te lt öntőform ákban lejátszódó fo
lyam atok tudom ányos megfogalmazása, különösen 
pedig a formázóhomokhoz adalékként hozzáadott 
szénpor viselkedése és szerepének tisztázása. To 
vábbá az öntő számára jelentős problém át jelent 
a megfelelő minőségű szénpor kiválasztása. E 
területen sok a súrlódás a felhasználó öntödék és 
szénpor szállítók között, ugyancsak ebben kere 
sendő számos termelési kudarc oka, amelyek te r 
mészetesen jelentős gazdasági veszteséggel járnak.

Jelenleg számos és egymástól jelentősen eltérő 
elmélet m agyarázza a  formázóhomokba adagolt 
szénpor szerepét. Henning, С. [1] m ár 1910-ben 
azt állíto tta, hogy a szénpor illó alkotóiból gáz- 
réteg keletkezik a formázóanyag és folyékony fém 
között és ezzel m integy szigetelőréteget képez. 
Hird, B. [2] továbbfejlesztette Henning elméletét. 
Azt állítja, hogy a formázóhomokban levő szén
por hatása nemcsak a védő gázréteg képződésére 
korlátozódik, hanem  a szénrészecskék száraz 
desztillációjakor végbemenő bomlás következté 
ben keletkező szabad szén beborítja a forma belső 
felületét és ezáltal kedvezően befolyásolja az 
öntvény minőségét. Karlow [3], Aulich-hoz [4] 
hasonlóan egyetért Henning elméletével. Ezzel 
szemben Pasáiké, At. és Schneider, E. [5] tagadják  
Aulich elméletének helyességét. Rodehäuser, A. [6] 
felhívja a figyelmet a keletkező szigetelő réteg 
védő hatására, de hangsúlyozza, hogy annak 
redukáló hatása  van. Naumann, F. [7] Henning 
álláspontján áll. Roll, F. [8J a szénpor fizika 
kémiai hatására hívja fel a figyelmet. Andrejev,
W. il/. [9] úgy véli, hogy a formázóhömokban 
levő szénpor kedvező hatással van az öntvényre, 
miVel a képződő gázok megakadályozzák a folyé
kony fém behatolását a forma szemcséi közé, 
továbbá a fejlődő gáz disszociációjakor keletkező 
szén (C) lerakódik a forma felületére. Girsovics, 
N. G. [10] elmélete szerint a szénportól keletkező 
gázok szigetelő réteget alkotnak, amelynek ki
hatása van az öntvény dermedési idejére is. Gir- 
sovics szerint a szénpor növeli az öntöttvas önt-

hetőségét, csökkenti a zsugorodási üreget és oka 
lehet az úgynevezett ford íto tt kérgesedésnek. 
Akszenov, P. N. [11] azon a véleményen van, 
hogy a forma folyékony fémmel való megtöltésekor 
a szénporból keletkező gázok elszigetelik a form át 
a fémtől, ezenkívül kis nedvesíthetőségű korom 
is keletkezik, amely szigetelő h a tás t fejt ki a 
homokszemcsékre és megvédi azokat a fém vegyi 
hatásától.

Az öntők megfontolásaiból az a következtetés 
vonható le, hogy a formázóhomokhoz adagolt 
szénpor bizonyos esetekben kedvező, más esetek 
ben pedig kifejezetten káros hatással van az 
öntvényre.

A formázó homokkeverék akkor megfelelő, ha :
1. jó külsejű és eléggé sima felületű öntvényt 

kapunk,
2. könnyű az öntvény tisztítása,
3. megakadályozza a forma rásülését az 

öntvény felületére,
4. megakadályozza a forma megrepedezését, 

a dilatációs hibák keletkezését, a homok kimo-
sódását,

5. nagyobb hőmérsékleten a formázóhomok 
szilárdsága és gázáteresztőképessége kielégítő.

II . A szénpor fajtái

A szénpor különböző szenesedési fokon levő 
szénféleségekből őrölhető. Az I. táblázatban a 
Laskovski, T. és Roga, B. [12] által készített 
besorolást lá thatjuk . Az öntészetben leggyakrab 
ban a 31—36. szénféleségek porát használják. 
Amint az 1. táb láza t adataiból is látható , a külön 
féle típusú szenek jellemzői és fizikai-kémiai 
tu lajdonságai igen változóak. Ebből adódik, hogy 
egészen m ásként fog viselkedni a fjprmázóhomokba 
kevert, lángszénből (31—32.) származó szénpor, 
m ásként a gázszénből (33.) vagy a gáz-kokszolható 
(34.) és ism ét m ásként a kokszolható szénből 
(35—36.) készített szénpor.

A ) Energetikai szénporok (31—32.)
A lángszenek (31—32.) a következőképpen 

bomlanak [13, 14] :

Form ázáshoz használt szénporok minőségi kiválasztásának
új irányai
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F e k e te s z é n  o s z tá ly o z á s a  1. táblázat
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Á l ta lá n o s
je lle m zé s

F e lh a s z n á lá s i
p é ld á k

L á n g sz é n  ......... 31 30 0 — 10 0 — N a g y  il ló a n y a g ta r -  
ta lo m , ro ssz  v a g y  
g y en g e  ö sszesü lő  k é 
p esség

I p a r i  k a z á n o k ,  g e n e 
r á to r ,  v a s ú t i  m o z 
d o n y , h á z ta r tá s -
fű té s

G áz lá n g sz é n  . . 32 32— 43 10— 30 0,1 -г- — N a g y  i l ló a n y a g ta r ta -  
lo m , g y e n g e  ö ssz e 
sü lő  k ép e ssé g

I p a r i  k a z á n fű té s ,  
m o z d o n y , f é lk o k - 
sz o s ítá s ,  h á z ta r tá s i  
fű té s

G áz szé n  ........... 33 30— 38 30— 55 0,1 30 10 N a g y  k á t r á n y -  és g áz - 
fe jle sz tő  k ép e ssé g , jó  
összesü lós

G á z g y á r tá s ,  k o k s z 
g y á r tá s  (h á z ta r tá s i)

G áz -k o k e zsz én 34 28— 37 55— 85 0 ,1 — 0,3 15— 30 1 0 — 2 2 N a g y  k á t r á n y -  és 
g á z fe jle sz tő  k ép esség , 
jó  ö sszesü lés

G á z g y á r tá s ,  k o k s z 
g y á r tá s  (h á z ta r tá s i)

O rto -k o k sz sz é n

♦

35 22— 30 50— 85 © 1 © 25 13— 25 T ip ik u s  k o k s z o lh a tó  
szón , n a g y  tá g u lá s i  
n y o m á s , k ö z e p e s  illó - 
a n y a g ta r ta lo m

K o h ó k o k s z g y á r tá s

M e ta -k o k sz szó n 30 18— 23 25— 55 0 ,3 — 2,5 10 5— 15 N a g y  tá g u lá s i  n y o 
m á s , k ö z e p e s  ö s sz e 

sü lé s

K u p o ló  k o k sz -  
g y á r tá s

S ém i-k o k sz szé n 37 14— 19 10— 30 0,5 10 5 K is  i l ló a n y a g ta r ta -  
lo m , ro ssz  v a g y  g y e n 
g e  ö sszesü lés , k is  t á 
g u lá s i n y o m á s

K o k s z g y á r tá s b a n  so- 
Árá n y í tó  p ó t lé k k é n t

S o v á n y  szó n  . . 38 1 0 — 10 0 — 10 0 — — K is  i l ló a n y a g ta r ta lo m , 
ro ssz  v a g y  g y e n g e  
ö sszesü lés , r ö v id  lá n g

R ö v id lá n g ú  f ű tő 
a n y a g

A n tr a c i to s  szén 41 8 — 10 0 0 — — K is  i l ló a n y a g ta r ta lo m , 
ro ssz  ö sszesü lés

K ü lö n le g e s  f ű tő 
a n y a g

A n tr a c i t  ......... 42 3— 8 0 0 — — I g e n  k is  i l l ó a n y a g ta r 
ta lo m , ro ssz  összesü ló s

K ü lö n le g e s  f ű tő 
a n y a g

1. V íz- és h a m u  n é lk ü li  sz én re  s z á m í tv a  ; 2. R o g o , B . m ó d sz e ré v e l m e g h a tá ro z v a  ; 3. K o r to n ,  0 .  és D a m m , P .  
e l já r á s á v a l  m e g h a tá ro z v a  ; 4. S z a p o z sn y ik o v , L . M. m ó d sz e ré v e l m e g h a tá ro z v a

1. Az első szakasz a lágyulás kezdetéig ta r t, 
ebben a szakaszban elenyésző mennyiségű gáz 
keletkezik,

2. A második szakasz az úgynevezett lágyuk 
lás, melyben az illóanyagok x/4—-г/3 része e ltá 
vozik.

3. A harm adik, a lágyulás u tán i szakaszban 
válik ki az illóanyagok zöme és keletkezik a por 
koksz.

Ilyen fa jta  szénpor használatakor jó minőségű 
öntvényfelület .kizárólag csak az illő alkotók 
hatására keletkezhet. A vizsgálatok és számítások 
[28] azonban arra m utatnak, hogy a szénporból 
keletkező illó alkotók mennyisége olyan kevés, 
hogy ilyen szerepet nem is játszhatnak.

Az ebből a szénfajtából származó porokból 
keletkező por-koksznak sincs kedvező hatása a 
formázóhomok tulajdonságára. A legjobb esetben

közömbös lehet, a valóságban azonban rontó 
hatású, mivel a jelentős ham utartalom  m ia tt erő 
sen nedvszívó tulajdonságú.

В ) Kokszolható szenek porai (33—35)

A kokszolható szénnek a formázóhomokhoz 
való adagolásakor az illó anyagok a lángszenekéhez 
hasonló módon keletkeznek. Különbség csupán 
az illó term ékek egyes alkotórészeinek egymáshoz 
való viszonyában lesz. Az alapvető különbség 
a m etaplaszt és a pirolízis szilárd term éke, a 
koksz mennyiségében jelentkezik. Krevelen, V. [15] 
szám ításai szerint a m etaplaszt mennyisége

M  =  РКте~Кт,

ahol M  a m etaplaszt mennyisége,
P  a kokszolható szén mennyisége,
К  a reakciósebesség együtthatója, 
г idő.
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A maximális képlékenység eléréséhez szüksé
ges idő :

Т (щ а х . k é p lé k e n y sé g )  =

Ebből következik, hogy a maximális képlé 
kenység hőmérsékletén a relatív m etaplaszt kon 
centráció

max. képlékenység =  e 1

független a hevítés sebességétől.
Kokszolható szénporok pirolízisekor tömör, 

összesült koksz keletkezik. Az ilyen koksz — amely 
önmagában is jelentős szilárdságú — homokkal 
és agyaggal kötve növelheti a formázóhomok 
szilárdságát. Ennek a feladatnak a végrehajtását 
m egkönnyíti a folyékony halm azállapoton való 
átm enet és a tágulás ad ta  jelentős nyomás. Ez a 
képlékeny, tésztás anyag k itö ltheti a nagy hőm ér
sékleten keletkező valam ennyi formarepedést és 
hézagot.

III .  Saját kísérletek

A szerző vállalkozott bizonyos vitás kérdések 
tisztázására és az öntészeti célokra szolgáló szénpor 
minőségi param étereinek m eghatározására.

Ennek érdekében laboratórium i és ipari kísér
leteket végzett különféle hányákból származó 43 
fa jta  szénporral, melyek az 1. táb lázat szerint a 
31—35. szénfajták közé tartoznak. A 2. táblázatban 
a kísérletekben használt 13 bányából származó 
szénfajta adatai találhatók.

Különös figyelm et szenteltünk a nyomószi
lárdságnak és a formázóhomok 20—1200 C° 
hőmérséklet határok közötti gázáteresztőképessé 
gének. Az azonos módszerrel 0  50 X 50 mm m éretű 
próbatestet készítettünk különböző fa jtá jú  és a 
homokéval megegyező szemcsenagyságú szénpo 
rokból, 0, 5, 6, 7, 8% széntartalom m al. Az 1600 C° 
körüli zsugorodási hőm érsékletű m osott kvarcból 
készített formázóhomok szemcseösszetételét szita- 
maradékos módszerrel határoztuk  meg. 12 (1,70 
mm) =  0,14% ; 20 (0,85 mm) == 1,40% ; 30 (0,60 
mm) =  2,70% ; 40 (0,42 mm) == 3,20% ; 50 (0,30 
mm) =  13,00% ; 70 (0,21 mm) =  43,60% ;
100 (0,15 mm) =  27,30% ; 140 (0,105 mm) =
=  5,80% ; 200 (0,075 mm) =  2,00% ; 270 (0,053 
mm) =  0,38%  ; m aradék 0,28%.

A homokszemcsék sokszögűek és tüskések 
voltak, felületük érdes, színük fehér.

A kötőanyagként [19, 20] használt agyagból 
a formázóhomok mennyiségéhez viszonyítva 0, 10, 
15 és 20% -ot adagoltunk. Ennek szemcseösszeté
tele : 63g felett =  14,9% ; 63g—3 6 =  2,7% ;
36^t—20/< =  3,0%; 20,u—12,5/t =  4,1% ; 12,5/t— 
—6,3у  =  6,5% ; 6,3/r—2,0/< =  11,2% ; 2,0/a— 
—1,0Ц =  14,0% ; 1,0jU—0,5fj, =  9,9% ; 0,5/г—
—0,2fi — 16,60% ; 0,2jU a la tt =  17,1%. A 63,u és 
2 fi közötti szemcseösszetételt A ndreasen-pipettá- 
val nátrium hexam etafoszfát segítségével, a 2/j, 
a la ttit pedig ultracentrifugával határoztuk  meg.

Az agyagnak A tterberg—Wasilew-módszerrel 
m eghatározott képlékenysége 13,3, közönséges tűz- 
állósága 30, gyúrhatósági víztartalm a 31,1 %, 
száradási zsugorodása pedig 4% volt. Ásványi

összetételét term ikus differenciálanalízissel és rönt- 
genográfiai ú ton  határoztuk  meg : kvarc és illit 
egyidejű jelenlétében erősen sérült kalinit-szerke- 
zetet találtunk.

A próbatestek szilárdsági és áteresztőképességi 
vizsgálatainak elvégzésére különleges berendezést 
készítettünk, amelyben a méréseket nitrogén 
atm oszférában, 100—1200 C° közötti hőmérséklet 
intervallum ban 100 C°-onkint végeztük el. Az egyes 
próbatestek hevítést idejét egy m eghatározott 
hőmérsékletre elméleti ú ton  szám ítottuk ki [21, 
22, 23, 24] a hasonlóság-elmélet második alap 
tétele  alapján, amely a Fourier-féle differenciál
egyenlet in tegrálját a Bi =  a -72 • A-1 és F 0 — 
= a-r -R~2 hasonlósági kritérium ok funkciója 
gyanánt határozza meg. E ttő l függetlenül a k i 
szám ított időt laboratórium i mérésekkel is ellen
őriztük és különböző hőmérsékletekre 20—40- 
perc közöttinek vettük .

Annak m atem atikai megfogalmazására [25] 
pedig, hogy a szénfajta változásának, a form á 
zóhomokban ta lálható  mennyiségének, valam int 
a kötőanyag mennyiségének van-e lényeges k iha 
tása  a formázóhomok szilárdságára és gázáteresztő 
képességére — a Fischer-féle három param éteres 
variációs analízis [26] módszerét használtuk. V ariá 
ciós analízis alá vettük  a 20, 700 és 1200 C° 
hőmérsékleten végrehajto tt nyomószilárdsági vizs
gálatok jellemző eredményeit, valapiint a 20, 500 
és 1200 C°-on végzett gázáteresztőképességi vizs
gálatok eredményeit.

A szilárdsági és gázáteresztőképességi vizs 
gálatoktól függetlenül megvizsgáltuk még a for 
mázóhomok m akroszerkezetét, az öntőformák ön 
tés u tán i minőségét [27] és az öntvények felületi 
érdességét.

A kísérletek befejezési szakaszában erőfeszí
téseket te ttü n k  a formázóhomokhoz adagolt kő 
szénpor minőségének javítására a szén makrosz 
kópos összetevőinek, a vitritnek és klaritnak 
flotálásos dúsításával.

IV.  A mérési eredmények elemzése
A)  A formázóhomok szilárdsága

A kísérleti eredmények elemzése arra  utal, 
hogy 20 C°-on a formázóhomok szilárdságára 
csupán a kötőanyag mennyiségének van lényeges 
befolyása, 700 C°-on azonban a szénfajta változá 
sának van alapvető hatása a formázóhomok nyo 
mószilárdságára. A többi tényező befolyása elha 
nyagolható. Ezzel szemben 1200 C°-on a formázó 
homok szilárdságára a szénfajtának, a  szénpor és 
a kötőanyag mennyiségének, valam int a szénfajta 
és mennyisége egyidejű változtatásának van lé 
nyegbe vágó hatása. Ezeken belül a döntő szerep 
azonban a szénfajta változásának jut.

B) A formázóhomok gázáteresztő képessége
A kísérleti adatokból m egállapítottuk, hogy

20 C°-on a homok áteresztő képességére a kötő 
anyag mennyiségének van a legnagyobb hatása, 
valam ivel kisebb a szénpor mennyiségének befo 
lyása. Elhanyagolható h a tás t fejt ki a szénfajta 
változása, illetve szénfajta és szénpor mennyiségé 
nek egyidejű változása.
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Л kísérletekben használt

S o r 
sz ám

A  sz én  s z á rm a z á s a A b á n y a n e d v e s  szén A  lé g szá ra

B á n y a  n e v e

ív -  1 íp u s
sz á m

! T e le p  ;

Wc w p A r Qr Wa Aa Va Qr Q"Ъц)

/о/0 0/. 0 0
/0

K c a l 0//0 0//0 0/
/0

K ca l K c a l

k g k g k g

j . S i e r s z a .................. 118 31 26,52 21,61 8,61 4279 6,55 11,17 32,37 5892 5643
2. K l i m o n t ó w ......... 510 31 1,43 0,42 0,18 5748 7,41 6,73 34,03 0352 6069
3. K a to w ic e  ........... 401 31 4,67 1,52 1 1,36 6248 3,52 1 1,98 33,01 6641 0356
4. K a to w ic e  ........... 405 32 4,78 2 ,0 1 6,36 6679 2,93 6,52 34,83 7087 0810
5. W u j e k .................. 404 32 4,27 1,72 5,62 6854 2,46 5,98 34,80 7268 7001
(i. W i e c z o r e k ........... 501 32 5,00 2,37 4,78 0732 3,31 4,90 33,07 7182 6937
7. S zo m b ie rk i ......... 507 33 4,80 2,23 8,78 7018 2,71 3,08 34,72 7 5 7'2 7204
8 . C o n c o rd ia  ........... 015 33 3,22 1,36 5,54 7180 1 ,8 6 8,54 34,62 726)} 0992
!). Z a b rz e  W sch ó d 505 33 3,62 1,43 3,39 7289 2,48 9,42 34,52 7082 7402

1 0 . A n n a  ..................... 630 34 2 ,0 0 0,25 5,48 7522 1,82 5,43 32,12 7795 7536
1 1 . D e b i e n s k o ........... 320 34 1,26 0,34 14,43 6703 1 ,0 2 14,29 35,14 6964 6714
1 2 . M arce l .................. 703 34 2,93 1Д7 7,56 7150 1,83 7,63 31,97 7528 7252
13. G liw ice  ................ 150 35 2 ,1 1 1,57 6,78 7628 0,62 7,01 24,14 8023 7752

W r —  te lje s  n e d v e ssé g An  - -  h a m u 11« —  H - t a r ta l o m
Wp —  d u r v a  n ed v e ssé g V" - - illó a n y a g

(O  4- N1« — (O +  N l- ta r ta lo m
A r —  h a m u Q'l - -  f ű tő é r té k
Q'u -— f ű tő é r tó k

Q 'é- - égési 11Ő 4 —  te lje s  S - ta r ta lo m

W a —  h ig ro sz k ó p o s  n e d v e ssé g c „  - -  C - ta r ta lo m (LR « —  R o g o -fé le  z su g o ro d á s

A gázáteresztő képesség alakulására 500 C°-on 
azonban a szénpor fa jtá ja  és mennyisége fejti ki 
a leglényegesebb hatást, de a többi tényező befo
lyása is eléggé jelentős.

1200 C°-on a legdöntőbb hatása a szénfajtának 
és mennyiségének van. A kötőanyag mennyiségi vál 
tozása, illetve a kötőanyag és szénpor mennyiségé 
nek egyidejű változtatása nem okoz lényeges elté 
rést a formázóhomok gázáteresztő képességében.

C) Gyakorlati kísérletek 
Kvarchom okkal (kötőanyag nélkül) és 31—32. 

szénporral végzett kísérleteink azt m utatták , 
hogy a szén közömbösen viselkedik a homokkal 
szemben. A 33., de különösen a 34. és 35. szénpor 
ezzel szemben 500 C°-tól kezdve reakcióba lépett 
a homokkal, am int ez jól lá tható  az 1., 2. és 3. 
ábrán is. Az 1100 C°-on izzított, 35. szénport 
tartalm azó formázóhomokból kipreparált szén
részecskét megvizsgálva a koksz jellegzetes tu la j 
donságait és szövetszerkezetét ism ertük fel.

A 4. ábrán a 31. szénport tartalm azó formázó
homokból készült öntőforma-részlet látható. Az

5. ábrán ugyanennek a formának részlete látható  
az öntvénnyel együtt. Az ábrákon jól megfigyel
hető a forma megrongálódása és a homok nagy 
mérvű hozzátapadása az öntvényhez.

ábra. Kvarchomok és 34. szénpor
N  =  5 X

keveréke 600 C°-on.

3. ábra. Kvarchomok és 35. szénpor keveréke 500 C°-oti.
X 0,5 x

1. ábra. Kvarchomok és 33. szénpor keveréke 600 C°-on.
N =  25 X
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szénfajták tulajdonságai

sz én S z á ra z  h a m u m e n te s  sz én

A  h a m u  
Tb o lv a d á s 

p o n t ja ,  
C°

%

о H« (O +  N)® (LR)a Ya X « T a (pfc)“ Vb Cb Hb 0 b

0/
/0

0/
/0

0/
/0 % 0//0 m m m m % % 0//0 -0/

/0 %
K c a l

k g

61,72 4,01 14,07 3,35 0 6 ,2 0 70,30 38 ,14 74,62 4 ,82 7152 7 j38 1,220
61,57 4,19 13,91 0,92 0 -— — 7,62 70,90 39,29 78,36 4,68 7354 8,93 1,290
68,63 4,35 11,18 1,42 5,9 — — 10,27 72,18 37,56 80,43 5,37 7764 12,05 1,300
73,89 4,62 11,36 0,71 14,18 — — 6,03 75,18 38,41 81,16 5,21 7818 6,56 1,300
75,16 4,96 11,57 1,59 24.1 —  ■ — 14,32 72,73 37,82 81 ,74 5,31 7931 14,93 1,390
74,22 4,47 13,21 0,82 14,8 — — 9,72 74,18 35,48 SO.,67 4,73 7786 10,52 1,330
77,42 5,17 10,43 0,67 37,0 14 24 13,19 73,46 37,28 82,46 5,71 8066 14,27 1,130
75,01 5,42 6,81 1,32 42,9 10 25 13,22 72,18 38,42 83 ,96 6 ,1 2 8268 15,28 1 ,280
76,54 5,19 9,38 1,27 36,6 12 26 11,63 73,26 36,12 83,58 5,73 8192 12,60 1 ,290
79,60 4,65 7,78 0 ,8 6 68,4 16 25 12,85 76,24 34,72 85,86 5,04 8414 13,92 1 ,180
70,58 4,72 7,81 2,08 63,5 17 24 10,63 75,52 41,56 84,01 5,46 8218 12,63 1,240
77,36 4,82 8 ,2 0 0,52 63,9 16 25 12,14 75,46 35,27 85,40 5,37 8306 13,52 1 260
82,27 4,77 4 ,86 1 ,1 0 76,2 25 21 9,18 78,14 24,63 88,92 5,23 8658 10,53 1,200

Y a —  S z a p o z sn y ik o v  s z e r in ti  k é p lé k e n y  
ré te g m é ly só g

X a —  S z a p o z s n y ik o v  s z e r in t i  z s u g o ro d á s  

T «  —  e lő k á tr á n y - ta r t a lo m  

(pk)a —  fé lk o k s z - ta r ta lo m

Vb —  illó a n y a g  
Cb —  C - ta r ta lo m  
Hb -— H - ta r ta lo m  

Qb —  ég ési h ő  

T b —  e lő k á tr á n y - ta r t a lo m

táblázat

A 6. ábrán ugyanez az öntvény lá tható  tisz tí 
tás után. A 7. ábra hasonló ön tvényt m uta t be, 
amely azonban 35. szénporos formázóhomokkal 
készült.

A 33—35. szénporból 5% -ot tartalm azó for- 
mázóhomokban készült öntvények felülete volt 
a legjobb, ezzel szemben az energetikai szénporok
kal kevert formázóhomokokba ö n tö tt darabok 
felülete érdes volt és rásülésekkel ta rk íto tt [28].

1. ábra. öntőforma felső része

A Sziléziai Műegyetem (Polytechnika Slaska) 
Öntészeti Tanszékén 400 és 800 kg súlyhatárok 
közötti öntvényekkel ipari kísérletsorozatot végez
tünk . A formázóhomok 12%G3-as, az előzők során 
ism erte tett tulajdonságú agyagot, 5% szénport 
— amelynek tulajdonságai megegyeztek a 2. 
táb lázatban  m egadott szénfajtákéval —, 5% vizet 
és m osott, m ár ism erte tett tulajdonságú kvarc 
hom okot tarta lm azott. Valamennyi formázó ho-

в. ábra. Öntvény

5. ábra. Öntőforma alsó része 7. ábra. 35. szénport tartalmazó j  ormázóhomokkal készült 
öntvény
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mokkeverék készítésekor azonos feltételek b e tar 
tására  törekedtünk, teh á t azonos keverési idővel 
dolgoztunk és az összetevőket azonos sorrendben 
adagoltuk.

Az öntőform ákat ugyanaz a formázó készítette 
kézi erővel. Az öntési hőmérséklet valam ennyi 
form ára 1280 C° volt. (Pyropto korrekció nélkül.) 
A 34. és 35. .szénporral készült formózóhomokban 
előállított öntvények tisztítása volt a legkönnyebb, 
az összes többi lényegesen rosszabb eredm ényt 
adott.

D) A kísérleti eredmények értékelése
A kísérleti eredmények azt m uta tták , hogy 

öntészeti célokra a legkedvezőbb tulajdonsága a 
34. és 35., m ajd 33., 32. és 31. szénporral készült 
formázóhomoknak volt. A 34. és 35. szénport 
tartalm azó formázóhomok jellemzői :

a) legnagyobb szilárdság nagy hőmérsékleten,
b) legkisebb tapadás az öntvényhez,
c) legnagyobb gázáteresztő képesség 700 C° 

hőmérséklet felett.
Ebben az esetben kaptuk a legjobb felületű 

ön tvényt és fordítottuk a legkevesebb időt ön t 
vénytisztításra. A 33. szénporral kevert formázó 
homokkal készült öntvények a fentiekhez közel
álló, de valamivel rosszabb eredm ényt adtak, míg 
a legrosszabb eredm ényeket a 32. és 31. szénport 
tartalm azó formázóhomokkal értük el.

E) A szénpor dúsítása
További kísérletekkel p róbát te ttü n k  a 34. 

és 35. szénporok hatásának fokozására v itr it és 
k larit ta rta lm uk  dúsításával. A dúsíto tt szénporral 
az előbbihez hasonló kísérletsorozatot végeztünk. 
A kísérletek alapján m egállapítható :

1. A kokszolható vitrites-klaritos szenek (33— 
35.) hatásosabbak, m int a megfelelő mennyiségű 
nem dúsíto tt szénpor.

2. A kevesebb ham ut tartalm azó és jobb plasz- 
tom etrikus tulajdonságú szénporok meggátolják 
a formázóhomok rásülését az öntvényre és jobb 
felületi minőséget eredményeznek.

A kísérleti eredmények és ezek ipari kipró 
bálása alapján Lengyelországban üzembe helyez 
tünk  egy szénporflotálót, amelyben a kokszolható 
szénporok v itrit- és k la ritta rta lm át növeljük. E n 
nek is jelentős szerepe van az öntödéink számottevő 
műszaki és gazdasági eredményeiben. V.

V. Végső következtetések
Öntészeti célokra szánt szénpor előállítására 

legmegfelelőbb a lehető legjobb plasztom etrikus 
és kokszolhatósági tulajdonságokkal rendelkező, 
kis ham utartalm ú kokszolható szenek vitrit- és 
klarittartalm a. Tekintettel a tiszta vitrites-klaritos 
frakció kinyerési lehetőségeinek nehézségeire, a ján 
latos 33—35. szénfajták dúsításával törekedni a 
cél megvalósítására. A vizsgálatok tükrében úgy 
látjuk, hogy az ilyen szénpor hatásm echanizm usa 
a formázóhomokban a következő :

1. A formázóhomok határrétegében a folyé
kony fémmel való közvetlen vagy közvetett érin t 
kezés folytán a szénpor gyorsan felizzik, rövid idő 
a la tt átm egy képlékeny állapotba, m ajd  félkoksz 
és koksz fázisba. A formának a folyékony fémtől

távolabb eső rétegeiben, tízegynéhány mm mély 
ségben a folyam at lefutása ettő l eltér és a formázó 
homok hőmérsékletének változásától függ.

2. A nagy tágulási nyomással rendelkező 
képlékeny réteg belsejében keletkező gázok azt 
eredményezik, hogy a homokszemcséket képlé 
keny, tésztás anyag fedi be, amely meggátolja a 
formázóhomok résülését az öntvényre, helyette 
kitölti az egyenetlenségeket, pórusokat, repedése 
ket és ily módon kedvezően befolyásolja az ön t 
vényfelület minőségét.

3. A képlékeny anyag, a  félkoksz-koksz, 
amelynek igen kicsi az öntö ttvas általi nedvesít- 
hetősége [29, 30], megvédi az öntőform át a hígan 
folyó salak és folyékony fém káros és romboló 
hatásától.

4. A keletkező félkoksz-koksz összetapasztja 
a homokszemcséket. Ezzel m eggátolja a homok 
kim osódását, ami különben igen gyakran előfor
duló öntési hiba forrása.

5. A szén nagy illóanyagtartalm ának nincs 
a folyam atban döntő szerepe.

Összefoglalás

Á ttekinti a szénnek a form ára k ife jte tt h a tá 
sával foglalkozó irodalm at, m ajd ism erteti a vizs
gált szénpor fajták  tulajdonságait. A mérési ered 
mények alapján vizsgálja a szénpornak a formázó 
homok szilárdságára és gázáteresztő képességére 
gyakorolt hatását. Öntési kísérleteket végez a ráégé- 
si viszonyok tanulm ányozására. Leírja a szénporok 
v itrit- és k larittartalm ának flotálásos dúsítását. 
Végül közli saját elméletét, m elyet a szénpor h a tá 
sáról megfigyeléseire alapoz.
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305 típusú  szovjet félautom ata magfúvó-lövőgép

Közepes magok gyártására  alkalm as. Víz
szintes és függőleges osztású m agszekrények 
egyarán t használhatók. A gép fő része a  törzs, 
am elynek alsó részében az asztal mozgató m e 
chanizm ust, felső részében a hom okfúvó hengert

1. ábra. 305 típusú, szovjet félautom ata m agfúvó-lövő 
g ép '

helyezték el f i. ábra). A hom okfúvó hengerhez 
fúvást és lövést lehetővé tevő alkatrészek tartoz 
nak, am elyek szélesítik a gép alkalm azási te rü 
letét. A gép m u nkájá t pneum atikus vezérlő- 
berendezés teszi folyam atossá. Az indítás gomb
nyom ásra tö rtén ik  és egym ást követően a  követ
kező m űveletek  folynak le: a m agszekrény ösz- 
szeszorítása, a lövőhenger to la ttyú jának  zárása, 
a m unkaasztal felem elkedése, lövés (fúvás), a 
m agszekrények összeszorítása megszűnik, a to- 
la tty ú  nyit, az asztal leeresztése, az adagoló 
v ibrátor bekapcsolódik, a  vezérlő berendezés ki 
induló helyzetbe té r vissza.

A gép műszaki adatai:

Legnagyobb m agszekrény m éret, 
mm

A magok m axim ális súlya, kg 
A gép m unkaciklusa, sec.
Ó ránkénti lövések szám a 
A sztalm éret, m m  
S ű ríte tt levegő nyom ása, kg/cm 2 
A gép burkolóm éretei, m m  

hosszúság 
szélesség 
m agasság

A gép súlya, kg

280X280X300
7

3— 7
360

530X540
5—6

1367
750

2385
1300

V. A.
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Elektrom ágneses vaskiválasztó berendezések
S Z E M  E R E  A N D R Á S  te rv e z ő  te c h n ik u s  

(C sepeli V as- és A célö n tö d ék )
DK. 621.742.55

Az öntödei homok vastalanítására általában 
elektromágneses berendezéseket használunk. K or 
szerű öntödei homokfeldolgozó rendszerekben a 
mágneses vaskiválasztó berendezések elenged
hetetlenül fontos egységek.

H asználatukat az alábbi szempontok te 
szik indokolttá :

1. Az ü ríte tt homok csak a benne levő vas 
darabok eltávobtása u tán  használható fel újra. 
A visszatérő homokból való töltőhom ok előállí
tásakor is szükség van erre.

2. A homokelőkészítő művek egyenletes te l 
jesítm énye, a berendezések üzembiztonsága a 
visszatérő hom okban levő vas mennyiségétől függ. 
A hom okban m aradó vashulladék rongálja a ke 
verő, a lazító és a szállító berendezéseket és ez
á ltal jelentős termeléskiesést eredményezhet.

3. A hom okban m aradó vashulladék a fa-, 
bronz-, alumínium- és az utóbbi időben egyre 
inkább terjedő m űanyagm inták tömeges meg
hibásodását is okozhatja.

4. A formázás folyamán elkerülhetetlen, hogy 
a formázó ne érintse a homokkeveréket. A benne 
levő vashulladék veszélyezteti testi épségét.

5. A vashulladék jelentős értéket képvisel, 
visszanyeréséből származó haszon rövid idő a la tt 
fedezi a vaskiválasztó berendezés költségeit.

6. Az elektromágneses vaskiválasztás az 
egyéb (kézi válogatás és poligon szitás m ód 
szerekhez képest) m unkaerő m egtakarítást tesz 
lehetővé, ugyanakkor gyorsabb és hatékonyabb is.

A fentiek megvalósítására különböző rend 
szerű és típusú vaskiválasztó berendezéseket dol
goztak ki, amelyek alkalmasak más ferromágne- 
ses anyag kiválasztására is. A kiválasztáshoz 
szükséges mágneses te re t vagy megfelelően ki 
képzett állandó mágnesekkel vagy elektrom ág 
nesekkel állíto tták  elő. E két rendszer közül az 
utóbbi vált be jobban, m ert csak általa biztosít 
ható  az állandó és kellő erősségű mágneses tér. 
Természetesen fel lehet használni egyéb célokra is, 
m int mágneses és nem mágneses anyagok szét
választására, valam int olyan anyagok osztályo 
zására is, amelyeknek mágneses tulajdonságai

különböznek egymástól, pl. a perm eabilitási té 
nyezőjük vagy a Curie-pontjuk eltérő nagyságú. 

A vaskiválasztók elhelyezhetők : 
aj a visszatérő szállítószalag rendszer fe

szítő dobjába,
b) a szállítószalag rendszertől függetlenül 

a szállítószalagok felett.

1. ábra. Közönséges elektromágneses vaskiválasztó beren
dezés felszerelési módjai

1 —  fe lfü g g esz tő  sz e rk e z e t, 2 —  e le k tro m á g n e s , 3 —  k iv á la s z to tt  
v a sh u lla d é k

V annak olyan berendezések, amelyek k i 
választják ugyan az a la ttuk  levő ferromágneses 
anyagokat, de a róluk való eltávolításról külön 
kell gondoskodni. Azokat, amelyek a kiválasztott 
anyagok eltávolítását megfelelő kiképzésükkel 
vagy mechanikus úton végzik el, öntisztítóknak 
nevezzük.

Ezek közül a gyakorlatban használatos né 
hány típust ism ertetünk. Számos vaskiválasztó 
mágnes ismeretes, működési elvük azonban az 
ism erte tett típusok valamelyikével megegyezik. 
Az 1. ábra szerint közönséges elektromágnest (2) 
helyeztek el (4) szállítószalag felett. Ez a mozgó 
alkatrészt nem tartalm azó elektromágnes üzem 
biztos, de állandó felügyeletet kíván. H a ugyanis

2. ábra. Dobmágnesek
1 —  d o b , 2 —  e le k tro m á g n e se s  te k e rc s , 3 —  kü lö n leg es a la k ú  v a sm a g , 4 —  á rn y é k o ló  lem ez , a— a  fesz ítő  d o b b a  b e é p ítv e , b —  sz á llító sza lag  

re n d sz e r  f e le t t  e lh e ly ezv e , k ö z v e tle n  v as le a d á ssa l, c—  sz á llító sza lag  re n d sz e r  f e le tt  e lh e ly ezv e , k ö z v e te t t  v a se ltá v o lítá s sa l
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a kiválasztott vas mennyisége egy bizonyos m ér
téket meghalad, akkor az anyagfolyam lesodorja 
a m ár kiválasztott vashulladék egy részét. Ezért 
ebből a berendezésből kettőnél kevesebet nem 
ajánlatos használni.

A felgyülemlett elektromágneses anyag a 
mágnes és az anyagfolyam között forgó bordás 
vékony m űanyag vagy közönséges fakoronggal is 
eltávolítható. E  célra nagyobb térerősségű pl. 
darum ágnest kell beépíteni, s ha a korong alakú 
mágnes átm érője D, akkor a bordás korong á t 
mérője min. 2D legyen. A vashulladék feltapad 
a mágnes a la tt forgó korong alsó felére, m ajd ki 
kerül az elektromágnes vonzó hatása alól és le 
hull a gyűjtő edénybe.

Eredményesen használhatók a dobmágnesek, 
amelyek ugyancsak elektromágnesek. Ezeket vagy 
a szállítószalag feszítődobjába építik be (2a ábra) 
vagy az anyagfolyam felett helyezik el közvetlen 
(2b ábra) vagy közvetett (2c ábra) vaseltávolítás 
sal. Ezen a külső (1) dobburkolat forog, a (2) elektro 
mágnes pedig a különlegesen k ialakíto tt (3) mág 
nestörzshöz rögzített.

Érdekes megoldás az is, amikor a vassal 
szennyezett anyag lejtős, forgó mozgást végző 
csőrendszerben halad. A csőrendszer egyik olda 
lán félkörívben kiképzett (2) elektromágnes végzi 
a vaskiválasztást. A (3) vas az (1) csőrendszer 
falához tapad , vele együtt fordul és csak a felső 
ponton válik le a részére beépített (4) surrantóba 
vagy edénybe, míg a nem mágneses anyag a cső
rendszer alján m arad (3. ábra).

3. ábra. Vaskiválasztás forgómozgást végző lejtős cső
rendszerben

1 —  fo rg ó  c s ő re n d s z e r ,  2 —  f é lk ö r ív b e n  k i a l a k í t o t t  e le k tro m á g n e s e s  
te k e r c s r e n d s z e r ,  3 —  k i v á l a s z t o t t  v a s

A legeredményesebb és az öntödék igényeit 
legjobban kielégítő keresztszalagos vaskiválasztó 
berendezés és a 4. ábrán látható .

E z t a berendezést a Csepeli Vas- és Acél
öntödékben alak íto ttuk  ki, mivel különböző cé
gek gyártm ányai a kiválasztási képesség vagy 
a maximális kiválasztási magasság tek in te té 
ben nem elégítették ki igényeinket.

Az ábrán a berendezés főbb m éreteit is fel
tü n te ttü k . A kiválasztott vasanyag eltávolítását 
a (9) bordákkal, illetve alum ínium testekkel el
lá to tt  (1) gumiszalag végzi.

4. ábra. A Csepeli Vas- és Acélöntődében kialakított 
keresztszalagos vaskiválasztó berendezés 

1 —  650  m m  szé le s  k e r e s z ts z a la g ,  2 —  t a r t ó k e r e t ,  3  —  v i l la m o s  h a j t ó 
d o b ,  4 —  fe s z í tő d o b ,  5 —  v a s k iv á la s z tó  e le k tro m á g n e s ,  6 —  z s írz ó k , 
7  —  s z in te z ő  le m e z ,  8 —  h o m o k o t  s z á l l í tó  s z a la g ,  9  —  b o r d á k  a  g u m i 

s z a la g o n

A szalag sebessége 1,5 m/mp és m indkét 
irányban m űködhet.

A (3) villamos hajtódob üzemi feszültsége 
3 X 380 V, teljesítm énye 4 LE. Az (5) elektro 
mágnes névleges feszültsége 110 V, teljesítm ény 
felvétele 1100 W. Kiválasztóképessége a kiválasz 
tandó anyag alakjától, hőmérsékletétől, össze
tételétől, valam int az elektromágnestől való távo l 
ságától függ. 200 C° hőmérsékletig a mágnes 220 
mm-es magasságból 3,5—4 kg súlyú vasdarabo 
kat, golyót is kiemel. Ahol az igények a homok 
vastalanítására nagyobbak, o tt a következő sza 
lag fölé újabb mágnes beépítése célszerű. Ezáltal 
a vastagabb hom okréteg a la tt levő apró vas- 
szemcsék kiválasztása is biztosítható.

A (2) tartószerkezetet a helyi adottságok 
nak megfelelően kell megtervezni. Ügyelni kell 
arra, hogy az elektromágnesnek a homokszállító 
gumiheveder közepétől m ért legnagyobb függő
leges távolsága 220 mm legyen, m ert tapasz ta la t 
szerint ennél nagyobb magasságban a mágneses 
erőtér gyengülése jelentősen csökkenti a kiválasz 
tóképességet.

A homokszállító heveder széle sem lehet 100 
mm-nél közelebb a mágneshez, m ert különben 
a kiválasztott vas hom okot is lesodorhat a sza 
lagról.

A vaskiválasztó a la tt szállítandó anyag m a 
gasságát a mágnes elő tt (7) szintező lemezzel 
kell beállítani. Ezáltal csökken a berendezés 
meghibásodásának veszélye.

Első üzembehelyezéskor a (4) feszítődobbal 
be kell állítani az (1) keresztszalagot úgy, hogy 
üzem a la tt az mindig helyén m aradjon. A csap 
ágyak hetenként zsírozandók (6). A (3) villamos 
hajtódoh hajtóm űvében a sebességváltó olajat 
elég évenként egyszer cserélni. Egyéb felügyeletre 
és karban tartásra  szükség nincs.
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5. ábra. Keresztszalagos vaskiválasztó berendezések szo
kásos elrendezési megoldásai 

a —  a  sz á líltó sz a la g -re n d sz e rre  45— 75°-os szög b en , b —  a  sz á llító 
sz a la g -re n d sz e rre  m erő legesen , c —  a  sz á llító sza lag  á ta d á s i  h e ly én  a 
ren d sz e r  sz á llítá s i i r á n y á v a l m egegyező  i r á n y b a n , d —  k é t  sz á llító 
sz a la g -re n d sz e r  e se té n  a  re n d sz e rre  m erőleges ir á n y b a n  fe lszere lv e , 

fig y e lem b e  v év e  az  é p ítő k o c k a  e lv  n y ü j to t t a  e lő n y ö k e t

A rézhuzalból készült tekercs üzemi melege
dése m iatt a kezdeti 12,5 А-es áramfelvétel 10,5 
A-ra csökken. A tekercselés a párás-poros levegő 
m ia tt kétszeres üvegszigeteléssel poliuretánnal 
ragasztva és vákuum ban P  9-es m űgyantával 
á tita tv a  készült. Villamos bekötését úgy kell 
kialakítani, hogy előbb a (3) villamos hajtódob 
és u tána az (5) elektromágnes kapcsolódjék be. 
Ezáltal m egakadályozható a vashulladék feltorló
dása, amely feleslegesen rongálná a (8) szállító- 
szalag gumihevederét.

Az elektromágnes áram ellátására bárm ilyen 
egyenirányító berendezés felhasználható, amely 
a szükséges egyenáramú teljesítm ényt leadja.

A szalagos mágnes szállítási iránya a fő 
szállítási iránnyal általában 90 °-os szöget zár 
be, de használhatók az 5. ábrán lá tható  megoldá 
sok is.

E mágneses kiválasztó üzembehelyzésével 
üzemünkben megoldódtak azok a nehézségek, 
amelyeket a korábban használt dobmágnesek 
gyakori meghibásodása és nem kielégítő vaski
választása okozott.

Összefoglalás
A használatos vaskiválasztó berendezések 

közül kiemelve ism ertetjük az öntödei igényeket 
jól kielégítő keresztszalagos vaskiválasztó be 
rendezést, am elyet a Csepeli Vas- és Acélöntődé
ben dolgoztunk ki és sikeresen használunk az 
öntödei homok vastalanítására.

Szakosztályi h írek

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  C sep e li C s o p o rtja  és a  C se 
p e li  V as-  és  A cé lö n tö d é k  Ig a z g a tó sá g a  1964. jú n iu s  17- 
én  ta p a s z ta la tá ta d ó  a n k é to t  sz e rv e z e tt .

A z a n k é t  tá rg y a :  „A z ö n tv é n y  t is z ti  tá s  g é p e s íté se  a 
C sep e li V as-  és A c é lö n tö d é k b e n ” .

A z a n k é to n  az  a lá b b i  v á l la la to k  55 k é p v ise lő je  v e t t  
ré sz t:

Ö n tö d e  V á lla la t  01, 0 2 , 06, 08, és 61. sz. g y á reg y ség e  

G an z -M Á V A G

M o so n m a g y a ró v á ri M ező g azd aság i G é p g y á r  

Z o m á n c ip a r i  M ű v e k  K e c sk e m é ti gye.

S a lg ó ta r já n i  gye.
S a lg ó ta r já n i  A c é lá ru g y á r  
L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  
C sep e li F é m m ű  
W ilc h e lm  P ie c k  
L á n g  G é p g y á r  
Á p r i l is  4. G é p g y á r
S Z IM  —- E sz te rg o m i és  S z .fe h é rv á r i  gye.
D u n a i V a sm ű  
V Ö C SI
L a n d le r  J e n ő  J á rm ű ja v í tó  
M o to rö n tv é n y g y á r  
E g y e sü lt V illa m o sg é p g y á r

A  m e g je le n te k e t Kálm án Lajos, a  C sep e li V as-  és  
A c é lö n tö d é k  fő m é rn ö k e  ü d v ö zö lte , m a jd  is m e r te t te  a  
p ro g ra m o t. A  té m a k ö r rő l  K elem en Lajos és Vörös Á r 
pád  t a r t o t t  rö v id  is m e r te té s t ,  m iv e l a z  a lk a lm a z o tt  
te c h n o ló g ia  ré sz le te s  le í r á s á t  a  r é s z tv e v ő k  k é z h e z  k a p 
tá k  a  „K o rsz e rű  te c h n o ló g iá k  a  C sep e li V as-  és A cé l 
ö n tö d é k b e n ” c. k ia d v á n y  2. s z á m a k é n t.  A  ré sz tv e v ő k  
h á ro m  c s o p o rtb a n  m e g te k in te t té k  az  1. és 2. s z á m ú  V as 
ö n tö d e  és az  A cé lö n tö d e  tis z tí tó m ű h e ly é t.  M in d h á ro m  
ü z e m b e n  fém sz em csé s  tis z tí tó g é p e k e t l á th a t ta k .  A  h e ly 
s z ín en  a z  ü z e m e k  do lg o zó i a d ta k  fe lv i lá g o s í tá s t  a  g é p e k 
rő l s z e rz e tt  ta p a s z ta la ta ik ró l .

A z  ü z e m lá to g a tá s t  k ö v e tő  e b é d  u tá n  a  lá to tta k h o z  
c s a tla k o z v a  tö b b  ja v a s la t  h a n g z o tt  e l a  m a  m á r  e g y re  
tö b b  ü z e m b e n  m e g ta lá lh a tó  fém sz em csé s  t is z tí tó g é p e k  
m u n k á já n a k  ja v í tá s á r a .

A z  a n k é t  ré sz tv e v ő i a z  a lá b b i  h a tá r o z a to t  h o z tá k :
1. A  fém sz em csé s  tis z tí tó g é p e k  h a s z n á la tá v a l  k a p 

c so la to s  p ro b lé m á k  s z e rv e z e tt  m e g o ld á s á ra  és  a  sz e r 
z e t t  ta p a s z ta la to k  e lő te r je s z té s é re  tö b b  ö n tö d e  k é p v i 
s e lő ib ő l m u n k a b iz o t ts á g o t k e l l  a la k í ta n i .

2. A z o rsz á g b a n  le v ő  és a  jö v ő b e n  f e lh a s z n á lá s ra  
k e rü lő  t is z tí tó g é p e k  e g y ik  le g n a g y o b b  p ro b lé m á ja  a  jó  
m in ő ség ű  fém sz em cse  h iá n y a . A z a n k é t  ré sz tv e v ő i sz ü k 
s é g e sn e k  t a r t j á k  fe lh ív n i a z  i l le té k e s  s z e rv e k  f ig y e lm é t 
a  k é rd é s  o rszág o s  m e g o ld á s á ra .

V. A.
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Az öntvényterm elés szerkezete és arányai a különböző országokban
P E T Ő  M Á R T O N  o k i. k ö zg azd á sz

DK. 338.45.014 : 621.741.1/7

Egyes gépipari ágazatokban (pl. a szerszám- 
gépgyártás) a felhasznált összes alapanyag 60— 
—70%-a vasöntvény és a gépgyártás több fontos 
term éke összes anyagköltségének nagy részét az 
öntvények költsége teszi ki.

Az öntödék jelentőségét és az iparon belüli 
fontosságát nagyrészt mégsem ezek a költség 
számok, hanem inkább a termelésben betö ltö tt 
nagy szerepük határozza meg. Az öntvények 
mennyisége és minősége, azok választéka, vala 
m int műszaki tu lajdonságai ugyanis jelentős 
kihatással vannak a felhasználó gépipari ágazat 
technikai és technológiai fejlődésére, a készter
mékek minőségére, a termelés gazdaságosságára.

Egyes gépipari gyártm ányokkal el kell érni 
a világszínvonalat. Az export növelésének, a kész 
term ékek súlycsökkentésének nem utolsó sorban 
éppen az az egyik feltétele, hogy az öntödék kor 
szerűen előállított és a követelményeknek megfelelő 
öntvényeket adjanak a felhasználóknak.

Természetesen nem kívánjuk az öntödék 
jelentőségét túlbecsülni, de mégis találó az az 
elterjedt nézet, miszerint az öntödéket sok esetben 
a gépipar „bilincsének” nevezik.

Az öntödék termelésének jelenlegi módszere, 
technológiai színvonala és műszaki adottságai, az 
öntvényterm elés szerkezete kétségkívül erre adnak 
is némi alapot.

A tanulm ány célja a legfejlettebb kapitalista 
államok, valam int a Szovjetunió öntvényterm elése 
szerkezetének, arányainak és fejlődési irányának 
vizsgálata és megismerése annak érdekében, hogy 
ebből — a hazai adatokkal való összehasonlítás 
u tán  — a gyakorlatban is hasznosítható követ
keztetéseket vonjuk le. Bízunk abban, hogy az 
öntvényterm elés arányainak és fejlődésének világ- 
színvonalon való ismerete az öntödei szakemberek 
m unkájához bizonyos segítséget és egyben len 
dületet is ad.

A legfejlettebb tőkés országok szürkevas-, 
acél- és tem peröntvény termelésének (a továbbiak 
ban : vasalapú öntvények) alakulását az 1. táblá
zat m utatja .

Ebből látható , hogy a legfejlettebb k ap ita 
lista országokban az 1950— 1961 között eltelt 
11 évben a szürkevas-, acél- és a tem peröntvények

termelése különböző m értékben fejlődött. A Ném et 
Szövetségi K öztársaságban és Olaszországban 
a termelés kereken megkétszereződött, Francia- 
országban a termelés felfutás 153,9% volt. Angliá
ban a vasalapú öntvények termelése lényegében 
azonos szinten volt, m ert 1960-ban 14,5%-kal,
1961-ben pedig csak 10,2%-kal halad ta  meg az 
1950. évi termelés szintjét. Az Egyesült Államok
ban a vasalapú öntvények termelése 1958-ban 
80,3%-a, 1961-ben is csak 84,7%-a volt az 1950. 
évinek. U gyanakkor a Szovjetunióban a vasalapú 
öntvények termelése 1959-ben az 1950. évinek 
230%-a, hazánkban pedig 1960-ban az 1949 évi
nek 252,1%-a.

A N ém et Szövetségi K öztársaság 1961-ben 
annyi vasalapú öntvényt term elt, m int Anglia és 
majdnem kétszer többet m int Franciaország.

Jellemző a Szovjetunió vasalapú öntvény te r 
melésének gyors emelkedésére, hogy 1929-ben az 
Egyesült Államok még 19,6-szer többet term elt 
m int a Szovjetunió, ugyanakkor 1950-ben a 
Szovjetunió termelése az Egyesült Államokénak 
43,6%-a, 1955-ben 60% -a és 1958-ban elérte 
m ár az Egyesült Államok szintjét. E z t követően 
1961-ben a Szovjetunió szürkevas öntvényterm e 
lése 30,3%-kal, több m int 3 millió t-val, acélönt
vény termelése pedig 190,0%-kal, 2,2 millió t-val 
halad ta  meg az Egyesült Államok hasonló ö n t 
vényeinek term elését (2. táblázat).

A Szovjetunió 1961-ben több acélöntvényt 
term elt m int az USA, az NSZK, Anglia, Francia- 
ország és a többi nyugat-európai állam összesen. 
A Szovjetunió szürkevas öntvényterm elés terén 
pedig eléri az Egyesült Államok és az NSZK együt
tes term elését.

A szürkevas- és acélöntvény termelés 1961- 
ben az egyes országokban a következő volt 
(1. ábra).

Az öntvényterm elés növekedése és m ennyi
sége önm agában is igen fontos m utató, azonban 
ugyanolyan jellemző és figyelemre méltó az, hogy 
a term elt öntvények arányai az egyes országokban 
miképpen alakultak. Az öntvénytermelés szerkezete 
és ennek arányai, valam int azok változása, nemcsak 
az ad o tt ország öntödei termelésének m ű 
szaki fejlettségére, hanem  bizonyos fokig az

A szürkevas-, acél- és tem peröntvények term elésének alakulása
A z  1 9 5 0 . év  term elése  =  100%

1. tá b lá za t

M eg n ev ezés 1 0 0 0  t
1950

0//0
1958 1959 1960 1961

N S z K  ...................................................... 2 156 1 0 0 153,3 162,9 197,3 198,6
O la szo rszá g  ........................................... 479 1 0 0 147,4 158,7 182,5 2 1 2 ,1
F ra n c ia o rs z á g  ....................................... 1 450 1 0 0 146,1 134,5 147,3 153,9
B e n e lu x  á l l a m o k .................................. 527 1 0 0 108,7 119,5 123,3 138,7
A n g l i a ....................................................... 3 787 1 0 0 1 0 1 ,0 101,9 114,5 1 1 0 ,2
U S A  ......................................................... 13 855 1 0 0 80,3 96,7 93,1 84,7
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2. táblázat
A  S zo v je tu n ió  sz ü rk e v a s -  és a c é lö n tv é n y  te rm e lé se  
1 9 6 1 -b en  a m eg fe le lő  o rszá g  h a s o n ló  ö n tv é n y te rm e lé sé -  

n e k  % -á b a n

M eg n ev ezés S z ü rk e v a s 
ö n tv é n y

A cé l 
ö n tv é n y

E g y e s ü l t  Á lla m o k  ................ 130,3 290,0
A n g lia  ....................................... 354,1 1045,8
N S z K  ....................................... 354,8 812,2
F ra n c ia o rs z á g  ....................... 609,8 1391,3
O la sz o rsz á g  ........................... 1533,0 2758,6

О- о .

ГоГТгШ

1. ábra. Különböző országok szürkevas- és acélöntvény 
termelése 1961-ben millió tonnában

egész gépipar szerkezetére és színvonalára is jellem
zők. A különböző műszaki színvonalú és szerkezetű 
gépipar ugyanis különböző összetételű és m ennyi
ségű öntvény term elését tételezi fel. Ezeknek az 
öntvényeknek a termelési színvonaláról és arányai 
ról következtetni lehet teh á t bizonyos m értékig 
az egész gépipar fejlettségére és szerkezetére.

1. A fejlett kapitalista államok öntvényter 
melésének sajátossága a két világháború között 
az volt, hogy az acélöntvény termelésének aránya 
az összes öntvényterm elésből még jelentős volt. 
íg y  pl. 1929-ben az Egyesült Államokban az 
acélöntvény termelés az összes öntvényterm elés 
nek 16,6%-a. A Német Szövetségi K öztársaságban 
1936-ban az acélöntvény termelés részesedése 
több m int 10% volt.

«2. A második világháború u tán, de különösen 
az elm últ 15 évben a fejlett tőkés országokban az 
összes öntvényterm elésen belül csökkent az acél
öntvény termelés aránya, ugyanakkor jelentősen 
m egnőtt a tem peröntvény és a színesfémöntvény 
termelésének aránya. íg y  az Egyesült Államokban 
az acélöntvény termelés aránya az 1929. évi 16,6 
százalékról 1959-ben 9,0% -ra csökkent. Az NSZK- 
ban az acélöntvény arány 1959-ben m ár csak 
8,5% volt, ugyanakkor a temperöntvény* arány 
az 1936. évi 2,9%-ról 5,0% -ra nőtt. A tőkés orszá-

gok vasalapú öntvényterm elése arányának ala 
kulását legjobban az NSZK példája m utatja . 
Míg ugyanis a N ém et Szövetségi K öztársaságban 
1950—55 között a szürkevas öntvenyterm elés 
67,6%-kal, az acélöntvény termelés 79,0%-kal, a 
tem peröntvény termelés 73,7%-kal növekedett, 
addig 1955—60 között a szürkevasöntvény és 
acélöntvény termelés csökkent, míg a tem per 
öntvény termelés tovább növekedett (3. táblázat).

3. táb láza t
A Ném et Szövetségi Köztársaság vasalapú öntvény- 

term elésének alakulása

Id ő s z a k
S zü rk é -

v as -
ö n tv é n y

A cél-
ö n tv é n y

T e m p e r 
ö n tv é n y Ö sszesen

A z 1955. é v i 
te rm e lé s  az  
1950. é v  t e r 
m e lé s é n e k  
% -á b a n  . . . . 167,6 179,0 173,7 168,8
1955 =  100
1956 101,7 1 1 0 ,8 107,3 1 0 2 ,2
1957 96,7 105,7 104,8 97,9
1958 89,9 91,4 107,3 90,8
1959 96,2 90,2 113,9 95,5

A tendencia 1961-ben is tovább érvényesült. 
A szürkevasöntvény termelés 1961-ben az előző 
évinek csak 99,6%-a, de a tem peröntvény term e 
lés 104,5%-a ! A szürkevasöntvény és acélöntvény 
termelés fokozatosan visszaesett, míg a tem per 
öntvény termelés tovább növekedett.

Természetesen a színesfémöntvény aránya is 
nőtt. Az eltérő termelésnövekedés eredm énye
képpen 1955—1956. évtől kezdődően az NSZK 
vasalapú öntvényterm elésben jelentős arányel
tolódás következett be, megnövekedett a tem per 
öntvény aránya a szürkevasöntvény rovására.

Id ő s z a k

S z ü rk e v a s 
ö n tv é n y

A c é lö n tv é n y T e m p e r 
ö n tv é n y

te rm e lé s  a z  összes v a s a la p ú  ö n tv é n y - 
te rm e lé s  % -á b a n

1950 87,4 8 ,2 4,4
1955 8 6 ,8 8,7 4,5
1960 86,5 8,5 . 5,0

A tem peröntvény termelés részesedése a vas 
alapú öntvénytcrm elésből a fejlett tőkés országok
ban 5% körül van. íg y  1960-ban az USA-ban 5,9%, 
az NSZK-ban 5,0%, Olaszországban 5,4%, Angliá
ban 4,8%, Ausztriában 4,3% volt. Feltűnő, hogy 
Franciaországban az arány csak 2,8%. Az elmon
dottak alapján felmerül a kérdés, hogy m iért 
csökken az acélöntvény és a szürkevasöntvény 
termelés aránya és m iért nő a tem peröntvény 
termelés aránya ?

1-. A termelés ingadozására kétségkívül h a tás 
sal van a tőkés gazdaságra jellemző depressziós 
és konjunkturális változás is, am it a 2. ábra 
szemléltetően bizonyít.
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Ev In. 125-21

2. ábra. A  vasalapú öntvények rendelésének és szállításának 
alakulása az N S Z K -b a n  (havi átlag)

2. Ezen kívül az elm últ években jelentős 
m értékben megnövekedett a színesfémöntvény 
termelésének aránya. Az Egyesült Államokban 
pl. 1950-ben a színesfémöntvény termelés az 
összes öntvényterm elésnek 6,7%-a, 1959-ben pedig 
m ár 13,9%-a volt. Az Egyesült Államokban 1947— 
—57 között az összes öntvényterm elés 11%-kal, 
ezen belül viszont az alum ínium öntvény termelés 
80%-kal növekedett. Franciaországban 1955— 
—1960 között a könnyűfém öntvény termelése 
megháromszorozódott.

Az öntvényeket mind szélesebb körben 
műanyaggal helyettesítik. Erre jellemző az 1963.
X. 12—20. között Düsseldorfban rendezett „N em 
zetközi Műanyag V ásár” is. A beszámolók szerint 
különösen feltűnő volt, hogy a kiállíto tt m űanyag 
késztermékek nagyobb része ipari célokat szolgált, 
míg kisebb része volt csak kereskedelmi forga 
lom ban levő, közhasználatú késztermék ! Az előző 
vásárokon az arány fo rd íto tt volt. A különböző 
iparágak szakemberei főleg az iparágban felhasz 
nálható és új lehetőségeket nyújtó  m űanyag 
term ékek irán t érdeklődtek. Minden beszámoló 
egyöntetűen megállapítja, hogy a következő évek 
ben a m űanyagok széleskörű ipari alkalmazása 
várható. íg y  pl. a vásáron a „Fischer Stahlw erk” 
cég m űanyag fitting  és egyéb vízhálózati szerel
vényeket m u ta to tt be, am elyeket m ár nagy 
mennyiségben gyárt ! Jellemző egyébként, hogy 
míg 1952-ben 269, addig 1953-ban m ár 737 ki
állító cég v e tt részt a Műanyag Vásáron. Míg 1952- 
ben nem volt, addig 1963-ban m ár 223 külföldi 
cég szerepelt, és a kiállítási terü le t ez a la tt 20 000 
m 2-ről 73 000 m 2-re nőtt.

A tem peröntvény termelés aránynövekedését 
az egyéb vasalapú öntvény rovására a fentiek 
csak részben m agyarázzák meg. A fő okot műszaki 
és gazdaságossági tényezőkben kell keresnünk :

a) A. tem per- és a nagyszilárdságú gömb
grafitos, valam int a m ódosított öntvények mecha
nikai tulajdonságai ugyanis elérik, sőt m eghalad 
ják  az acélöntvény hasonló tulajdonságait (4. 
táblázat ).

4. táblázat

K ü lö n b ö z ő  ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g a i

(Á tlag )

M e c h a n ik a i
tu la jd o n s á g

A cé l 
ö n t.

S z ü r 
k e 

v a s  - 
ö n t.

T em -
p e r-
ö n t.

M o d i 
f ik á l t
ö n tv .

G ö m b 
g r a f i to s
n a g y s z .

ö n tv .

S z a k í tó s z ilá rd s á g ,
k g /m m 2 ......... 45 15 37 38 40— 70

N y ú lá s , %  ......... 19,0 0 ,2 1 2 ,0 0 ,2 2 0 -ig
Ü tő m u n k a ,

m k g /c m 2 ......... 4 0 ,2 2 ,0 0 ,2 1,5— 15

A tem per-, a gömbgrafitos- és a nagyszilárd 
ságú m odifikált öntvények mechanikai jellemzői 
nem egy esetben elérik, sőt tú lhaladják az átlagos 
minőségű acélöntvényét. Ebből következik, hogy 
a tem per- és gömbgrafitos-, valam int m ódosított 
öntvények gyártásával az acélöntvény helyette 
síthető.

b) U gyanakkor a műszaki tulajdonságokon 
kívül költség tekintetében ezeknek az öntvények 
nek a termelése jóval gazdaságosabb m int az 
acélöntvényeké. H a pl. a szürkevasöntvény te r 
melési költségét 100-nak vesszük, akkor a tem per 
öntvény költsége 130,0%, míg az acélöntvényé 
160,0%.

Nem véletlen tehát, hogy az Egyesült Álla
m okban 1950— 1960 között a tem peröntvény 
termelése megtízszereződött és 125 üzem szakoso
do tt kim ondottan tem peröntvény gyártására. 
Az NSZK-ban 1961-ben két nagy öntöde csak 
tem peröntvény termelésére alakult.

A gömbgrafitos öntvényterm elés az Egyesült 
Államokban 1958-ban 160 000 t, 1959-ben
500 000 tonna volt, 1960-ban pedig az 1 millió 
to n n á t is elérte.

Jellemző például, hogy a forgattyús tengelye 
k e t kovácsolt acél helyett gömbgrafitos öntvény 
ből állítják elő, aminek következtében a nyers 
darabok súlya közel 70% -kai, a tisz ta  súlya 
10%-kal, míg a megmunkálási munkaigény pedig 
több m int 50% -kal csökkent.

A tőkés országokban jelenleg a gömbgrafitos 
vasöntvény termelés az összes vas- és acélöntvény 
term elés 1—-2% -át teszi ki. Jelentősebb arány- 
növekedés csak akkor várható, ha a nagy sorozatú 
és töm eggyártású term ékek alapanyaga is gömb
grafitos öntvény lesz. íg y  az Egyesült Államokban 
a vas- és alum ínium öntvények harca az au tó 
gyártásban valószínűen a gömbgrafitos öntvény 
termelésének növekedéséhez vezet, aminek ered 
ményeképpen a jelenlegi 1 millió t  gömbgrafitos 
öntvényterm elés néhány éven belül 6—7-szeresére 
növekszik. Ezzel kapcsolatban viszont figyelemre 
méltó az, am int azt az USA-ban bebizonyították, 
hogy a grafit gömbösítése elérhető az urán fel
dolgozás m aradékainak adagolásával is, amelyek 
óriási mennyiségben halmozódnak fel. Ez igen 
jelentős abból a szempontból, hogy a magnézium 
fogyasztást így jelentősen csökkenteni lehet, ami 
a termelés gazdaságosságát növeli.

A tem peröntvény és a színesfémöntvény 
termelés aránynövekedése következtében az Egye 
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sült Államokban a szürkevasöntvény aránya 1950 
és 1959 között jelentősen visszaesett. A Szovjet
unióban 1950—1959 között a tem peröntvény 
és a színesfémöntvény termelési aránya, az összes 
öntvényterm elésen belül növekedett, az acél
öntvény termelés aránya pedig az 1950. évi 24,4%- 
ról 20,9% -ra csökkent (5. táblázat).

5. táblázat
Az összes öntvényterm elés m egoszlása, %

V Ö n tv é n y
S z o v je tu n ió E g y e s ü l t

Á lla m o k N S Z K

1950 1959 1950 1959 1960

Ö sszes ö n tv .  
te rm e lé s 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0
E b b ő l  : 

S z ü rk e v a s 70,8 73,1 78,5 72,5 81,2
T e m p e rö n tv é n y 2,4 3,4 5 ,8 5,3 4 ,7
A c é lö n tv é n y 24,4 20,9 9,0 8,3 7,9
S z ín esfém

ö n tv é n y 2,4 2 ,6 6,7 13,9 6 ,2

Meg kell jegyezni, hogy a Szovjetunió 1961. évi 
szürkevas- és acélöntvény termelése jóval meg
halad ta  a tőkés országokét (lásd 1. ábra), azonban

a tem peröntvény termelése 136,3 ezer tonnával 
volt kevesebb, m int az USÁ-é.

A Szovjetunió a tem per- és a színesfémöntvény 
termelés növelése érdekében a 7 éves terv  folyamán 
igen jelentős intézkedéseket te tt . E tervidőszak 
ban 80 új öntödét építenek, amelyek szakosítottak. 
Különösen nagy súlyt helyeznek a tem per- és 
a színesfémöntvény term elés növelésére. Ennek 
eredményeképpen 1965-ben az összes öntvény- 
termelés 21—22 millió tonna lesz, ami 10%-kal 
több lesz, m int az USA öntvényterm elésének 
elm últ 10 évi átlaga.

A külföldi országok öntvényterm elési fejlő 
désének és arányainak ism ertetése u tán  vizsgáljuk 
meg hazánk öntvényterm elésének fejlődését és 
szerkezetét. H azánk szürkevas- és tem peröntvény 
termelése 1962-ben 207 200 tonnával volt nagyobb, 
m int 1938-ban (445,3%), az acélöntvény termelés 
pedig 39 200 tonnával, azaz 217,8%-kal növe 
kedett.

Mind a szürkevas- és tem per-, mind az acél
öntvény termelés legjobban az első 5 éves terv  
időszakában növekedett, míg ugyanis 1949-ben 
89 0001 szürkevas-és tem peröntvényt term eltünk, 
addig 1955-ben m ár 243 000 to n n á t (6. táblázat).

6. táblázat
Magyarország szürkevas- és temper-, valam int aeélöntvény termelése (1000 t)

M eg n ev ezés 1938 1949 1955 1960 1961 1962

S z ü rk e v a s -  és te m p e rö n tv é n y ,  t  . . . 60,0 88,9 243,2 243 ,3 267,7 267,2
0/
/0  .................................................. * • • 1 0 0 ,0 148,2 . 405,3 405 ,5 446 ,2 445 ,3

A c é lö n tv é n y , t  .................................... 18,0 27,7 50,5 51,6 55,2 57,2
0/
/0  ......................................................... 1 0 0 ,0 153,9 280,6 286,7 306,7 317,8

A termelés viszonylag jelentős felfutása elle
nére az öntvényterm elés szerkezeti arányai az 
elm últ 4 évben jelentősen nem változtak. B ár né 
mileg csökkent az összes öntvényterm elésen belül 
a szürkevasöntvény aránya, azonban a többi 
öntvényféleség aránya csak 0,1—0,2% -kal növe 
kedett (7. táblázat). A szürkevasöntvény termelés

7. tá b láza t

M agyarország öntvényterm elésének m egoszlása, %

Ö n tv é n y
m e g n ev e zé se 1959 1960 1961 1962

Ö sszes
ö n tv é n y te rm e lé s  
E b b ő l  :
S z ü rk e v a s ö n tv é n y  
T e m p e rö n tv é n y  
A c é lö n tv é n y  
N  e h é z fé m ö n tv é n y  
K ö n n y ű fé m ö n tv é n y

1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

77,0 76,4
2,3 2 ,6

16,7 16,7
1 ,8 2 ,0
2 ,2 2,3

1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

76,9 76,2
2,3 2,5

16,3 16,8
2 ,1 2 ,0
2,4 2,5

1962-ben nemcsak arányában, hanem mennyiség 
ben is (közel 800 t-val) kevesebb volt, m int az 
1961 évi. 1963. I—III . negyedében a vas- és tem 
peröntvény termelés negyedéves átlagban az 
1962. év negyedévi átlagos termeléséhez képest

0,3% -kal tovább csökkent, negyedéves szinten 
m ajdnem 200 t-val, az acélöntvény termelés pedig 
3,8%-kal, azaz több m int 500 t-val kevesebb volt.

H a az önt vény ter mêlés arányát összehason
lítjuk a legfejlettebb kapitalista országok arányá 
val, illetve adataival, akkor m egállapíthatjuk, 
hogy hazánkban az acélöntvény termelés aránya 
igen magas (16,8%), "USA 8,3%, NSZK 7,9% ; 
viszont alacsony, 2,5% a tem peröntvény aránya 
(USA 5,3%, NSZK 4,7%).

Jellemző m utató  a tem per -és az acélöntvény 
termelés aránya is. Míg az Egyesült Államokban 
a tem peröntvény termelés aránya az acélöntvényé 
hez 1 : 1,56, NSZK-ban 1 : 1,68, Magyarországon 
viszont 1 : 6,72.

H azánkban a könnyűfém öntvény termelés 
aránya is — az összes öntvény termelésen belül — 
viszonylag alacsony. Összehasonlításként közöljük, 
hogy az NSZK-ban 1960-ban a könnyűfém öntvény 
termelés az összes öntvényterm elésnek 3,3%-a 
volt, míg nálunk 1962-ben csak 2,5%-a.

A könnyűfém használata a késztermékek 
súlycsökkentésének egyik fontos feltétele.

Pl. a Diesel-motor forgattyúházának gyártása 
alum ínium öntvényből vagy vasöntvényből lénye 
gében azonos előállítási költséget igényel. Ebbe 
azonban beleszámít az is, hogy az alumínium-
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öntvény ára  a vasöntvény áránál m integy ötször 
nagyobb, azonban használatával 60%-os súly- 
csökkentés jelentkezik, és a megm unkálási költ 
ség is lényegesen kevesebb.

Nem véletlen tehát, hogy az Egyesült Álla 
m okban 1947—57 között az alum ínium öntvény 
termelés 80%-kal növekedett (gépkocsi és egyéb 
közlekedési eszközök gyártása) és Franciaország 
ban 1955—60 között a  könnyűfém öntvény term e 
lés megháromszorozódott. A legfejlettebb kap ita 
lista állam okban —- 1950 és 1960 között az összes 
alumíniumfelhasználásból a gépgyártás részese
dése is jelentősen növekedett. Angliában 6,8%-ról 
7,6%-ra, a NSZK-ban 6,8%-ról 12,7.*%-га. U gyan 
akkor hazánkban az összes alumíniumfelhaszná 
lásból a gépgyártás részesedési aránya csökkent. 
(Ez természetesen nem jelenti abszolút m értékben 
az alumíniumfelhasználás csökkenését. Pl. míg 
1958-ban egész gépiparunk, teh á t nemcsak a 
gépgyártás 6,641 t  alum ínium öntvényt és ková 
csolt term éket használtak fel, addig 1961-ben 
m ár 9,842 tonnát.)

*

M eg n ev ezés

A  g é p g y á r tá s  ré sz e se 
d é se  a z  összes a lu m í 

n iu m fe lh a s z n á lá s b ó l 
1950 1 1960

A n g lia  ....................................... 6 ,8 7,6
F ra n c ia o rs z á g  ....................... 9,1 9,0
M a g y a ro rs z á g  ......................... 5,2 3,2
N S Z K  ....................................... 6 ,8 12,7
O la szo rszá g  ........................... 4,5 7,0
U S A  ........................................... 9,2 6 ,0

A dottságaink ismeretében — viszonylag nagy 
alumínium bázissal rendelkezünk -— nem lehet 
kedvezőnek tekinteni azt sem, hogy 1961-ben az 
állami ipar könnyűfém öntvény termelése csak 
18%-kal volt több, m int a nagyrészt im port 
nyersanyagból készülő nehézfémöntvény term e 
lés. Ez a tendencia 1963-ban is érvényesült. Amíg 
ugyanis 1963 első három negyedévében a negyed 
évi átlagos termelés a nehézfémöntvényből az előző 
év negyedévi átlag termeléséhez képest 13,0%-kal 
nő tt, addig a könnyűfém öntvény termelés 4,9%- 
kal csökkent. Az alum ínium öntvény term elésünk
1962-ben közel 400 tonnával volt kevesebb, m int 
az előző évben !

Csak példakép em lítjük meg, hogy az alum í
nium radiátorok term elését m ár 1947-ben meg

kezdték. Az alumínium radiátorok súlya — órán 
ként 4000 kalória teljesítm ényre vonatkoztatva — 
az ön tö ttvas radiátorok súlyának csak egytizede. 
U gyanakkor az alumínium radiátor költsége az 
öntö ttvas radiátor költségének csak 45%-a. Ennek 
ellenére 1961-ben az alumínium rad iátor termelés 
10 000 m 2 volt, és nem érte el a korábbi évek 
szintjét sem.

Ú gy véljük, hogy az elm ondottak némileg 
rávilágítanak arra, hogy önt vény term elésünk 
bizonyos problém ákkal küzd és a termelés szín
vonala nem éri el a k ívánt szintet.

összefoglalás

H azánk öntvényterm elése arányait tekintve 
is elm aradt a legfejlettebb kapitalista országok ön t 
vénytermelésének arányaitól. Pl. gömbgrafitos 
öntvénygyártásunk lényegében alig van.

Mindez az egész gépipar műszaki színvonalára 
és az export növelésére jelentős kihatással van. 
A gépipar legfontosabb term ékeinek a világszín
vonalat is elérő termelésének egyik alapvető 
feltétele az önt vény ter mêlés növelésén kívül a 
gömbgrafitos-, a tem per- és könnyűfém öntvény 
termelés arányának jelentős növelése és a termelés 
gazdaságosságának fokozása.

IR O D A L O M

Oolybin, A . A . : V o p ro sz i e k o n o m ik i l i ty e jn o v o  p ro iz -  
v o d s z tv a .

I z d a ty e ly s z tv o  A k a d e m ii N a u k .  B S Z S Z R . M in szk , 1960. 
L i ty e jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1962. 7. sz ám .
L ity e jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1963. 6 . s z ám . 
G ie s s e re i-K a le n d e r  1962. G ie s se re i-V e rla g  G . m . b . H . 

D ü sse ld o rf .
G ie s s e re i-K a le n d e r  1963. G ie s se re i-V e rlag  G . m . b . H . 

D ü s s e ld o rf .
G iesse re i, 1962. 9. s z ám .
T e c h n isc h e  R u n d s c h a u ,  1964. 3. szám .
Lacfalvi József : A z ö n tö d é k  h e ly z e te  és  fe jlő d é se .

S ta t i s z t ik a i  S zem le , 1963. 3. s z ám .
Lacfalvi József : A z  ö n tö d é k  fő b b  je lle m ző  a d a t a i  a z  

u tó b b i  é v e k b e n . K o h á s z a t i  L a p o k  (Ö n tö d e ) , 1963. 
1 2 . s z ám .

I p a r i  és É p ítő ip a r i  S ta t i s z t ik a i  É v k ö n y v , 1963. 
S ta t i s z t ik a i  É v k ö n y v , 1962.
D r. Orosz László : A z a lu m ín iu m  fe lh a s z n á lá s a  M a g y ar-  

o rsz á g o n . S ta t i s z t ik a i  S zem le , 1963. 8 — 9. sz ám . 
Köhler Ferenc : N e m z e tk ö z i M ű a n y a g  V á s á r  D ü sse l 

d o r fb a n .  G é p g y á r tá s te c h n o ló g ia , 1964. 2. sz ám . 
Lacfalvi József : H o z z á sz ó lá s  G rü n e r  E d e  és  t á r s a i  

c ik k é h e z . K o h á s z a t i  L a p o k  (Ö n tö d e ) , 1964. 2. s z á m .

K ülfö ld i h írek
A Shaw-eljárás továbbfejlesztése A m e r ik á b a n  az  

e l já r á s  a u to m a t iz á lá s á h o z  v e z e te t t .  A  f o rm á k  k é t  lé p 
c s ő b e n  tö r té n ő  e lk é sz íté se  le h e tő v é  t e t t e  a  fo rm a k é s z í 
t é s  a u to m a t iz á lá s á t .  A  fo rm a k é s z íté s h e z  k é t  m in t a l a p 
p á r  sz ü k ség e s . A  h é j k ü lső  a l a k já t  az  e lső  m in ta la p 
p á r r a l  —  m e ly e n  a  h é j v a s ta g s á g g a l  n ö v e l t  m in t á k a t  
h e ly e z ik  e l —  fo rm a s z e k ré n y b e n  s a m o t t  fo rm á z ó k e v e 
r é k k e l,  a  sz o k á so s  g é p fo rm á z á s i m ó d s z e r re l a l a k í t j á k  k i. 
E z  a  fo rm a  á tk e r ü l  a  m á so d ik , a  k é s z íte n d ő  ö n tv é n y 
m in t á k a t  t a r t a lm a z ó  m in ta la p r a .  I t t  a  m in ta la p  és a  
s a m o t t - f o rm a  k ö z t i  ü r e g e t  fo ly é k o n y  S h aw -fé le  k e r a 
m ik u s  fo rm á z ó m a s s z á v a l ö n t ik  k i.  A  m a s s z a  n é h á n y  p e rc  
a l a t t  k ö t  és a  fo rm a  a  m in ta la p ró l  le e m e lh e tő . A z ú j 
a u to m a t ik u s  24 m u n k a h e ly e s  fo rm á z ó g é p  120 f o rm á t  
k é s z ít  ó r á n k é n t .  A  fo rm á z ó g é p rő l l e v e t t  f o rm á k  eg y

k o n v e jo ro n  a  k ié g e tő  sz a k a s z o n  h a la d n a k  k e re s z tü l ,  a h o l 
a  k e ra m ik u s  r é te g e t  ég ő k k e l te l je s e n  k is z á r í t j á k .  A z íg y  
e lk é s z í te t t  f o rm á k  ö ssz e ra k á s  u t á n  ö n th e tő k .

F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. jú n .  701. sz ám .

G. M .

A z  U S A  le g n a g y o b b  b áz iso s  b é lé sű  k u p o ló já t  C h ic a 
g ó b a n  1963-ban h e ly e z té k  ü ze m b e . A  te le p e t  a  n é m e t 
G H W -cég  a m e r ik a i  v á l la la to k k a l  k ö zö sen  é p í te t te .  A  
k u p o ló  m a g a ssá g a  20  m , le g n a g y o b b  b e lső  á tm é rő je  
4,5 m . Ó rá n k é n t  55 t  n y e r s v a s a t  o lv a sz t eg y  L D -k o n v e r-  
te r te le p  ré sz é re . A  k u p o ló  a d a g já t  ö n m ű k ö d ő  b e re n d e 
zés á l l í t j a  össze, m é rle g e li  és  a d a g o lja . A  k e m e n c e  k i 
s z o lg á lá s á t h á ro m  fő  végz i.
(G iesse re i, 1964. jú n .  11.) G. M.
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A m agyar ipar reprezentatív bem utató ja mél
tá n  v á lto tta  ki idén is a szakemberek és látogatók 
elismerését. A Budapesti Nemzetközi Vásár évről- 
évre jelentős fejlődés jeleit m u ta tja  és híven követi 
hazánk erőfeszítéseit ipari term ékeinek nem zet
közi szintű előállításáért. A látogatók ízelítőt 
kap tak  a 26 kiállító ország iparának újdonságai
ból is.

A vásárt az öntő szemével néztük végig. K e 
restük a szám unkra hasznos újdonságokat. Né 
hányat közülük feljegyeztünk.

A Lengyel N  épköztársaság centrifugális gyors- 
keverőt és gumihevederes fémszemcsés tisztító  
berendezést á llíto tt ki, m indkettő ism ert típus. 
Ezek a gépek szerényen húzódtak meg az egyéb 
ként gépekben gazdag lengyel pavilon árnyé 
kában.

Az indiai pavilonban idén először képviselte 
az öntőipart egy rázó-préselő formázógép.

A Rheinstahl pavilonban a figyelmes szem 
lélő forró szeles olvasztómű modelljét fedezhette 
fel. A levegőt két kupoló között elhelyezett, a 
torokgázok hőjét hasznosító rekuperátor melegíti 
elő. Az adagolás ferde felvonóval történik.

A szovjet kiállítási terem ben öntödei beren 
dezések prospektusait osztogatták, de a beren 
dezések sajnos hiányoztak.

1 . á b r a .  E F O  1 0 0 1  t í p u s ú  v i l l a m o s  ta r g o n c a

Örömmel fedeztük fel a találmányok pavilon 
jában a m agyar gyártm ányú, gyors nedvesség 
meghatározó műszert.

1 . t á b lá z a t

T íp u s

D F G  j  D F G  
2 0 0 2  I 3002

T e h e r, k g ............................................. 2 0 0 0 3000
S zélesség , m m  .................................. 1230 1440
E m e lé s i m a g a ssá g , m m .................. 3200 3200
M a g assá g  m a x . e m e lé sk o r , m m  . 3840 3840
F o rd u lá s i  s u g á r, m m ....................... 2350 2350
H o ssz ú sá g , m m .................................. 3420 3775
S ú ly , k g  ................................................ 3700 4300
S eb esség  te h e r re l ,  k m /ó  ................ 21 21
S eb esség  te h e r  n é lk ü l,  k m /ó  . . . . 21 ' 21
E m e lé s i seb esség  te h e r r e l  m /p e rc  . 12 10
E m e lé s i seb esség  te h e r  n é lk ü l 

m /p e rc  ............................................. 14 12

Hasznos volt a vásár általános üzemi beren 
dezéseket bem utató része. Ezek közül a villás 
emelők széles választéka érdemel említést. A bul- 
gár kiállítók töm ör kerekű diesel és elektromos 
targoncái három tonnás maximális te rhe t szállí
tanak, ezek sajnos hiányzó szállítóeszközei öntö 
déinknek. Az N D K  targoncái (1. ábra), melyek 
nek jellemző ad ata it az 1. táblázat tartalm azza, 
főleg mozgékonyságukkal tűnnek ki (2. ábra).

' 2 .  á b r a .  A z  E F G  1 0 0 1  t í p u s ú  v i l l a m o s  ta r g o n c a  h e l y ig é n y e  

f o r d u lá s k o r

Ezeket a targoncákat diesel és villamos m eghaj
tással, tömlős és töm ör kerékkel gyártják . A mis 
kolci K önnyű Gépgyár is kiállíto tta villás emelőit 
az ötletes, sok oldalú kiegészítő berendezésekkel 
együtt, amelyek lehetővé teszik öm lesztett anya 
gok, hordók, rakodólapok, ládák, csövek stb. szál
lítását. Ezek az emelők, sajnos csak tömlős ke 
rékkel készülnek.

2 .  t á b lá z a t

T í p u s

C E 5 C5 Cs5 CslO C s50

E m e lő  e rő , k g  ................................ 250 500 1 0 0 0 1 0 0 0 1 0  0 0 0
E m e lé s i m a g a s s á g , m ..................... 2 0 10 5 5 6
E m e lé s i seb esség , m /p e rc  ............ 2 0 10 5 4,5 2,75
M o to r  te l je s í tm é n y , L E ................ 1 ,6 1 ,6 1 ,6 2,4 7,6
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3 . t á b lá z a t

T í p u s

D S -B 1A D S -B 3 E l  2 ,5  L E B1 4,5 S5

T e lje s í tm é n y , L E  . i ................  6  12 ,5  2 ,5  4 ,5  4
V lzo sz lo p , m m  ................................ 6000 8000 6000 6000  2550
T é r fo g a t,  1 ......................................  100 300 25 50 és 700 40

Az N D K  pavilonban szállítószalagok h a jtá 
sára alkalmas dobm otorokat találtunk. Ilyen mo
to rokat a hazai ipar is gyárt.

Öm lesztett anyagok mérésére és adagolására 
alkalmas berendezést lá tha ttunk  a szovjet p a 
vilonban, amelyben az adagolást fotocella vezérli. 
A Hódmezővásárhelyi Mérleggyár kiállíto tta  azt 
a mérőberendezést, amely a mérlegelés eredm ényét 
nagy távolságba elektromos úton továbbítja  és 
írószerkezettel rögzíti.

A Telefongyár bunker telítettségjelzőket m u 
ta to tt  be. Ezek öntödében is igen jól használ
hatók. Működésük kapacitásváltozás mérésén 
alapszik, alkalmasak poros, szemcsés, darabos, 
száraz, nedves anyagok szintjének jelzésére, ha a 
mérendő anyag dielektromos állandója leg 
alább —2.

Ugyancsak a Telefongyár m u ta tta  be a 
szállítószalagok szakadását, leállását jelző forgás
érzékelőt, amely szintén hiányzik öntödéinkből.

4 .  á b r a .  D S - B  1 A  t í p u s ú  i p a r i  p o r s z í v ó  b e r e n d e z é s

Sok nehéz fizikai m unkát takarítha tunk  meg 
a 3. ábrán lá tható  emelővel, amelynek néhány 
ad a tá t a 2. táblázat tartalm azza. Az adatokból és 
az ábrából kitűnik, hogy bárhol felszerelhető, kis 
helyigényű, sokoldalú segédeszköze lehet az ön 
tödei termelésnek.

A K ohászati Kemenceépítő Vállalat 5 tonnás 
ívfényes kemencéje impozáns lá tvány  volt. Szem 
be tűn t azonban, hogy h iányzott róla a ma m ár 
nélkülözhetetlen füstelszívó burkolat.

Az ipari porszívó gépek a m unkakörül
mények javításának elengedhetetlen eszközei. Az 
ilyen berendezések ideálisan használhatók az ön 
tödékben. A 3. táblázat a W ieland Ohg. nürn 
bergi cég néhány berendezésének ad ata it ta r ta l 
mazza. Alkalmazási módok közül a 4. ábrán 
lá tha tunk  egyet. Az 5. ábrán lá tható  tömlővég- 
ződések lehetővé teszik az ipari porelszívók- 
sokoldalú használatát.

Az öntödei gyártási folyam atok fejlődése, a 
pontos mérőberendezések terjedése, egyes folya- 
m atok autom atizálása, maga u tán  vonja a fel
dolgozandó adatok mennyiségének növekedését. 
Az ügyviteli m unka könnyítését, színvonalasabb 
elvégzését biztosító berehdezések tömegével ta lá l 
koztunk a vásáron. A 6. ábrán bem utatunk egyet 
közülük. Ez az elektronikus berendezés memória 
egységet is tartalm az, így m eghatározott művele-3 .  á b r a .  V i l l a m o s  m e g h a j tá s ú ,  lá n c o s  e m e lő b e r e n d e z é s
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5. ábra. Tömlő végződések különböző portalanítási felada
tok megoldására

6. ábra. O lympia R A  16 típusú  elektronikus számítógép

tek elvégzéséhez szükséges kiinduló adatok be táp 
lálása folyam atosan tö rténhet és ez nem zavarja 
az egyes elvégzett számítások eredményének 
közlését. ' A sokoldalú berendezés a megerőltető 
ügyviteli m unka hasznos segédeszköze.

F  E  L H

A z O rsz á g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  
E g y e s ü le t  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly a  M u n k a e g é sz sé g ü g y i 
B iz o t t s á g a  1965. m á ju s á b a n

Ö N T Ö D E I  M U N K A E G É S Z S É G Ü G Y I 
K O N F E R E N C I Á T

re n d e z .

T é m a k ö rö k :
1 . Ö n tö d e i e g é s z s é g á r ta lm a k  és ez ek  m e g e lő z ésé 

b e n ,  g y ó g y í tá s á b a n  e lé r t  e re d m é n y e k .

2 . Ö n tö d e i te c h n o ló g iá k , k o rs z e rű  g ép i b e re n d e z é 
s e k  k ia la k í tá s a ,  t e k in te t t e l  a  g a z d a s á g o s s á g i 
és  eg é sz sé g ü g y i k ö v e te lm é n y e k re .

3. Ö n tö d e i  s z e llő z te té s  é s  p o r ta l a n í tá s .
A z  e lő a d á s o k  s a já t  v iz s g á la t i  v a g y  k u t a t á s i  e re d m é 
n y e k re  tá m a s z k o d ja n a k .

Találkoztunk a vásáron néhány hazai öntöde 
termékeivel, pl.: Csepeli Vas- és Acélöntödék : 
dinamó ház és pajzs öntvények, fittingek, ház 
ta rtási főzőlap öntvények, szerszámgépöntvények 
stb. LKM Vasöntöde : hengerönt vények, Székes- 
fehérvári Könnyűfém öntöde öntvényei stb.

A KGM pavilonban k iállíto tt szerszámgépek, 
de más berendezések is, amelyek nagy m ennyi
ségű öntvényt tartalm aznak, megerősítik az öntő 
szakemberekben azt az érzést, hogy az öntvény 
gyártás nem kap súlyának megfelelő helyet 
iparunk és a külföldi kiállító országok iparának e 
reprezentatív bem utatóján. M int ahogy nem for
gácsolt alkatrészeket, hanem  korszerű szerszám 
gépeket lá ttunk , úgy szerettük volna lá tn i a 
korszerű gépek ö n tö tt alkatrészeinek gyártásá t 
biztosító korszerű öntödei berendezéseket. A vásá 
ron bem uta to tt öntödei berendezések nem n y ú j 
tanak  még csak vázlatos képet sem az öntvény 
gyártás jelenlegi színvonaláról.

A I I I . Öntő N apokkal párhuzam osan ren 
dezett bem utató és kiállítás többszörösét n y ú j 
to tta  az öntő szakembereknek, m int a BNV. 
Nem érhető, m iért volt a Lengyel Népköztársaság 
öntödei kiállítása szegényebb, m int tavaly  és 
sokkal szegényebb, m int az 1963. évi őszi Brünni 
Vásáron ? Miért nem voltak szovjet öntödei be 
rendezések ? A nyugati országok öntödei kiállí
tó i is hiányoztak.

Talán a m agyar öntőiparnak nincs szüksége 
korszerű berendezésekre ? Természetesen a helyzet 
más, m int am it a vásár öntödei képe m utat.Idő- 

* szerűnek ta rtju k , hogy az OMBKE Öntödei 
Szakosztálya lépéseket tegyen a helyzet m egvál
toztatására. Véleményünk szerint el kell érni, 
hogy

1. a legközelebbi BNV-en szakosított bem u 
ta tó  keretében szerepeljen az öntészet,

2. a Kiállítók és a kiállítandó anyag jegyzé 
kének összeállításakor a szakosztály is véle 
m ényt mondjon,

3. vállaljon a szakosztály szakmai tanács 
adói szerepet az öntészeti tárgyú kiállítás elkészí
tésekor (ezt indokolja az előfordult több helytelen 
felirat is). Szilágyi— Vörös

I V Ä s

A z e lő a d á s  t a r t a m a :  20  p e rc

A z e lő a d á s  c ím e  —  r ö v id  v á z la t t a l  e g y ü t t  — 1964. 
október 15-ig b e k ü ld e n d ő .

A z e lő a d á s  te l je s  s z ö v e g é n e k  b e k ü ld é s i  h a t á r id e 
je : 1964. november 30.

C ím : O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly a , M u n k a e g é sz 
s é g ü g y i B iz o tts á g ,  B u d a p e s t ,  V . S z a b a d s á g  t é r  17. 
T e c h n ik a  H á z a .

A z  e lő a d á s  e lfo g a d á s á ró l a  R e n d e z ő  B iz o t ts á g  
é r te s í té s t  k ü ld .

*

R é s z le te s  f e lv i lá g o s í tá s t  M áthé György o k i .  gép ész - 
m é rn ö k , K G M T I  ( B u d a p e s t ,  I .  K r i s z t in a  k r t .  5 5 ., te l: 
3 59— 760) n y ú j t .
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Szabványosítási h írek

A szabványosítás az utolsó évtizedekben vi
lágszerte a gazdasági élet fontos tényezőjévé 
vált. A m űszaki-gazdasági feladatok egyre nö 
vekvő m ennyisége, fokozódó bonyolultságuk, a 
megoldások összehangolásának szükségessége 
egységes m ódszerekkel és az így elérhető gaz 
dasági előnyök egyre parancsolóbban követelik 
a szabványos m ódszerek bevezetését. A szabvá 
nyosítás jelentősége szocialista term elési viszo 
nyok között m ég nagyobb, m ert a tö rvényerejű  
szabványok a m űszaki-gazdasági feladatok te rv 
szerű m egoldásának, az iparfejlesztésnek fontos 
és pontos eszközévé válnak.

Lapunk e havi szám ában új rovato t ny itunk  
„Szabványosítási h írek ” címmel, m elyben olva 
sóinkat rendszeresen tá jékoztatn i k íván juk  a 
hazai, nem zetközi és a külföldi szabványügyi vo 
natkozású esem ényekről, a szabványok tervezett, 
valam int elfogadott m ódosításairól, nem zetközi 
ajánlások kibocsátásáról. Rem éljük, hogy új ro 
va tunk  k ivá ltja  m ajd  olvasóink megelégedését.

Öntészeti szabványosítási bázis
A Kohó- és G épipari M iniszter 1964. feb ruár 

1-i hatállyal öntészeti szabványosítási bázisul a 
G épipari Technológiai In tézete t je lö lte  ki.

A bázis legfontosabb feladata  az öntészeti 
iparági szabványosítás erő teljes fejlesztése. 
Szakm ai szabványokat és m űszaki felté te leket 
kell kidolgoznia egyes speciális öntvényfélesé 
gekre, különösen járm űalkatrész  öntvényekre. 
A bázis ebben a m unkájában nagy m értékben 
tám aszkodni fog az öntödék, valam in t a felhasz 
nálás szerin t illetékes szabványbázisok m unká 
já ra  és közrem űködésére.

A bázis feladata még, hogy a M agyar Szab 
ványügyi H ivatal felé javasla to t tegyen az önté 
szeti tá rgyú  országos szabványok kidolgozására, 
illetve korszerűsítésére, valam int az országos 
szabványok javasla ta inak  kidolgozása ill. kidol
goztatása a megfelelő szakvállalattal.

A Magyar Szabványügyi Hivatal ez évben 
az alábbi öntészeti szabványok módosításán dol
gozik:
MSZ 3713 „A lum ínium ötvözetű öntvények”. 
MSZ 8579 „Rézötvözetű öntvények”,
MSZ 19730 „Színesfém öntvények. Á ltalános 

m űszaki követelm ények”,
MSZ 5732 „ön tőm in ták” (az MSZ 5710—51, 

MSZ 5727— 56, MSZ 5732— 52, MSZ 
5733— 52, MSZ 5735—51, MSZ 
5752— 51 összevonásából)

MSZ 5719 „Ö ntvényhibák osztályozása”
MSZ 2591 „Vas- és acélöntvények”

A m ódosítások közül az MSZ 2591-gyel kap 
csolatos m unkálatok a legjelentősebbek. Az új 
szabvány figyelem be fogja venni a szürkevasra 
vonatkozó ISO és KGST, valam int az acélra  vo 
natkozó KGST szabványaj ánlásokat és a tem per-

öntvény fa jták ra  kidolgozott ISO jav asla tte rv e 
zeteket. A m ódosítás a jelenlegi MSZ előírások 
n ak  a nem zetközi ajánlásoktól eltérő volta m ia tt 
a szabvány te ljes átdolgozását fogja m aga u tán  
vonni.

N em zetközi szabványosítás

A  Nem zetközi Szabványosítási Szervezet 
(ISO) k iad ta  az R 185 szám ú Szürke öntöttvas 
osztályozása cím ű szab vány ajánlását. Az aján 
lás 10, 15, 20, 25, 30, 35 és 40 kp/m m 2 m inim ális 
szakítószilárdságú szürkevas fa jták a t különböz 
te t meg. A próbatest á tm érő je  30 +  2 mm. A leg 
lényegesebb különbség a régi gyakorlathoz ké 
pest, hogy az előírások a vas m inőségét és nem 
az ön tvényt jellem zik.

Az ISO 25-ös m űszaki bizottsága kidolgozta 
a fehér (113 sz.), a  keretes (115 sz.) és a perlites 
tem peröntvények (117. sz.) javaslattervezetét. A 
tervezeteket a főbb ipari állam ok m ár elfogad 
ták.

A KGST Szabványosítási Állandó Bizott 
sága az alábbi, az öntészetet érintő szabvány 
ajánlásokat dolgozta ki és hagyta jóvá.

RSZ 23— 62 „Öntödei nyersvas. M inőségek és 
m űszaki fe lté te lek”

RSZ 24— 62 „Ö tvözetlen szerkezeti acélöntvé 
nyek. M inőségek és m űszaki felté 
te lek”

RSZ 25—62 „Ferroötvözetek. Szilikom angán” 
RSZ 26— 62 „Ferroötvözetek. Szilikokalcium ” 
RSZ 35— 62 „Ö ntvények szürkevasból és nagy 

szilárdságú öntöttvasból. Szövet
szerkezet és m eghatározási m ód 
szere”

RSZ 36— 63 „Fém ek. Fárasztóvizsgálati m ód 
szerek”

RSZ 46— 63 „ön tvényh ibák . A hibák elneve 
zése és osztályozása”

RSZ 47— 63 „Szürkevas. M inőségek és m űszaki 
fe lté te lek”

RSZ 55— 63 „Fém ek m echanikai vizsgálata.
Rockwell kem énységm érés”

RSZ 56— 63 „Fém ek m echanikai vizsgálata.
Vickers kem énységm érés”

RSZ 57— 63 „Ferroötvözetek. Ferrom olibdén” 
RSZ 59— 63 „Fém ek szakítóvizsgálata”
RSZ 61— 63 „Acél fajlagos ü tőm unkájának 

vizsgálata kis hőm érsékleten”
RSZ 62— 63 „Acél fo lyáshatárának vizsgálata 

nagyobb hőm érsékleten”
RSZ 63— 63 „Acél kúszási vizsgálata nagyobb 

hőm érsékleten” (a terhelés meg
szakítása nélkül)

RSZ 64— 63 „Acél ta rtó s szilárdsági vizsgá 
la ta  nagyobb hőm érsékleten”

RSZ 103— 63 „ö n tvények  ötvözött szerkezeti 
acélból. M inőségek és m űszaki kö
vetelm ények”



212 Öntöde 1964. 9. sz. Szabványosítási hírek

Kidolgozás a la tt áll a szürkevas öntvények 
tűréselő írásainak és a hőálló acélöntvények m i
nőségeinek és m űszaki követelm ényeinek szab
ványajánlása.

A közelm últban külföldön az alábbi fonto 
sabb öntészeti tárgyú szabványok je len tek  meg:

Szovjet:

GOSZT 7769— 63 

GOSZT 7358— 63 

GOSZT 10548—63 

GOSZT 10580—63 

GOSZT 10665—63 

GOSZT 10666—63

„Ö ntvények hőálló ön tö tt 
vasból”
„Acélöntő üstök. Ű rta rta 
lom ”
„Öntödei gépek. Ö ntvény 
tisztító  dobok”
„Öntödei gépek. Á ltalános 
m űszaki követelm ények” 
„Öntödei gépek. Vibrációs 
síksziták”
„Öntödei gépek. A prítóhen 
gerek”

N yugat-ném et:

DIN 1692 „Tem peröntvények”

Lengyel:

PN /H —83114 „M angánötvözésű öntöttvas. Osz
tályozás”

PN /H — 83115 „Nikkelötvözésű öntöttvas. Osztá
lyozás”

PN /H — 83200 „Ö ntvények. M éret- és sú ly tű ré 
sek, valam int forgácsolással tö r 
ténő m egm unkálási ráhagyások” 

PN /H —83205 „Tem peröntvények. M érettűrés” 
PN /H — 83206 „Tem peröntvények. Súly tűrések” 
PN /H — 83225 „Tem peröntvények. Forgácsolási 

m egm unkálási ráhagyás”
PN /H —83207 „Nem vasfém  öntvények. M éret

tű ré s”
PN /H —83208 „N em vasfém  öntvények. Súly 

tű ré s”
PN /H —87954 „N em vasfém  öntvények. Forgá 

csolási m egm unkálási ráhagyás” 
PN /H — 83154 „A célöntvények. Forgácsolási 

m egm unkálási ráhagyás”
PN /H — 83201 „Szürkevas öntvények. M éret

tű rések”
PN /H — 83203 „A célöntvények. M érettűrések” 
PN /H — 55002 „Magtámasz. O szloptám ”
PN/H — 54231 „Szürke vasöntvények. Beömlő

rendszerek alapelem ei. M éretek”

PN /H —83101 „Szürke nyersvas. M inőségek” 
PN /H —83106 „Szürke nyersvas vizsgálata, ö n 

tés és vizsgálati m in tavétel” 
PN /H — 83152 „Szénacél. M inőségek”
PN /H — 83202 „Szürkevas öntvények. Súly 

tű ré s”
PN/H — 83204 „Acélöntvények. Sú ly tű rés”
PN /H —87900 „Ö tvözött rézöntvények vizsgá

lata. Hom okform ába ön tö tt sza 
kító próbapálcák”

K elet-ném et:

TGL 10416— 10437 „Öntödei gépek”
TGL 14394 Bl. 1 és Bl. 2 „Rozsda- és saválló 

acélöntvények”
TGL 14407 „Öntészet. Forró szeles kúpoló- 

kem ence felső része. Hősugárzó 
rekuperátor. Fő m ére tek”

TGL 16628 „M űanyag öntőm inták”

Csehszlovák:

CSN 22 8806 „Form ák nyomásos fém öntéshez, 
m űanyagok form ázásához és gumi 
formázáshoz. A gyagválaszték”

CSN 04 2008 „Fa öntőm inták színjelölése”
CSN 42 0090 cast 8. „A nyag hőenergetikai be- 
CSN 42 0090 cast 9. „A nyag hőenergetikai be 

rendezésekhez. Szürkevas öntvény”

Angol :

BS 3687 „Vasöntödéi öntőüst”

USA:

ASA G 50.1— 1963 „A célöntvények általános 
használatra”

Bolgár :

BDSZ 1840— 54 „Szürkevas öntvények. Lekere 
k ítési sugarak”

Rom án :
STAS 568 „Szürkevas öntvények. M űszaki kö 

vetelm ények, m inőségek”

A felsorolt nem zetközi ajánlások és külföldi 
szabványok az MSZH szabványtárában az érdek 
lődők rendelkezésére állnak.

Kondoray Egon

K ülföld i h írek
E g y  a m e r ik a i  cég  g ö m b g ra f ito s  n y e rs v a s  g y á r tá s á t  

k e z d te  m eg . S z ü rk e ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r  eb b ő l tö m ö 
r e b b  és  n a g y o b b  s z ilá rd s á g ú  ö n tv é n y e k  g y á r th a tó k , 
m in t  a  szo k áso s  n y e rsv a sb ó l. G ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  
g y á r tá s a k o r  p e d ig  k is e b b  m e n n y isé g ű  m a g n é z iu m  a d a 
g o lá ssa l le h e t  a  gö m b ö s g ra f i ts z e rk e z e te t  e lé rn i. 
(M o d ern  C a s tin g s , 1964. áp r .)

G .  M .

E gy  a m e r ik a i  m ű s z e rg y á r  k ö z v e tle n  le o lv a s á sú  k a r 
b o n e lem z ő  k é s z ü lé k e t h o z o tt fo rg a lo m b a . A  p o n to sa n  
b e m é r t  a c é l-  v a g y  ö n tö ttv a s  p r ó b á t  a  b e re n d e z é s  k is

in d u k c ió s  k e m e n c é jé b e n  o x ig é n á ra m b a n  e lég e tik . A  k e 
le tk e z ő  g á z o k a t t is z t í tá s  c é ljá b ó l s z ű rő n  v e z e t ik  k e re sz 
tü l ,  m a jd  m a n g á n d io x id o n  á tv e z e tv e  k é n ta r ta lm á t  k ö tik  
le  és az  e s e tleg es  je le n le v ő  sz é m o n o x id o t h e v í te t t  k a 
ta l iz á to ro n  s z é n d io x id d á  o x id á ljá k . A  m é ré s  a l a p ja  az  
o x ig é n  és sz én d io x id  h ő v e z e tő k é p e ssé g é n e k  k ü lö n b sé g e . 
E n n e k  m é ré se  u tá n  a  b e re n d e z é s  d ig itá l is  je lz ő ré s z e  
s z á m je g y e k k e l s z á z a lé k b a n  a d ja  m e g  a  p ró b a  k a rb o n 
t a r ta lm á t .  A  p ró b a  b e m é ré s é t  n e m  sz á m ítv a  az  e lem zés  
50— 80 m á so d p e rc ig  ta r t .
(M o d ern  C a s tin g s , 1964. áp r .)  G. M.
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Lapszemle

Gömbgrafitos öntöttvas előállítása m agnézium oxidnak  
alum ínium m al történő redukálásával

Rabkin, M . A .— Pogrebnaja, E . Sz. - Romanenko, 
L .  Polucsenyije vüszokoprocsnovo m agnyicvovo  
csuguna vosztanovlenyijem  okiszi ínagnyija aljumi- 
nyiem . L ite jn o e  p ro iz v o d s z tv o , 1964. 2. s z á m , 2— 4. o ld .

A k o rá b b i  v iz s g á la to k  a z t  m u ta t t á k ,  b o g y  a  fo ly é 
k o n y  v a s b a n  az  a lu m ín iu m  re d u k á l ja  a  m a g n é z iu m - 
o x id o t ós r á m u t a t t a k  a n n a k  le h e tő s é g é re , h o g y  ily  
m ó d o n  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a s a t  á l l í t s a n a k  elő . A  sz e r 
ző k  v iz s g á l tá k  e le h e tő s é g e t é s  e re d m é n y e ik e t a z  a l á b 
b ia k b a n  is m e r te t ik .

1 öOO C° a l a t t  a  m a g n é z iu m  a f f in i tá s a  a z  o x ig é n 
h ez  n a g y o b b , m in t  a z  a lu m ín iu m é , de  1560 C° k ö rü l 
és a n n á l  n a g y o b b  h ő m é rs é k le te n  a z  a lu m ín iu m  a f f in i 
t á s a  az  o x ig é n h e z  m á r  n a g y o b b  m in t  a  m a g n é z iu m é , 
e z é r t  1500 C °-n á l n a g y o b b  h ő m é rs é k le te k e n  a z  a lu m í 
n iu m  r e d u k á lh a t j a  a  m a g n é z iu m o x id o t .  A  g y a k o r la t 
b a n  a z o n b a n  a  r e d u k c ió  k e z d e té n e k  h ő m é rs é k le te  jó v a l 
k ise b b , m in th o g y  a  re a k c ió  te rm é k e  n e m c s a k  A120 :S, 
h a n e m  k a lo iu m a lu m in á t  is, m in th o g y  a  M gO -t h o rd o z ó  
m a g n e z it  C aO  s z e n n y e z ő d é s t is  ta r t a lm a z .

A  la b o ra tó r iu m i  v iz s g á la to k a t  n a g y f r e k v e n c iá s  és 
s z i l i t ru d a s  k e m e n c é b e n  v é g e z té k . A  m a g n é z iu m o x id  
és a lu m ín iu m p o r t  k b . 1 0 0 0  k g /e m 2 fa jla g o s  n y o m á s s a l  
b r ik e t tá l j á k .  A b r ik e t te k e t  a  g r a f i t té g e ly  a l já n  rö g z í 
t e t t é k  és  r á ö n tö t té lc  a  fo ly é k o n y  v a s a t .  l i a  a  v a s  
h ő m é rs é k le te  k ic s i v o l t ,  je le n tő s  k é m ia i re a k c ió  n e m  
lé p e t t  fel, a  b r ik e t t  és a  v a s  ö s sz e té te le  v á l to z a t la n  
m a r a d t .

1200 1300 1400

H őmérsékle t ,  C°
lő. (44-11

»

1. ábra. A hőmérséklet és a magnézium gőznyomásának 
összefüggése

A z e g y ik  k ís é r le ts o ro z a tb a n  a  fo ly é k o n y  v a s a t  a 
té g e lly e l  e g y ü t t  1340— 1360 C °-ra  h e v í te t té k .  A fé m 
o lv a d ó k  fe lsz ín é n  g y e n g e  lá n g , m a jd  fe h é r  fü s t je le n t 
m e g . E t t ő l  s z á m í to t t  10 p e rc  m ú lv a  a  v a s a t  f o rm á b a  
ö n tö t t é k .  A  v iz s g á la t  fő b b  je lle m z ő it és a  v a s a k  ö ssze 
t é t e l é t  a z  1. táblázat t a r t a lm a z z a .

7. táblázat

A  k ís é r le t  
s z á m a

K iin d u ló  v a s

A  v a s A b r ik e t t  s ú 
A  v a s ly a  a  л-as s ú 

h ő m é rs é k 
le te , C°

s ú ly a , g  ,, ly á h o z  v i 
s z o n y ítv a ,  %

1 1 360 2 0 0 0 2 .0
2 1360 2 0 0 0 2 ,0
3 1 340 2860 2,55
4 1370— 1380 2165 3.70
5 1390— 1400 1820 4,62

K é m ia i  ö s sz e té te l, %

C M n Si S P M g

3,70 0.77 1,75 0 .0 3 5 0.1 65 —

3.24 0 ,70 2,24 — 0,181 0,054
3.62 0,72 2,31 0 ,0 1 2 0,1 97 0,051
3,57 0 ,70 1,59 0 ,0 1 2 0,151 0,045
3.57 0 ,75 1,61 0 ,006 0 ,148 0,083
3,57 0,73 1,63 0,007 0,147 0,083

? táblázta

A k ísé r le t 
s z á m a

A v as A  b r ik e t t  s ú 
ly a  a  v a s  s ú 

ly á h o z  v i 
s z o n y ítv a ,  %

K é m ia i össze té te l ,  %
A g ra f i t  

a l a k jah ő m é rsé k -  | 
le te ,  C°

s ú ly a ,
g

I
C M n Si s P

I
Mg

K iin d u ló  л ае — — — 3,75 0 ,74 1.78 0,055 0,168 — —

6 1360 450 0,33 4,22 0.67 1 ,8 6 0 .0 2 1 0 ,178 0 ,0 1 0 L em ez
7 1340 1360 250 0 ,60 4,37 0,62 1 ,6 6 0 ,023 0,161 К  y o m o k b a n  L em ez
8 1340— 1360 230 0,65 4,27 0 ,6 6 1,82 0 ,038 0.164 X ro m o k b a n  Lemez.
9 1 3 5 0 -  1380 315 0 ,96 4,27 0,65 1,72 0 ,034 0.161 0 ,0 1 2 G ö m b

10 1360 330 1,33 4,32 0,67 1.60 0,034 0.161 N y o m o k b a n  V egyes
1 I 1340- 1380 140 2,14 4,27 0 ,65 1.89 0 .034 0.164 N y o m o k b a n  V egyes
12 1340 1360 260 2,31 4,32 0 ,64 1,75 0 ,015 0.1 64 0.027 G ö m b
13 1340 170 3,53 4,37 0 ,6 8 1,69 0 ,0 2 1 0.1 75 0 ,0 2 2 G ö m  1 )
14 1 360 170 3,53 4,20 0 ,65 1,69 0,018 0,161 0,048 G ö m b

.3. t á b l á z t a

K é m ia i ö s s z e té te l,  %
A d ag - u s О J i Й, dk H U ,
sz ám

C M n Si S P Mg A 1
k g /m m 2 k g /m m 2 0//о m k g /c m 2 k g /m m 2

1 3,75 0,84 2,37 0 ,0 1 2 0,093 0 ,044 0,016 47,0 1 0 .0 7,0 170
- 2 3,27 0.96 2,45 0 ,013 0,090 0,032 0 ,0 2 32,0 42,5 8,5 3,3 156— 164

3 3,30 0,91 2,37 0 ,0 1 2 0,104 0 ,034 0 ,0 2 32,0 45,0 9,6 4,2 156 -1 6 4
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A z 1. t á b lá z a t  a d a t a i  a z t  b iz o n y ít já k ,  h o g y  le h e t 
séges g ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a s  e lő á l l í tá s a  a z  M g O -n ak  
a lu m ín iu m m a l tö r té n ő  r e d u k c ió já v a l .  A  re d u k c ió  az  
ö n tö d e i g y a k o r la tb a n  e lé rh e tő  h ő m é rs é k le te n  (1340—  
1360 C°) le fo ly ik . A  m a g n é z iu m  g ő z n y o m á s a  és a  re a k c ió  
h ő m é rs é k le te  k ö z ö t t i  ö ssze fü g g és  a z  1. ábrán l á th a tó .

F ig y e le m b e  v é v e  a  f é m  f e r ro s z ta t ik u s  n y o m á s á t ,  
a  b r ik e t t r e  h a tó  te l je s  n y o m á s  900— 1000 T o r r - r a  
te h e tő .  E n n e k  k b . 1350 C °-os r e a k c ió  h ő m é rs é k le t  
fe le l m e g  (1. a z  á b rá n ) .

A  to v á b b ia k b a n  v iz s g á la to k a t  v é g e z te k  a  m ó d o s ító  
a n y a g  m in im á lis  m e n n y is é g é n e k  m e g h a tá ro z á s á ra .  A 
v iz s g á la t  e r e d m é n y e it  a  2. táblázat t a r t a lm a z z a .

A  t á b lá z a t  a d a ta ib ó l  l á th a tó ,  h o g y  h a  a  m ó d o s ító  
a n y a g  a  f é m s ú ly á n a k  k b .  1 % -á t te s z i  k i, a  g r a f i t  eg y es  
e s e te k b e n  g ö m b  a la k b a n  v á l ik  k i .  A  g ö m b  a la k ú  g ra f i t  
k iv á lá s a  te l je s  b iz to n s á g g a l c s a k  a k k o r  b iz to s í th a tó ,  
h a  a  m ó d o s í tó  a n y a g  a  fé m  s ú ly á n a k  2 % -a .

A z ip a r i  k ís é r le te k e t  100 k g -o s  in d u k c ió s  k e m e n 
c é b e n  v é g e z té k . A m ik o r  a  f ü rd ő  h ő m é rs é k le te  e lé r te  az  
1400 C °-o t, a  m á r  i s m e r te t e t t  m ó d o s ító  a n y a g o t  g r a f i t - 
té g e ly b e  h e ly e z v e  j u t t a t t á k  b e  a  fé m b e .

A z íg y  e lő á l l í to t t  fé m b ő l k ü lö n b ö z ő  f a lv a s ta g s á g ú  
ö n tv é n y e k e t  ö n tö t t e k .  A  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k  
v iz s g á la tá r a  „ c s i l la g ”  p r ó b a p á lc á t  ö n tö t t e k ,  a m e ly e t  
g ra f i t iz á ló  h ő k e z e lé s n e k  v e t e t t e k  a lá .  A  v iz s g á la to k  
e r e d m é n y e it  a  3. táblázatban l á th a t ju k .

A  t á b l á z a t  a d a ta ib ó l  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  a z  íg y  
g y á r to t t  ö n tö t t v a s  k ie lé g í t i  a  n a g y s z ilá rd s á g ú  ö n tö t t 
v a s a k k a l  s z e m b e n  t á m a s z to t t  k ö v e te lm é n y e k e t .

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a s  e lő á l l í tá s á n a k  ú j m ó d ja  
te l je s e n  v e s z é ly te le n , m in th o g y  a  sz o k áso s  p iro e f fe k tu s  
és  f rö c c se n é s  ez  e s e tb e n  n e m  lé p  fe l. A  m ó d o s ítá s h o z  
fé m m a g n é z iu m  h e ly e t t  k a u s z t ik u s  m a g n e z i te t  h a s z n á l 
n a k ,  a m i  a  te c h n o ló g ia i  f o ly a m a to t  o lc só b b á  te sz i .

M in d e n  o ly a n  e s e tb e n , a m ik o r  a  m a g n é z iu m o s  
k e z e lé s t m e r í tő h a ra n g o s  e l já r á s s a l  v ég z ik , a  f é m h a ra n 
g o t  g ra f i t té g e l ly e l  k e l l  fe lc se ré ln i.

Tokár István

A i  ö n t ö t t v a s  f o l y é k o n y  m ó d o s í t á s á n a k  
m e c h a n i z m u s á r ó l .

Szokolov, V. M . : О m e c h a n iz m e  p ro c e ssz a  z s id k o v o  
m o d if ic iro v a n y ija  c s u g u n o v . L i te jn o e  p r iz v o d s z tv o ,  
1964. 4 . sz , 22— 24. o ld .

A  fo ly é k o n y  m ó d o s í tá s  a b b ó l á ll, h o g y  a  f e h é rv a s 
h o z  10-— 2 0 %  fo ly é k o n y  s z ü rk e v a s a t  ö n te n e k . A z  íg y  
k a p o t t  v a s  k é m ia i ö s s z e té te l  te k in te té b e n  a  Girsovics- 
fé le  h ip e rb o l ik u s  sz ö v e ts z e rk e z e t i  d ia g ra m  fe h é r  v a g y  
fe le s -v a s  m e z e jé b e  e s ik . A  m ó d o s í tá s  h a t á s á r a  a z o n b a n  
s z ü rk e v a s a t  k a p u n k  p e r li te s  a la p p a l  és f in o m  g ra f i t -  
z á rv á n y o k k a l .  E z  a r r a  u ta l ,  h o g y  k é t  v a s  ö s sz e ö n té se k o r  
n e m c s a k  a z o k  e g y s z e rű  k e v e re d é s e , h a n e m  b o n y o lu lt ,  
a  g r a f i to s o d á s t  e lő seg ítő  f o ly a m a to k  já ts z ó d n a k  le. 
A  fo ly a m a to k  m e c h a n iz m u s á ra  e g y ik  sze rző  se m  tu d  
k ie lé g ítő  v á la s z t  a d n i ,  a  g y a k o r la t i  je le n s é g e k k e l k a p 
c s o la tb a n .  H a  p l.  fe l té te le z z ü k , h o g y  a  g r a f i tk é p z ő d é s t  
a  s z ü rk e v a s s a l  b e v i t t  c s írá k  o k o z z á k  —  a s z ilá rd  
F o S i-m a l tö r té n ő  m ó d o s í tá s h o z  h a s o n ló a n  — , a k k o r  
s e m  tu d ju k  m e g m a g y a rá z n i a z t  az  is m e r t  je le n s é g e t, 
h o g y  a  fo ly é k o n y  m ó d o s í tá s  h a t á s a  id ő b e n  2— 3-szor 
to v á b b  t a r t ,  m in t  a  s z ilá rd  a n y a g o k k a l  tö r té n ő é .  A z  ú j 
e l já r á s  m in d  sz é le seb b  k ö rű  e l te r je d é s e  a z o n b a n  m e g 
k ív á n ja  e  s a já to s  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  le já ts z ó d ó  g r a f i t 
k iv á lá s  m e c h a n iz m u s á n a k  f e l t á r á s á t .  A  g r a f i t  k r is tá ly o 
so d á s i c s írá k  k e le tk e z é s é n e k  m e c h a n iz m u s a  a  k ö v e t 
k e z ő k é p p e n  k é p z e lh e tő  el : r

G ra f i tc s írá k  k e le tk e z h e tn e k  ú g y , h o g y  a  s z é n a to 
m o k  a  m e g lev ő , k r i t ik u s n á l  k is e b b  v a g y  k r i t ik u s  m é re tű  
g ra f i tr é s z e c s k é k re  r á r a k ó d n a k ,  m in th o g y  az  ö ssz eö n té s  
k e z d e té n  a  fo ly a d é k  m ik r o té r f o g a ta in a k  ö ssz e té te le  
r e n d k ív ü l  e g y e n lő tle n , a m i a  g r a f i tk é p z ő d é s  s z e m p o n t 
já b ó l  k e d v e z ő .

A  g r a f i tc s í r á k  a  k o a le sz c e n c ia  r é v é n  k e le tk e z h e tn e k ,  
m in th o g y  a n n a k  fe l té te le i  a  fé m e k  ö ssz e ö n té se k o r  ig en  
k ed v e ző e k .

A  g r a f i tc s í r á k  k e le tk e z é s é n e k  f e n t  i s m e r te t e t t  
m e c h a n iz m u s a  je le n tő s  s z e re p e t n e m  já t s z h a t ,  m iv e l 
te l je s  k ife j lő d é s ü k  fe l té te le i  n in c s e n e k  m e g  és  n e m  
a d n a k  m a g y a r á z a to t  a  fo ly é k o n y  m ó d o s í tá s  f e ltű n ő e n

n a g y  id ő b e n i h a tá s á r a .  E z e k  a  c s írá k  a  m ó d o s í tá s  
u t á n  u g y a n ú g y  o ld ó d n a k , m in t  a z o k  a  g ra f i tré s z e c s k é k , 
a m e ly e k  s z ilá rd  a n y a g o k k a l  tö r té n ő  m ó d o s í tá s k o r  v á l 
n a k  k i  a  k ü lö n b ö z ő  id e g e n  ré sz e c sk é k e n .

A k t ív  g r a f i tc s í r á k  a  fo ly é k o n y  fé m b e n  c s a k  a k k o r  
m a r a d h a tn a k  m e g  t a r t ó s a n ,  h a  a z o k  b e lső  s a rk o k k a l,  
f e lü le ti  m é ly e d é se k k e l re n d e lk e z n e k . A z i ly e n e k  c s a k  
ú g y  a l a k u lh a tn a k  k i, h a  a  g r a f i tc s í r á k  a  sz u b m ik ro sz k ó -  
p o s  g ra f i tr é s z e c s k é k  k o a g u lá c ió já v a l a la k u ln a k  k i. A z 
ily e n  k o a g u lá l t  ré sz e c sk é k  a  m ó d o s í to t t /  ö n tö t tv a s b a n  
s ta b i l  k r is tá ly o s o d á s i  c s írá k  a n n á l  is in k á b b ,  m e r t  a  
m ó d o s í to t t  v a s b a n  a  fe h é rv a s h o z  k é p e s t  n ő  a  C- és 
S i- ta r ta lo m . A  k o llo id  k o a g u lá c ió já ra  a z o n b a n  e rő se n  
h a t  a  ré sz e c sk é k  m é re tk ü lö n b s é g e . A  k r is tá ly o s o d á s i  
k ö z é p p o n t m é re te  f e h é rv a s b a n  n a g y o b b , m in t  a  
s z ü rk e v a s b a n .

A  s z ü rk e v a s s a l  k e v e r t  fe h é rv a s  g ra f i tc s ír á i  k r i s t á 
ly o so d á s i k ö z é p p o n tu l  s z o lg á lh a tn a k ,  m in th o g y  a  
h ő m é rs é k le t  és k é m ia i ö s s z e té te l  le g k ise b b  in g a d o z á s a  
is a  c s íra  n ö v e k e d é s é t  o k o z h a t ja .  E z  n e m  ta g a d ja  a  
g r a f i t  k r is tá ly o s o d á s i  k ö z é p p o n to k  k e le tk e z é s é n e k  m á r  
i s m e r te t e t t  le h e tő s é g e i t,  b e le é r tv e  a  k o a g u lá c ió  le h e tő 
s é g é t is . A  g r a f i t  k r is tá ly o s o d á s i  k ö z é p p o n to k  k e le tk e 
zése fo ly é k o n y  m ó d o s í tá s k o r  a  g ra f i tr é s z e c s k é k  k o a g u 
lá c ió já v a l m a g y a r á z h a tó ,  d e  ezze l m a g y a r á z h a tó  a  
m ó d o s í tá s  h o ssz ú  id e ig  t a r t ó  h a t á s a  is.

A  k o llo id  re n d s z e r  s ta b i l i t á s a  a  k o llo id  ré sz e c sk é k  
k ö z ö t t  h a tó  e l le n té te s  i r á n y ú  e rő k  e g y e n s ú ly á n a k  
e re d m é n y e . A  v o n z ó  e rő k  lé n y e g é b e n  v a n  d e r  W aa ls-  
e rő k , m íg  a  ta s z í tó  e r ő k e t  az  eg y e s  ré s z e c s k é k e t b u rk o ló  
k e t tő s  e le k tro m o s  r é te g  h o z z a  lé tre .

A  k o a g u lá c ió  a  k o llo id  ré sz e c sk é k  ta lá lk o z á s a k o r  
m e g y  v é g b e  és a  n a g y o b b  ré sz e c sk é k  a  k o a g u lá c ió  
k ö z é p p o n tjá u l  sz o lg á ln a k . A  k o a g u lá c ió  f o ly a m a ta  
p o lid isz p e rz  k o llo id b a n  g y o r s a b b a n  já ts z ó d ik  le , m in t  
m o n o d is z p e rz b e n .

K ís é r le tile g  és e lm é le ti le g  ig a z o lt  té n y ,  h o g y  a  
fo ly é k o n y  v a s b a n  s z u b m ik ro s z k ó p o s  g ra f i tr é s z e c s k é k  
v a n n a k  je le n . A z is b iz o n y í tá s t  n y e r t ,  h o g y  a  fo ly é k o n y  
v a s s a l  é r in tk e z ő  g r a f i tz á r v á n y  fe lü le te  p o z i t ív ,  m íg  a  
v e le  é r in tk e z ő  v a s  n e g a t ív  e le k tro m o s  tö l té s ű .  I ly e n 
k é p p e n  a  fo ly é k o n y  v a s b a n  le v ő  g r a f i tz á r v á n y  fe lü le té n  
lev ő  k e t tő s  e le k tro m o s  tö l té s  a z t  b iz o n y ít ja ,  h o g y  a  
g r a f i t  m ic e lla  és  a  fo ly é k o n y  v a s  k o llo id  t íp u s ú  o ld a t .

A  fo ly é k o n y  v a s b a n  —  k is  sű rű sé g e  k ö v e tk e z té 
b e n  —  a  s z u b m ik ro s z k ó p o s  g r a f i tz á r v á n y o k  B ro w n - 
m o z g á s t  v é g e z n e k  és ö s s z e ü tk ö z h e tn e k . A  feh é r-  és 
s z ü rk e v a s  ö ssz e ö n té se  u t á n  a  k e v e ré k b e n , m in d  a  feh é r- , 
m in d  a  s z ü rk e v a s b ó l e re d ő  g ra f i t r é s z e c s k é k  je le n  v a n 
n a k ,  a m e ly e k  m é re ti le g  k ü lö n b ö z n e k  e g y m á s tó l ,  k ö v e t 
k e z é s k é p p e n  k o llo id  t íp u s ú  p o lid isz p e rz  o ld a t ta l  v a n  
d o lg u n k .  A z e lem z ése k  a z t  m u ta t j á k ,  h o g y  a  fo ly é k o n y  
v a s  g r a f i t j a  t e k in te té b e n  é rv é n y e s ü ln e k  a  k o llo id o k  
k o a g u lá c ió já n a k  f o n to s a b b  tö rv é n y e i .  K ö v e tk e z é s k é p p e n  
a  g r a f i to s o d á s  k o llo id  h ip o té z is e  az  ö n tö t t v a s  fo ly é k o n y  
m ó d o s í tá s a k o r  a  le g v a ló s z ín ű b b . A  g ra f i to s o d á s  m e c h a 
n iz m u s a  fo ly é k o n y  m ó d o s í tá s k o r  a  feh é r-  és s z ü rk e v a s  
g r a f i tz á r v á n y a in a k  k o a g u lá c ió já b ó l á ll, m in th o g y  e n n e k  
e re d m é n y e k é p p e n  a k t ív  g ra f i to s o d á s i  k ö z é p p o n to k  
k e le tk e z n e k . E  f e lte v é s e k  é r te lm é b e n  a  g r a f i to s o d á s  
k in e t ik á já n a k  fo ly é k o n y  m ó d o s í tá s k o r  m e g  k e ll  fe le ln ie  
a  k o llo id o k  k o a g u lá c ió - tö rv é n y e in e k .

A  sz e rz ő k  v iz s g á la to k a t  v é g e z te k  a  g r a f i to s o d á s  
m e c h a n iz m u s a  i s m e r te t e t t  h ip o té z is é n e k  e llen ő rzé sé re . 
A  v á l a s z to t t  v iz s g á la ti  m ó d sz e r  a z o n  a la p u l t ,  h o g y  a  
l á th a t a t l a n  k o a g u lá c ió s  fo ly a m a to k  a  k r is tá ly o s o d á s k o r  
lá th a tó k k á  v á ln a k .  A z ö n tö t t v a s  fo ly é k o n y  m ó d o s í tá s a 
k o r  a  g ra f i tr é s z e c s k é k  k o a g u lá ln a k  és h a  e n n e k  k ö v e t 
k e z té b e n  g ra f i to s o d á s i  k ö z é p p o n to k  k e le tk e z n e k  a  k ris- 
tá s o ly o s o d á s k o r , e z e k  e u te k t ik u s  g r a f i tz á r v á n y o k  a l a k 
j á b a n  je le n tk e z n e k .  H a  a  fe h é r-  és s z ü rk e v a s  ö ssz e ö n té se  
u t á n  a  k e v e ré k e t  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  t a r t j u k  és m e g 
h a t á r o z o t t  id ő k ö z ö k b e n  p r ó b á t  v e s z ü n k , a k k o r  m e ta l 
lo g rá f iá i  v iz s g á la t ta l  m e g á l la p í th a tó  a  g r a f i tz á r v á n y o k  
v á l to z á s á n a k  te n d e n c iá ja  a  m ó d o s í tá s  u t á n  e l te l t  idő  
fü g g v é n y é b e n . A  k ü lö n b ö z ő  id ő k ö z ö k b e n  v e t t  p ró b á k  
g r a f i tz á r v á n y a in a k  m e g h a tá ro z á s a  ré v é n  f e l t á r h a tó  a  
g ra f i to s o d á s i  k ö z é p p o n to k  id ő b e n i v á l to z á s é n a k  k o a g u 
lá c ió s  je lle g e  az  ö n tö t t v a s a k  fo ly é k o n y  m ó d o s í tá s a k o r .  
A  k r i t ik u s n á l  k is e b b  m é re tű ,  e lső d leg es  g ra f i tr é s z e c s k é k
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, 1. táblázat
A j. 1 m m 2 te rü le te n  ta lá lh a tó  g ra f i tz á rv á n y o k  s z á m a  m é re tü k  és az ö ssz ek e v e ré s  u tá n  e lte l t  idő  fü g g v én y éb en

A
z 

ö
ss

z
e


ö

n
té

s 
u

tá
n A  g r a f i tz á r v á n y o k  s z á m a  1 m m 2-en , h a  m é re tü k  u -b a n

7
2

,5
-n

él

n
a

g
y

o
b

b

72 ,5

72
,5

—
6

5

65— 58 58— 51
7
Ю

T
£  

S У

36— 29

29
—

2
1

,5 I
1 ^

1

2

7
,5

-n
él

k
is

eb
b

45 m p 12 12 16 28 32 „ 40 6 8 128 208 264 324 720
55 m p 12 12 16 36 36 60 96 148 288 2 2 0 664 1240
65 m p 8 16 4 16 44 52 156 168 2 0 0 240 304 600
95 m p 24 32 12 12 36 44 6 8 104 176 240 400 504
10  p e rc 8 0 4 4 8 24 28 36 140 196 304 504
2 0  p e rc 0 0 0 0 0 8 4 12 32 8 8 116 504
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v á l to z á s á t  a z o n b a n  ez a  m ó d sz e r  n e m  t á r j a  fel. A  ja v a s o l t  
v iz s g á la ti  m ó d sz e r re l k ö z v e tv e  f e l t á r h a tó  és fő  v o n a la i 
b a n  m e g h a tá ro z h a tó  a  k r i t ik u s  és k r i t ik u s n á l  n a g y o b b  
m é re tű  c s írá k  lé tez é se  és sz á m a , a m e ly e k  a  g ra f i t-k iv á 
lá s o k  k ö z é p p o n tjá u l  s z o lg á lh a tn a k .

A  k ís é r le te k b e n  a  C =  2 ,6 % ; S i =  0 ,8 9 %  ; M n  =  
=  0 ,4 6 %  ; S =  0 ,0 1 %  ; P  =  0 ,1 3 %  ö s s z e té te lű  f e h é r 
v a s h o z  2 0 %  (C =  3 ,4 %  ; Si =  2 ,3 %  ; M n  - 0 ,4 6 %  ; 
S =  0 ,1 5 %  ; és P  =  0 ,0 8 %  ö ssz e té te lű )  fo ly é k o n y  
s z ü rk e v a s a t  ö n tö t t e k ,  m a jd  h o m o k fo rm á b a  k e z d e tb e n  
1 0  m á s o d p e rc e n k é n t ,  k é s ő b b  1 0  p e r c e n k é n t  11  d b  
20 m m  á tm é r ő jű  és 40 m m  h o ssz ú  p r ó b á k a t  ö n tö t t e k .  
A z u to ls ó  p r ó b á k a t  a z  ö ssz e ö n té s  u t á n  10, 20, 30 és 
40 p e rc  m ú lv a  ö n tö t té k .

A  g r a f i tz á r v á n y o k  s z á m á t  a  p r ó b á k  te n g e ly é re  
m e rő leg es  m e ts z e tb e n  a  c s isz o la t k ö z e p é n  h a t á r o z tá k  
m eg . H á r o m  e g y m á s t  k ö v e tő  v iz s g á la t  e r e d m é n y e i jó l  
f e d té k  e g y m á s t ,  h a  a  v iz s g á la t i  k ö rü lm é n y e k  v á l to z a t 
la n o k  v o l ta k .  A z  e g y ik  k ís é r le ts o ro z a t e re d m é n y e i 
—  az  1 m m '2 te r ü le te n  le v ő  g r a f i tz á r v á n y o k  s z á m a  
m é re tü k  és az  ö ssz ek e v e ré s  u t á n  e l te l t  id ő  fü g g v é n y é 
b e n  —  az  7. táblázatban, i l le tv e  az  1. ábrán l á th a tó k .  1

Perc few-11

1. ábra . A z  1 m m 2 terü le ten  levő g ra fitzá rv á n yo k  szá m a ,  
m é re tü k  és a z  összekeverés u tá n  eltelt id ő  fü g g vén yéb en

A  t á b lá z a t  a d a ta i  a z t  m u ta t j á k ,  h o g y  a  g r a f i t 
z á r v á n y o k  s z á m a  a  fo ly é k o n y  fé m  ö ssz e ö n té se  u tá n  
r o h a m o s a n  n ő , m a jd  e g y  b iz o n y o s  m a x im u m  e lérése  
u t á n  fo k o z a to s a n  c sö k k e n . A z  is l á th a tó ,  h o g y  a  g r a f i t 
z á r v á n y o k  s z á m a  a n n á l  n a g y o b b , m in é l k is e b b  a  m é re 
t ü k .  A z 1. á b r á n  az  1. g ö rb e  a  le g n a g y o b b  m é re tű ,  a  
3. g ö rb e  a  le g k ise b b  m é re tű ,  a  2. g ö rb e  p e d ig  a z  összes 
g r a f i tz á r v á n y  s z á m á n a k  v á l to z á s á t  m u ta t j a .

A  g ra f i to s o d á s  k o llo id á lis  h ip o té z is é t  fo ly é k o n y  
m ó d o s í tá s k o r  jó l  ig a z o ljá k  az  1 . á b r á n  l á t h a t ó  g ö rb é k , 
t e h á t  a  g r a f i tz á rv á n y -m e n n y is é g  v á l to z á s á n a k  k in e t i 
k á j a  a  fé m  h ő n ta r t á s a k o r .

H a  a  g r a f i tk é p z ő d é s  k ö z é p p o n tja i  b e v i t t  c s írá k b ó l 
k e le tk e z n e k , a k k o r  a z o k  s z á m a  a z o n n a l m a x im á lis  
le n n e  és a  m ó d o s í to t t  v a s  h ő n ta r t á s a k o r  s z á m u k  c s a k  
c s ö k k e n n e . I ly e n k é p p e n  az  1., 2. és 3. g ö rb é k  je lleg e  
c s a k  a  g r á f  it ré sz e c sk é k  k o a g u lá c ió já v a l m a g y a rá z h a tó .

A  m a x im u m  e lé ré se  u t á n  40  m á s o d p e rc  m ú lv a  a  
g r a f i tc s í r á k  s z á m a  m a jd n e m  fe lé re  c s ö k k e n . A  c s írá k  
s z á m á n a k  ily e n  ro h a m o s  c s ö k k e n é sé t v a ló s z ín ű le g  a  
g ra f i tr é s z e c s k é k n e k  m a g a s a b b  r e n d ű  ré sz e c sk é v é  v a ló  
to v á b b i  k o a g u lá c ió ja  o k o zz a . H a  a  c s írá k  s z á m á n a k  
c s ö k k e n é s é t  c s a k  a  fé m  o ld ó  h a t á s a  o k o z n á , a k k o r  
i ly e n  c sö k k e n é s  e lé ré sé re  1300 C °-on  m in im u m  5 p e rc e s  
h ő n ta r t á s r a  v o ln a  sz ü k sé g . A  fé m  o ld ó h a tá s a  a z o n b a n  
é rv é n y e s ü l és e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  fe lső  r e n d ű  
ré sz e c sk é k  is m é t  a lsó  r e n d ű v é  v á ln a k  és  ez  o k o z z a  a  
2 . g ö rb é n  l á th a tó  v íz s z in te s  s z a k a s z t .

A  g ra f i to s o d á s  f o ly a m a tá n a k  i s m e r te t e t t  m e c h a n iz 
m u s a  le h e tő v é  te s z i  a  f o ly a m a tr a  h a tó  té n y e z ő k  v iz s g á 
l a t á n a k  h e ly e s  m e g k ö z e líté s é t .  A  3. g ö rb e  je lle g e  p é ld á u l 
a z t  m u ta t j a ,  h o g y  az  50 m m -n é l k is e b b  fa lv a s ta g s á g ú  
ö n tv é n y e k  ö n té s e  c s a k  a  m ó d o s í tá s  b e fe je z é se  u t á n  
1— l ,ö  p e rc c e l tö r té n h e t .  E z  e s e tb e n  é r h e tő k  e l az  
ö n tv é n y  le g jo b b  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i ,  m in th o g y  
a  g r a f i tz á r v á n y o k  s z á m a  és m é re te  c sö k k e n .

T o k á r  I s tv á n

Könyvi sra er t e tés

W ilhelm  Schreyer: Formázóanyag vizsgálat az öntő 
iparban. (F o rm s to f fp rü fu n g  in  d e r  G ie s se re iin d u s tr ie .)  
K ia d ta  a  F a c h b u c h v e r la g  L ip c séb e n  1959-ben. A  k ö n y v  
209 o ld a lo n  333 á b r á t  ta r ta lm a z .  Á ra  9,80 k e l tn é m e t 
m á rk a .

A z ö n tö d e i h o m o k  n e m  m e g fe le lő  m in ő ség é b ő l sok  
ö n tö d e i s e le j t  s z á rm a z ik . A  m a i k ö v e te lm é n y e k  k ie lé 
g íté sé re  m á r  n e m  e lég ség es az  ö n tö d e i h o m o k o k a t c su 
p á n  fo g ás  a la p já n  é r té k e ln i .  E z é r t szü k ség  v o lt a z  eg z ak t 
tu d o m á n y o s  h o m o k v iz sg á ló  e l já r á s o k  és e z e k  e lv ég z é 
séh ez  szü k ség es  b e re n d e z é s e k  ö ssze fo g la ló  tá rg y a lá s á ra .  
A  sze rző  a  lip c se i K ö z p o n ti Ö n té s z e ti K u ta tó  In té z e tb e n  
e lv é g z e tt  m u n k á la to k ra  tá m a s z k o d v a  e z e k e t a  sz em p o n 
to k a t  t a r t o t t a  szem  e lő tt  k ö n y v é n e k  m e g írá s a k o r ,  d e  a 
v iz sg á ló  e l já r á s o k a t  k ie g é s z íte t te  a  N é m e t D e m o k ra 
t ik u s  K ö z tá rs a s á g  összes ö n té sz e ti  h o m o k já n a k  v iz sg á 
la t i  e re d m é n y e iv e l. E z a lk o t ja  a k ö n y v  le g n ag y o b b , 80

o ld a la s  u to lsó , 7. f e je z e té t .  I ly e n  ö ssz e á llítá s  — a  le g 
ú ja b b  m é ré s i  e re d m é n y e k  a l a p já n  — h a z a i h o m o k ja in k 
ró l  ig e n  ré g ó ta  szü k ség es  és  h a szn o s  le n n e , a m e ly  a k á r  
la p u n k  h a s á b ja in  is  (e se tleg  m e llé k le tk é n t)  fo ly a m a to 
s a n  m e g je le n h e tn e .

A  k ö n y v  v iz s g á la ti  r é s z é n e k  v á z la to s  ta r t a lm a  a 
k ö v e tk ez ő :

A  sze rző  az  első , H o m o k v iz sg á la t c. f e je z e tb e n  
k v a rc h o m o k , az  ú j é s  h a s z n á l t  fo rm á z ó h o m o k  b o n tá s 
b a n  a  h o m o k fé le sé g e k  p ró b a v é te lé v e l ,  n e d v e ssé g -  és 
i s z a p ta r ta lm á n a k ,  sz e m c se n a g y sá g á n a k ; szem cse  fo rm á 
j á n a k  és  f e lü le té n e k , z s u g o ro d á s p o n tjá n a k  és k é m ia i 
ö s sz e té te lé n e k  m e g h a tá ro z á s á v a l fo g la lk o z ik . A z  összes 
fo rm á z ó h o m o k n á l k i té r  a  g áz á te re sz tő k é p e ssé g , n y o m ó - 
és n y író s z i lá rd s á g  m e g h a tá ro z á s á ra  is, a  h a s z n á l t  h o 
m o k n á l p e d ig  m é g  az  iz z ítá s i v esz te ség , fo rm a k e m é n y 
ség  és h ő v e z e tő k é p e ssé g  m e g h a tá ro z á s á ra  is.
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A  m á so d ik , A n y a g v iz sg á la t c. f e je z e tb e n  le í r ja  a 
p ró b a v é te l  m ó d já t,  a  f a jla g o s  ö m le s z te tt  és  r á z o t t  té r 
fo g a t, ö m le s z te tt  sú ly , szem csen ag y ság , isz ap  m e g h a tá 
ro z á sá t. a  s z e d im e n tá c ió s  a n a líz is t ,  a z  o p tim á lis  v íz -  és 
a g y a g ta r ta lo m , az  a k t iv á lh a tó s á g  s tb . m e g h a tá ro z á s á t.

A  h a rm a d ik  fe je z e tb e n  a  m a g k ö tő -a n y a g o k , v a la 
m in t  a  m a g k ö tő a n y a g -h o m o k k e v e ré k e k  v iz s g á la tá v a l 
fo g la lk o z ik . I t t  k i té r  a  p ró b a e lö k é sz íté s re , v a la m in t 
a n em  s z á r í to t t  (nyers) és s z á r í to tt  á l la p o tú  k e v e ré k e k  
v iz s g á la tá ra .  L e í r ja  a  m a g k ö tő a n y a g o k  v iz s g á la tá t,  le g 
r é s z le te s e b b e n  a  v isz k o z itá sm é ré s  m ó d sz e re iv e l fo g la l 
kozik .

K ü lö n  fe je z e te t  s z e n te l (4. fe je ze t)  a  h é j ío rm á z á s  
a n y a g a in a k  v iz s g á la tá ra .  K ü lö n -k ü lö n  a lfe je z e tb e n  t á r 
g y a l ja  az  i t t  h a s z n á lt  h o m o k o k , k ö tő a n y a g o k  és a  k ész  
h é ja k  v iz sg á la tá t.

A z ö tö d ik  fe je z e tb e n  rö v id e n  az  ö n tö d e i fek e cse k  
és  p ú d e re k  v iz s g á la tá v a l fo g la lk o z ik .

A h a to d ik  fe je z e t  e lső so rb a n  az  a c é lö n tő k e t é rd e k li, 
m e r t  i t t  t a lá l ju k  a  tü z á lló a n y a g o k  v iz s g á la tá t,  m é g p e 
d ig  a  d ö n g ö lő -  és ta p a s z tó m a s s z á k é t,  a  tű z á lló  g y á r t 
m á n y o k é t, az  a c é lfo rm a  k e v e ré k e k é t és az  ac é lfo rm a  
sa m o tto k é t.

P y

Lakos A ndor:  S z e l l ő z ő  b e r e n d e z é s e k .  M ű sz ak i 
K ö n y v k ia d ó , B u d a p e s t ,  19134. I p a r i  S z a k k ö n y v tá r  
so ro z a t,  362 o ld a l, 940 á b ra ,  2(1 tá b lá z a t .

A z e lm ú lt é v t iz e d e k b e n  a  szellőző  b e re n d e z é se k  
h a s z n á la ta  a z  ip a r  egész  te r ü le té n  ig e n  e l te r je d t .  A  sz e l 
lőző  b e re n d e z é s e k  sz é le sk ö rű  e l te r je d é s é t  és h a s z n á la tá t  
a  m a g y a r  n y e lv ű  s z a k iro d a lo m  n em  k ö v e t te  k e llő k é p p e n . 
A z e lm ú lt  é v e k b e n  je le n e t  m e g  u g y a n  n é h á n y  é r té k e s , 
sze llő zésse l —  sz e llő z te té s se l fo g la lk o zó  s z a k k ö n y v , d e  
e z e k  in k á b b  a  sz e llő z é s te c h n ik á b a n  já r a to s  m a g a s a b b  
k é p z e t ts é g ű  sz a k e m b e re k  ré sz é re  n y ú j t a n a k  se g ítsé g e t.

A  h a z a i  lé g te c h n ik a i s z a k iro d a lo m b a n  L a k o s  A n d o r  
S zellőző  b e re n d e z é s e k  c ím ű  k ö n y v e  az  első  m ű , m e ly  a  
sze llő ző , lé g te c h n ik a i b e re n d e z é se k  k é s z ítő in e k , s z e re lő i 
n e k  k ív á n  se g ítsé g e t n y ú j ta n i .

A  k ö n y v  10 f e je z e tre  ta g o z ó d ik .

A z e lső  fe je z e tb e n  n é h á n y ,  a  lé g te c h n ik á b a n  is 
h a s z n á la to s  h ő ta n i  a la p fo g a lm a t  i s m e r te t ,  m a jd  a  lev eg ő  
tu la jd o n s á g a i t  t á r g y a l ja  rö v id e n .

A  m á s o d ik  fe je z e tb e n  r ö v id  á t t e k in té s t  n y ú j t  a  
lé g te c h n ik a i b e re n d e z é s e k  fe lo s z tá s á ró l és fe lh a sz n á lá s i 
te rü le tü k rő l .

A  h a r m a d ik  f e je z e tb e n  a lé g te c h n ik a i b e re n d e z é se k  
s z e rk e z e ti  e le m e it, a  n e g y e d ik b e n  p e d ig  a  sze llőző  b e 
r e n d e z é s e k b e n  h a s z n á la to s  a n y a g o k a t  is m e r te t i .

A z ö tö d ik  fe je z e tb e n  a  lé g te c h n ik a i b e re n d e z é se k  
g y á r tá s á h o z  sz ü k ség e s  k é z i s z e r s z á m o k a t és g é p e k e t 
tá rg y a l ja .

A  h a to d ik  fe je z e tb e n  a  lem ez- és la k a to s m u n k á k  
a la p m ű v e le te irő l  a d  ré sz le te s  is m e r te té s t .  E z  a  f e je z e t 
k ép e z i v a ló já b a n  a k ö n y v  g e r in c é t .  E z  a  f e je z e t h á ro m  
ré sz re  ta g o ló d ik  : a z  e lő k é sz íté s i m u n k á k  is m e r te t é 
sé re , a  k ü lö n b ö z ő  m e g m u n k á lá s i  és k ö té s i  m ó d o k  is m e r 
te té s é r e .  A z e lő k é sz íté s i m u n k á k  k ö z ö t t  a  k ü lö n b ö z ő  
id o m o k  k i te r í té s e i t  és s z a b á s á t  is m e r te t i .  E g y e t le n  
h iá n y o s s á g a  e n n e k  a  ré sz n e k , h o g y  n e m  az  M SZ á l ta l  
e lő ír t  és a lk a lm a z á s ra  k e rü lő  id o m o k  k i te r í té s i  r a jz á t  
m u t a t j a  b e . A  fe je z e t  to v á b b i  ré sz é b e n  a  sze rző  ré s z le 
te s e n  le í r ja  a  le m e z la k a to s  m u n k á b a n  e lő fo rd u ló  m e g 
m u n k á lá s i ,  v a la m in t  k ü lö n b ö z ő  le m e z k ö té s i e l já r á s o k a t .

A  h e te d ik  fe je z e t  a  szellőző - és k lím a b e re n d e z é s e k  
sz e re lé sév e l fo g la lk o z ik , a  n y o lc a d ik  p e d ig  a  szellőző-

ós k lím a b e re n d e z é s e k  sz e re lé sé n e k  e llen ő rzé sé v e l és 
ü z e m p ró b á já v a l .

A  k ile n c e d ik  fe je z e t a  sze llőző  • és k lím a b e re n d e z é s e k  
b e s z a b á ly o z á s á t  és ü z e m b e h e ly e z é s é t  tá r g y a l ja .

A t iz e d ik  fe je z e t  a  szellőző - és k lím a b e re n d e z é s e k  
m ű k ö d te té s é re  és k a r b a n ta r t á s á r a  a d  n é h á n y  g y a k o r 
l a t i  ta n á c s o t .

A k ö n y v  t íz  f e je z e tb e n  k ö z é r th e tő  n y e lv e n , á t 
t e k in th e tő  á b r á k b a n  rö v id e n  é r in t i  m in d a z o k a t  a  t é 
m á k a t ,  m e ly e k  is m e re te  sz ü k ség e s  a  lé g te c h n ik a i b e 
re n d e z é s e k  g y á r t á s á t  és s z e re lé s é t v ég ző  s z a k m u n k á 
s o k n a k . K á r ,  h o g y  a  sze rző  a z  e g y re  e l te r je d te b b  és az  
ip a r  le g k ü lö n b ö z ő b b  á g a ib a n  h a s z n á la to s  ip a r i  sz e llő ző 1 
és lé g te c h n ik a i b e re n d e z é s e k rő l,  ez ek  g y á r tá s a k o r  
sz e re lé se k o r  e lő fo rd u ló  g y a k o r la t i  fo g á so k ró l c s a k  ig en  
s z ű k s z a v ú a n  í r t .  M in d e z e k tő l a  h iá n y o s s á g o k tó l e l 
t e k in tv e  a  k ö n y v e t  n e m c s a k  sze llő ző  b e re n d e z é s e k e t 
g y á r tó  és sze re lő  s z a k m u n k á s o k  t u d já k  jó l  fe lh a sz n á ln i, 
h a n e m  n a g y  s e g íts é g e t n y ú j t  a z  ü z e m e k , íg y  az  ö n tö d é k , 
T M K  d o lg o z ó in a k  és  v e z e tő in e k  is, a k ik  sze llő ző  b e r e n 
d ezések  m ű k ö d te té s é v e l,  k a r b a n ta r t á s á v a l  és j a v í t á s á 
v a l  fo g la lk o z n a k .

Maliié György

A. V. Gsemov;  I p a r i  k e m e n c é k  é s  k é m é n y e k  é p í t é s e .

M ű sz ak i K ia d ó , 1904. B u d a p e s t .  M e g je len t a z  I p a r i  
S z a k k ö n y v tá r  s o ro z a tb a n  176 o ld a lo n  135 á b r á v a l  az  
1960-ban  k ia d o t t  K la d k a  p ro m iis le n n ü c h  p ecse j i d ü m o - 
v ü c h  t r u b  c. m u n k a  a la p já n .  F o r d í t o t t a  B ass L ász ló  ; 
a  f o rd í tá s t  e l le n ő r iz te  B u d in sz k y  F e re n c  ; le k to r á l ta  
W e lv á rd  Z o ltá n . Á ra  fű z v e  13.—  F t ,  k ö tv e  16.—  F t.

E  k ö n y v e c s k é n e k  az  a  f e la d a ta ,  h o g y  az  ip a ri 
k e m e n c é k e t és k é m é n y e k e t  é p í tő  s z a k m u n k á s o k n a k  a  
to v á b b k é p z é s é t  e lő seg ítse .

A  sze rző  b e v e z e té s k é n t  a z  ip a r i  k e m e n c é k b e n  v é g 
b e m e n ő  te rm ik u s  f o ly a m a to k k a l  fo g la lk o z ik , m a jd  az 
ip a r i  k e m e n c é k e t és k é m é n y e k e t  je lle m z i, o sz tá ly o z z a . 
I s m e r te t i  a  f a la z a ti  a n y a g o k a t  : tű z á lló -  és h ő sz ig e te lő -  
a n y a g o k a t  és f é m e k e t.

R é sz le te se n  k i té r  a  fa la z ó  és tű z á lló  h a b a rc s o k ra , 
v a la m in t  a  t ű zá lló  b e to n  k é s z íté sé re . T á r g y a l ja  a  f a l a 
z á s t  m eg elő ző  m u n k á la to k a t ,  m in t  a la p o z á s , k em en ce- 
v á z a k  sz ere lé se , a n y a g tá ro lá s  és s z á ll í tá s  s tb .

I s m e r te t i  a  m u n k a h e ly  m e g sz e rv e z é sé t , a  sz ü k ség e s  
k é z is z e rs z á m o k a t,  m u n k a e s z k ö z ö k e t és m u n k a á l lv á 
n y o k a t .  L e ír ja  a  té g la f a la z á s  m u n k a fo g á s a i t ,  m a jd  az  
ip a r i  k e m e n c é k  s z e rk e z e ti  e le m e in e k  f a la z á s á t  t á r g y a l ja  
b e h a tó a n  ( fa la k , fe n é k le m e z , f a ls a rk o k  és ta lá lk o z á s o k , 
p illé re k , b o ltö v e k  és b o l to z a to k ,  fa l-  é s  b o l to z a t i  n y í lá 
so k , g áz - és lé g v e z e té k e k , f ü s tc s a to r n á k  b ú v á rn y ílá s a i ,  
r e g e n á to ro k  rá c s o z a ta ,  d ila tá c ió s  h é z a g o k , h ő sz ig e te lé s ). 
A  sp e c iá lis  f a la z a to k  és g y o rs  f a la z á s i  m ó d sz e re k  c. 
fe je z e tb e n  k i té r  a  n a g y o lv a s z tó k , m a r t in k e m e n c é k ,  az  
ív fé n y e s  k e m e n c é k , k e v e ré k , ü v e g o lv a s z tó  k á d k e m e n 
cék , fo rg ó d o b o s  k e m e n c é k  f a la z á s á ra ,  v a la m in t  a  g y o rs- 
f a la z á s i m ó d sz e re k re  és a  k e m e n c é k  ja v í tá s á r a .

A  té g la k é m é n y e k  f a la z á s á v a l k a p c s o la tb a n  b e s z é  
a  k é m é n y e k  s z e rk e z e ti  e lem e irő l, a  fe lv o n ó k ró l, a  k é 
m é n y  ré sz e in e k  ( lá b a z a t ,  k ó m ó n y o sz lo p , b é lés , f ü s te l 
o sz tó  fa la k , fa ln y í lá s o k , a b ro n c s o k , v il lá m h á r í tó k )  
f a la z á s á ró l,  il le tv e  k ik é p z é sé rő l, v a la m in t  a  k é m é n y e k  
ja v í tá s á r ó l .

R ö v id e n  é r in t i  a  té l i  fa la z á s  s a já to s s á g a i t ,  a  m u n 
k a sz e rv e z é s  k é rd é s e it  és a  té m a k ö r r e l  k a p c s o la to s  b iz 
to n s á g te c h n ik a i tu d n iv a ló k a t  is.

A z ö n té s z e k  s z á m á ra  h a t á r t e r ü le t i  k é rd é se k k e l 
fo g la lk o zó  k ö n y v  ö n té s z e ti  te rv e z ő k ,  ü z e m m é rn ö k ö k  
és te c h n ik u s o k  é rd e k lő d é s é t  is f e lk e lth e ti .

Py
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Б е н е в с к и ,  M .  :  П л а н и р о в а н и е  а в т о м а т и з и р о в а н 
н о г о ,  у п р а в л я е м о г о  п р о г р а м м о й  п о д г о т о в л е 
н и я  ф о р м о в о ч н ы х  п е с к о в  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  С  2 1 7
О сновны е п роц ессы  п о д го то в л ен и я  ф орм овоч 
ны х п есков  следую щ ие : тр ан сп о р ти р о в ан и е  
св еж его  п еска , в сп о м о гател ь н о го  м атер и ал а  
и стар о го  п еска , п ерем еш и ван и е , вы д ач а  новой 
см еси. И н д и к ато р  у р о в н я  я в л я е т с я  основой 
д и стан ц и о н н о го  у п р а в л е н и я . Системы  у п р а в 
л ен и я  н аж и м н ы м и  к н о п к ам и , гр у п п ам и  н аж и м 
ны х к н о п о к  и систем а вк л ю ч ен и я  конечной  
точки . С оставлен и е дозы  п у тём .и зм ер ен и я  объ 
ём а и ли  веса . В ы год н ость  и зм ер ен и я  веса . И з 
м ерение в л а ж н о ст и . Ц и к л о гр ам м а  б егу н а  и 
бы строходн ого  см еси теля . Э коном ичность 
у п р ав л ен и я  п рограм м ой .

Й о х а н с э н ,  X .  Й . :  Э к о н о м и ч н ы й  в ы б о р  л и т е й 
н ы х  м а ш и н  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  С  2 2 4
Д а л ь н е й ш а я  р а ц и о н а л и за ц и я  л и те й н ы х  ц ехов  
д о сти гается  п утём  м ех ан и зац и и  и ав то м ати 
зац и и . О чень в а ж н о  п ереи дти  с ру чн о го  к о к и л ь 
ного л и т ь я  н а м аш и н н ое, а  там  где и м еется

I N Н

B e n y o v s z k y ,  М . :  P l a n u n g  e i n e r  p r o g r a m m g e 
s t e u e r t e n  u n d  a u t o m a t i s i e r t e n  S a n d a u f b e r e i t u n g s 
a n l a g e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 1 7

D ie  f ü n f  H a u p ta r b e i ts g ä n g e  d e r  S a n d a u fb e re i 
tu n g  b e s te h e n  a u s  d e m  T ra n s p o r t  d e s  N e u s a n d e s  
d e r  H ilf s m a te r ia lie n , a u s  d e m  M isch en  u n d  
a u s  d e r  F ö rd e ru n g  d es  v o r b e r e i te te n  S an d es .
D ie  G r u n d la g e  d e r  F e r n s t e u e r u n g  i s t  d e r  N iv e a u 
a n z e ig e r .  D r u c k k n o p f ,  D r u c k k n o p f g r u p p e n  u n d  
E n d p u n k ta n l a s s - S y s te m e .  C h a r g e n  Z u s a m m e n -  • 
S e tz u n g  n a c h  V o lu m e n -  o d e r  G e w i c h t s g a t t i c n m g  
F e u c h t ig k e i t s m e s s u n g .  D a s  Z y k lo g r a m m  d e s  
K o l le r g a n g e s  u n d  d e s  S c h n e l lm is c h e r s .  W i r t 
s c h a f t l i c h k e i t  d e r  P r o g r a m m s te u e r u n g .

J o h a n s e n ,  H .  J W i r t s c h a f t l i c h e  A u s w a h l  d e r
G i e s s m a s c h i n e n  ....................................................... ..  S 2 2 4

D u r c h  M e c h a n is ie r u n g  u n d  A u to m a t i s i e r u n g  i s t  
e in e  w e i te r e  R a t i o n a l i s i e r u n g  d e r  G ie s s e re ie n  
m ö g l ic h .  E s  i s t  s e h r  w ic h t ig  d a s s  d ie  U m s te l lu n g  
d e s  K o k i l l a p g ie s s e n s  v o n  d e r  H a n d  a u s  a u f  d ie  
M a s c h in e  e r f o lg t  u n d  w o  n u r  m ö g l ic h  d e r  K o k i l -

C 0 N T

B e n y o v s z k y ,  M . :  D e s i g n i n g  a  p r o g r a m m e  c o n t r o l l e d  
a n d  a u t o m a t i c  s a n d  c o n d i t i o n i n g  p l a n t . . . . . . . . . . . . . .  2 1 7
T h e  f iv e  m a i n  w o r k in g  p ro c e s s e s  i n  p r e p a r in g  
s a n d s  c o n s i s t  o f  t r a n s p o r t i n g  t h e  n e w  s a n d ,  o ld  
s a n d  a n d  in g r e d ie n t s ,  t h e  m ix in g  a n d  t h e  d i s 
c h a r g e  o f  t h e  p r e p a r e d  m i x tu r e .  T h e  b a s e  o f  
r e m o te  c o n t r o l  is  t h e  l e v e l - in d ic a to r .  P u s h -  
- b o t to m  c o n t r o l ,  p u s h - b u t to m - g r o u p  a n d  
e x t r e m e  p o s i t i o n  s t a r t  m e th o d s .  F e e d in g  is  
c a r r i e d  o u t  b y  v o lu m e  o r  w e ig h t  b a tc h e s .  A d 
v a n t a g e s  o f  w e ig h in g .  D e te r m in i n g  t h e  m o i s tu r e  
c o n te n t .  T h e  c y c lo g r a m  o f  t h e  s a n d  m u l lo r  a n d  
s p e e d  m ix e r .  T h e  e c o n o m y  o f  p r o g r a m m e  c o n 
t r o l l in g .

J o h a n s e n ,  H .  J . :  E c o n o m i c  c h o i c e  o f  c a s t i n g -  
m a c h i n e s  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 ’  2 2 4
A  f u r t h e r  r a t i o n a l i z a t io n  is  a t t a i n a b l e  i n  t h e  
f o u n d r ie s  b y  m e a n s  o f  m e c h a n is a t io n  a n d  a u t o 
m a t io n .  I t  i s  v e r y  i m p o r t a n t  t o  t u r n  f r o m  
p o u r i n g  p e r m a n e n t  m o u ld s  b y  h a n d  t o  t h e  
m a c h in e  p o u r in g  p ro c e s s  a n d ,  m o r e o v e r ,  w h e re

во зм о ж н о сть , н еобходим о ав то м ати зи р о в ать  и 
к о к и л ь н о е  л и ть ё . А в то м ати зац и я  л и т ь я  и л и тьё  
под в а к у у м о м  о зн ач аю т  больш ой  ш аг вп ер ёд  
в р а зв и ти и  л и т ь я  п од  давл ен и ем .
П р и  сер и й н о м  п р о и зво д стве  г и л ь з  и б р у ск о в  
ц ел есо о б р азн о  п р и м ен я ть  способ п о л у н еп р е 
р ы вн о го  л и т ь я . Б о л ь ш о е  к о л и ч ество  п р и м еров  
м ех ан и зац и и  и ав то м ати зац и и .

Н а д ь ,  3 . :  П р о и з в о д с т в о  л и т ы х  с т а л ь н ы х  д е т а 
л е й  п а р о в о й  т у р б и н ы  в  л и т е й н о м  ц е х е  Д и о ш -  
д е р . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  С  2 3 2
И зл о ж е н ы  п роблем ы , сто ящ и е п еред  заво д о м  
п р и  п р о и зво д стве  ст а л ь н ы х  д етал ей  д л я  теп л о 
си л о в ы х  стан ц и й  в н аш ей  стр ан е  —  воп росы  
к ач ест в а  м ате р и ал а , и ссл ед о в ан и я  теку ч ести , 
тер м и ч еско й  о б р аб о тк и  и р а з в и т и я  п р о и зв о д 
ства . П роблем ы  сам ого  п р о и зво д ства  не к а с а 
ю тся. П осле об есп ечен и я  н еобходим ого р а з 
в и т и я  в стал ел и тей н о м  ц ехе за в о д а  Л К М , 
за в о д  у д о в л етв о р я ет  оетчественны е п отреб 
ности  ст ал ь н ы х  о тл и во к  д л я  п ар о в о х  ту р б и н .

A L T

le n g u s s  a u t o m a t i s i e r t  w e rd e .  I m  D r u c k g ie s s v e r 
f a h r e n  b e d e u t e t  d ie  A u to m a t i s i e r u n g  u n d  d a s s  
G ie s s e n  im  V a k u u m  e in e n  g r o s s e n  F o r t s c h r i t t .  
G ro s s e  M e n g e n  S ta n g e n  u n d  B ü c h s e n  s o l le n  
z w e c k m ä s s ig  n a c h  d e m  h a lb k o n t in u i r l i c h e n  
G ie s s v e r f a h r e n  e r z e u g t  w e rd e n .  I m  A u f s a t z  s in d  
v ie le  B e is p ie le  b e z ü g l ic h  M e c h a n is ie r u n g  u n d  
A u to m a t i s i e r u n g  a n g e f ü h r t .

N a g y ,  Z . :  D i e  H e r s t e l l u n g  v o n  D a m p f t u r b i n e n
B e s t a n d t e i l e  i n  d e r  D i ó s g y ő r e r  S t a h l g i e s s e r e i . . S  2 3 2
D e r  V e r f a s s e r  b e f a s s t  s i c h  m i t  d e n  n o c h  z u  
lö s e n d e n  P r o b le m e  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  w a r m 
f e s t e r  S t ä h l e  f ü r  d ie  e in h e im is c h e n  W ä r m e k r a f t 
a n la g e n  ; s o lc h e  s in d  d a s  P r o b l e m  d e r  M a te r i 
a l q u a l i t ä t ,  d ie  Z e i t - D o h n u n g s  P r ü f u n g e n ,  d ie  
W ä r m e b e h a n d lu n g  u n d  d ie  E n tw ic k l u n g  d e s  
B e t r i e b e s .  D ie  P r o d u k t io n s f r a g e n  w e r d e n  n u r  
b e r ü h r t .  D ie  S ta h lg ie s s e r e i  d e r  L K M  W e r k e n  
w ir d  n a c h  S ic h e r s te l lu n g  d e r  e n t s p r e c h e n d e n  
W e it e r e n tw ic k lu n g  in  d e r  L a g e  s e in  d ie  A n s p r ü 
c h e  b e t r .  S ta h lg u s s  d e r  in l ä n d i s c h e n  D a m p f t u r 
b in e n p r o d u k t i o n  e r f ü l l e n  z u  k ö n n e n .

E N T S

p o s s ib le  t h e  w h o le  p r o c e s s  s h o u ld  b e  c a r r i e d  o u t  
a u to m a t i c a l l y .  T h e r e  is  a  v e r y  g r e a t  p r o g r e s s  
b o t h  i n  t h e  d ie - c a s t in g  a n d  v a c u u m  c a s t in g  
p ro c e s s e s .  I n  t h e  m a s s - p r o d u c t io n  o f  b a r s  a n d  
b u s h e s  i t  i s  a d v i s ib l e  t o  p r o d u c e  t h e m  b y  t h e  
s e m i- c o n t in u o u s  m e t h o d .  T h e  p a p e r  s h o w s  m a n y  
e x a m p le s  a b o u t  m e c h a n iz a t i o n  a n d  a u t o m a t i 
o n  w o rk .

N a g y ,  Z . :  T h e  p r o d u c t i o n  o f  s t e e l  c a s t  s t e a m - t u r b i n e  

p a r t s  i n  t h e  s t e e l  f o u n d r y  a t  D i ó s g y ő r . . . . . . . . . . . . . .  P  2 3 2
T h e  a u t h o r  d is c u s s e s  t h e  s t i l l  u n s o lv e d  p r o b le m s  
i n  h o m e  p r o d u c i n g  h o t  s t r e n g t h  s te e ls  u s e d  b y  
t h e  h o m e  t h e r m a l  p o w e r - s t a t i o n s ;  s u c h  p r o b le m s  
a r e  t h e  q u e s t io n  o f  m a t e r i a l  q u a l i t y ,  t h e  t r a c t  
o f  t i m e  —  e lo n g a t io n  t e s t s ,  a n n e a l in g  a n d  p l a n t  
d e v e lo p m e n t .  P r o d u c t io n  q u e s t io n s  a r e  o n ly  
t o u c h e d  o n . T h e  s t e e l  f o u n d r y  b e lo n g in g  t o  t h e  
L K M - W o r k s  s h a l l  b e  a b le ,  a f t e r  g e t t i n g  t h e  
a s s u r a n c e  o f  a d e q u a t e  d e v e lo p m e n t ,  t o  s a t i s f y  
t h e  d e m a n d s  f o r  s t e a l - c a s t i n g s  f o r  t h e  h o m e  
s t e a m - t u r b i n e  p r o d u c t io n .





K O H Á S Z A T I  L A P O K
XV. évfolyam 10. szám 1964. október

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Programvezéreit és automatizált homok mú tervezési kérdései“
B E N Y O V S Z K Y  M Ó B I C  ok i. gép észm érn S k  

(K Ö M  T erv ez ő  I ro d á i)
D K .  6 2 1 . 3 1 6 . 7  : 6 2 1 . 7 4 2

Minden iparágban —- így az öntészetben is — 
a technika sokoldalú és rohamos fejlődése mind 
nagyobb és nagyobb igényeket tám aszt a m inő 
séggel, a felületi finomsággal és a m éretpontos 
sággal szemben. A fokozott igények az öntvény 
gyártás technológiai folyam atainak tudom ányos 
alapon történő vizsgálatát, gazdaságosabbá té te lé t 
vonták maguk után.

Mivel az öntödékben homokból kell a leg 
nagyobb anyagmennyiséget mozgatni, a homok
szállítási és keverési m unkafolyam atok racionális 
kialakítása az öntödei tervező egyik legfontosabb 
feladata.

H azánkban a második világháború előtt csak 
néhány gyengén gépesített öntöde volt. Jelenlegi 
terveink között erősen gépesített, egyes üzem 
részek tekintetében programvezéreit, illetve b i 
zonyos m unkafolyam atok szempontjából autom a 
tizált öntödék szerepelnek.

A homokszállítási és keverési m unkafolya 
m atoknak is be kellett járniuk azt az u ta t, amely 
a kézi keverési m űveletektől és a talicskával 
történő homokszállítástól a jelenleg megvalósítás 
a la tt álló program vezéreit keverőegységek és 
központi kapcsolóteremből irányítható , villamo
sán reteszelt szállítási útvonalak kialakításához 
vezetett.

Program vezéreit homokkeverési munka- 
folyamatokon azokat a m űveleteket értjük, am e 
lyek több m eghatározott alkotónak a keverő 
egységbe történő adagolása és egy vagy több meg
határozott keverési idő kiválasztása u tán  tá v 
kapcsolással irányíthatók, és ezek a keverési sza 
kaszok bizonyos határok között előre beállítható 
ciklusszámmal ismételhetők.

A központi kapcsolóteremből irányítható, 
villamosán reteszelt szállítási útvonalak egy, az 
útvonalakat kicsinyítve ábrázoló világító folya 
m atábráról egy vagy több nyomógomb be 
nyom ásával vezérelhetők. Az üzemben levő be 
rendezések, valam int a szállítóberendezések m en 
tén  elhelyzett tárolók teli és üres á llapotát e folya- 
m ati ábrán fényjelzés szemlélteti. Egyidejűleg 
az előre m eghatározott és technológiai vagy szállí- *

* E lh a n g z o tt  a  I I I .  ö n tő  N a p o k o n  1964. á p r ilis  7-én.

tási szempontból egyszerre nem m űködtethető 
berendezéseket, ill. folyam atokat kireteszelik.

Egy gépesített öntöde homokfeldolgozási 
tervezésének a lap ját a technológiai folyam atábra 
képezi (1. ábra).

Az ábrából kitűnik, hogy a homokfeldolgozás 
öt fő m unkafolyam atból áll, amelyek tárolási 
műveletekkel kezdődnek és fejeződnek be, köztük 
pedig a szállítási (szárítási, hűtési), adagolási és 
keverési műveletek foglalnak helyet.

Az 1. folyam at a friss homokkal végzendő 
m űveleteket ábrázolja és a központi kapcsoló
terem ből történő vezérlése a (13) anyagtéri tárolók 
homokszint jelzőivel kezdődik. Ez a folyam at a 
(19) keverő előtti bunkereknél fejeződik be és 
m agában foglalja a szárítás és hűtés műveleteit.

A 2. folyam at a segédanyag beszállítást 
ábrázolja. Vezérlése a (23) tároló szintjelzőjével 
kezdődik és a keverők feletti (25) tárolók szint
jelzőivel fejeződik be.

A 3. folyam at a használt homok szállítását 
foglalja magába, amelynek vezérlése a (32) 
szállítórendszerbe történő adagolással kezdődik 
és a (38) keverők előtti tárolók ta rtá lyának  
szint jelzői vei fejeződik be. Közben magába fog
lalja a szállítást, a vaskiválasztást, a rögtörést, 
az újbóli vaskiválasztást, az újabb szállítást, 
valam int a hűtés lehetőségét is.

A 4. folyam at a keverés, amelynek vezérlése 
az alkotóknak a mérlegekbe való adagolásával 
kezdődik. Magába foglalja a mérlegelést, a keve- 
rőkbe való adagolást, a beadagolt keverék ned 
vességtartalm ának m eghatározását és ennek előírt 
határok között való ta rtá sá t, a keverést, a keve- 
rőkből való kiadagolást, a homokkeverék szállí
tá sá t a (47) közbülső tárolóba vagy lazítón keresz 
tü l való szállítást közvetlenül a formázótéri (48) 
tárolókba.

Az 5. folyam at a homokkeverék közbülső 
tárolóból való kiszállításával kezdődik, magába 
foglalja a szállítási, lazítási, újbóli szállítási m unka 
folyam atokat és a formázótéri bunkerekben feje
ződik be.

A szállítási folyam atok távvezérlését a tároló- 
tartá lyok  anyagszintjének legalább alsó és felső,
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1. ábra. Technológiai folyamatábra

de nagyobb tárolókban egy vagy több közbülső 
telíte ttség jelző irányítja.

Az anyagszint jelzésre mechanikus és villa 
mos elven működő szintjelző berendezéseket alakí
to tta k  ki. A mechanikus szintjelzők öntödei ho 
mokhoz a m egkívánt biztonsággal általában nem 
használhatók, m ert a kevert homok tapadása 
következtében olyankor is te lt állapotot jelez
hetnek, amikor a bunker üres.

A villamos elven működő szintjelzők két fő 
csoportra oszthatók : ellenállás- és kapacitásm érés 
elvén működőkre. Az előbbiek nedves homok
keverékek szintállásának jelzésére megfelelő biz 

tonsággal használhatók, de száraz homokok és 
segédanyagok szintjelzésekor üzembiztonságuk 
erősen csökken.

A dielektromos (kapacitív) elven működő 
szintjelzők, megfelelő szerkezeti kialakítással mind 
száraz, m ind nedves homokok és segédanyagok 
anyagszint jelzésére alkalmasak.

A 2. ábra azt a típust szemlélteti, amelyben 
a nagyfrekvenciás rezgőkör a tárolóba benyúló 
két, szigetelőanyagból készített cső végén helyez
kedik el. A szintmérő működésének elve a rezgő
kör és a bunker fal közötti kapacitásváltozás 
mérésén alapul.
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2. ábra. K apacitív elven működő szint jelző 
1 —  b u n k e r , 2 —  fé m h á z b a  é p í te t t  n a g y fre k v e n c iá s  é rzékelő  az 
alsó a n y a g sz in t  je lzésére , 3 —  m ű a n y a g  cső , 4 —  fé m h á z b a  é p í te t t  
n ag y fre k v e n c iá s  é rzékelő  a felső a n y a g sz in t je lzésére , 5 —  m ű a n y a g

cső, 6 —  tá p e g y sé g , 7 —  re lé tö m b , 8 —  je lk iv eze tés

A szintjelző jele a központi vezénylőterem 
ben elhelyezett k icsinyített bunkerábrán piros 
fényjelzést villogtat, ha a bunker tele van. Zöld 
fényjelzés ég, ha a homokszint az alsó és felső 
szint jelző között van és a zöld fényjelzés villog, 
ha a homokszint az alsó szintjelző alá süllyedt.

A bunker felett elhelyezett pneum atikával 
m űködtete tt és elektropneum atikus szeleppel tá v 
vezérelt ekét a központi kapcsolóteremben levő 
kezelő vezérli.

A rendszer elvi elrendezését a 3. ábra szem 
lélteti.

3. ábra. Szintjelzö és kapcsolóterem elvi elrendezése 
1 —  ö n tö d e i h o m o k tá ro ló  b u n k e r , 2 —  h o m o k sz á llító  sza lag , 3 — 
alsó  sz in tje lz ő k , 4 —  felső  sz in tje lz ő k , 5 —  h o m o k ek ék , 6 —  ek em o z 
g a tó  lé g h en g erek , 7 —  e le k tro p n e u m a tik u s  szelepek , 8 —  h o m o k 
b u n k e re k  á b rá ja  a v ezé r lő te re m  k a p c so ló a sz ta lá n , 9 —  alsó  sz in tje lző  
á b rá ja  a  v e z é rlő te rem  k a p c so ló tá b lá já n , 10 —  felső  sz in tje lz ő  á b rá ja  
a v e z é r lő te re m  k a p c so ló tá b lá já n , 11 — ek e z á rá s  n y o m ó g o m b ja , 12 — 

e k e n y itá s  n y o m ó g o m b ja

A szállítási folyamatok távvezérlése a szállí
tási útvonalak bonyolultságától függően reteszelt 
nyomógombos, nyomógomb-csoportos és végpont 
indítású rendszerekkel tö rténhet. A beruházási 
összegek is ebben a sorrendben emelkednek. így  
az alkalmazandó vezérlési rendszer kiválasztását 
gazdaságossági vizsgálatnak kell megelőznie, amely 
az üzembiztonság fenntartása érdekében szükséges 
párhuzam os és kerülő útvonalak figyelembevételé 
vel a szállítási útvonalak szám át veszi alapul és 
állítja szembe a beruházási költségekkel.

A nyomógombos vezérlést legfeljebb három, 
nem párhuzam osan működő, ill. azonos berendezé 
seket nem tartalm azó szállítórendszerben használ
ják. A vezérléssel szemben jelentkező igény csupán 
a technológiai sorrenddel ellentétes sorrend ki
zárása reteszelés ú tján  a be- és kikapcsoláskor.

A rendszer elvi vázlata a i. ábrán lá tható .

Nyomógomb-csoportos vezérlési rendszereket 
olyan, több szállítási ú tvonalat magába foglaló rend 
szerekben használják, amelyek egy vagy több 
közös szállítóelemet tartalm aznak. Ezáltal a közös 
szállítóelemet tápláló ké t szállítórendszer egyikét 
a másikhoz reteszelni kell.

A rendszer elvi vázlatá t az 5. ábra m utatja .
A végpont-indító rendszerű vezérlést csak 

bonyolult szállítási útvonalakba érdemes beépí-

® ® ®

4. ábra. Nyomógomb vezérlésű rendszer elvi vázlata
1 —  a d ag o ló b eren d ezés , 2 —  sz á llító sz a la g , 3 —  e le v á to r , 4 —  szá llító -  

sza lag , 5 —  szá llító sza lag a  6 —  fo g a d ó b u n k e r

ő. ábra. Nyomógomb-csoportos rendszer elvi vázlata 
1 — in d ító b u n k e r  ad a g o ló v a l, 2 —  sz á llító sza lag , 3 —  e le v á to r , 4 —  
sz á llító sz a la g , 5 —  sz á llító sza lag , 6 —  fo g a d ó b u n k e r , 7 —  in d í tó b u n 
k e r  ad a g o ló v a l, 8 —  sz á llító sza lag , 9 —  v á ltó la p o s  su r ra n tó , 10 — 
e le v á to r , 11 —  szállító 'szalag , 12 —  sz á llító sza lag , 13 —  fo g a d ó b u n k e r ,
14 —  in d ító b u n k e r  ad a g o ló v a l, 15 —  sz á llító sz a la g , 16 —  fo g ad ó - 
b u n k e r . A  —  c so p o rtin d ító  n y o m ó g o m b , В  —  c so p o rtin d ító  n y o m ó 
go m b , C —  c so p o rtin d ító  n y o m ó g o m b . Az A  n y o m ó g o m b  b e n y o m á 
sá v a l az  5, 4, 3, 2 és 1 sz á llító b e re n d e z é se k  in d u ln a k  a le ír t  s o r re n d 
b en . А В  n y o m ó g o m b  b e n y o m á sá v a l a  12, 11, 10, 9 v á ltó la p  a  8 sza lag  
ir á n y á b a  á l l í tv a , 8 és 7 sz á llító b e re n d e z é se k e t in d í t ja  a  le í r t  so r re n d 
b e n , e g y ú t ta l  k ire te sz e li a  9 v á ltó la p n a k  a 15 sza lag  i r á n y á b a  való  
á l l í tá s á t  és a  15 és a  14 sz á llító b e re n d e z é se k  ü zem ét. A C n y o m ó g o m b  
b e n y o m á sá v a l a 12, 11, 10, 9 v á ltó la p  a 15 sz a lag  ir á n y á b a  á ll í tv a ,
15 és 14 sz á llító b e re n d e z é se k  in d u ln a k  a le ír t  so r re n d b e n , e g y ú t ta l  
k ire te sz e li a  9 v á ltó la p n a k  a  8 sz a la g  ir á n y á b a  v a ló  á l l í tá s á t ,  a 8 és 7

sz á llító b e re n d e z é se k  ü zem ét

feni, ahol egymással párhuzam osan dolgozó, egy 
m ást helyettesítő útvonalakban, több közös szállí
tóelem m űködik és a legrövidebb — teh á t üzem 
költségek szempontjából a leggazdaságosabb — 
szabad útvonal kiválasztása, az indító- és végpont 
benyomásával autom atikusan történik.

A rendszer elvi vázlatá t a 6. ábra szemlélteti.
A kötő- és segédanyag kezelés az eddigi 

kézi szállítással szemben pneum atikusan, adago 
lása pedig zárt rendszerben történik. Jelenleg 
még hiányzik a segédanyagokat előállító vállala 
tok tó l az öntödékig való szállításnak országos 
szinten történő racionális rendezése, vagyis a 
tartálykocsis szállítás megoldása. Az öntödéknek 
— fogadás szempontjából — ezért mind a zsákok-
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6. ábra. Végpont-indító rendszer elvi vázlata 
1 —  I .  sz . a n y a g  in d í tó ta r tá ly a  ad a g o ló v a l, 2 —  I I .  sz . a n y a g  in d ító 
t a r t á ly a  ad a g o ló v a l, 3 —  I I I .  sz. a n y a g  in d í tó ta r tá ly a  ad ag o ló v a l, 
4 —  sz á llító sza lag , 5 —  sz á llító sza lag , 6 —  sz á llító sza lag , 7 —  v á ltó 
lap o s ; su r ra n tó , 8 —  v á ltó la p o s  s u r r a n tó , 9 —  v á ltó la p o s  su r ra n tó , 10 
—  e le v á to r , 11 —  e le v á to r , 12 —  e le v á to r , 13 —  e le v á to r , 14 —  sz á llí 
tó sz a la g , 15 —  sz á llító sza lag , 16 —  sz á llító sz a la g , 17 — szá llító sza lag , 
18 —  sz á llító sza lag , 19 —  sz á llító sz a la g , 20 —  sz á llító sza lag , 21 —  
fogadóbunfeer, 22 — fo g a d ó b u n k e r , 23 —  fo g a d ó b u n k e r . A  —  k e zd ő 
p o n t-n y o m ó g o m b , В  —  k ezd ő p o n t-n y o m ó g o m b , C  —  k e z d ő p o n t-n y o 
m ógom b, D —  v é g p o n t, E  —  v é g p o n t, F  —  v é g p o n t. A kezd ő  
és v é g p o n ti in d ító  n y o m ó g o m b  b e n y o m á sá v a l a  re n d sze r ö n m ű k ö 
d ő en  k iv á la s z tja  az  á b rá n  lá th a tó  18 v a r iác ió b ó l a  le g rö v id eb b  sz a 

b a d  ú tv o n a la t

ban, m ind a tartálykocsikban történő fogadásra 
fel kellett készülniök. Ennek alapján a fogadó- 
állomásokat, a pneum atikus szállítóberendezése 
ket adagoló zsákürítő berendezésekkel és tartá ly - 
kocsi lefejtő pneum atikákkal kellett ellátni. A 
pneum atika a beérkező por alakú segédanyagokat 
a központi tárolókba szállítja. A fogadó- és 
tárolóberendezés elvi vázlata a 7. ábrán látható.

A por alakú segéd- és kötőanyagok a központi 
tárolókból — a felhasználásnak megfelelően —

7. ábra. P neum atikus fogadóállomás 
1 —  z sá k v ág ó  és ü r ítő b e re n d e z é s , 2 —  fo g a d ó b u n k e r , 3 —  sz á llító  
c ső v eze ték , 4 —  e le k tro p n e u m a tik u s  m ű k ö d te té sű  cső v á ltó , 5 —  
k ö z p o n ti se g é d a n y a g tá ro ló  b u n k e r , 6 —  k ifú v ó  sz ű rő , 7 —  flex ib ilis  
szá llító cső , 8 —  s ű r í te t t  lég v eze ték , 9 —  flex ib ilis  s ű r í t e t t  lég v eze ték , 

10 —  ta r tá ly k o c s i

fluidizációs elven működő pneum atikus szállító- 
rendszerrel kerülnek a keverők felett elhelyezett 
tartályokba. A szállítási távolság 60—200 m 
között változhat. A szállítórendszer elvi vázlata 
a 8. ábrán látható .

8. ábra. Pneum atikus szállítórendszer a központi tárolóból 
a keverők feletti bunkerekig

1 —  k ö z p o n ti se g é d a n y a g  tá ro ló b u n k e r , Í ja  —  la z ító sz e k ré n y , 2 — 
e le k tro p n e u m a tik u s  m ű k ö d te té sű  h a ra n g sz e le p , 3 —  in d í tó ta r tá ly ,  
5 —  s ű r í t e t t  lé g v e z e té k , 6 —  sz á llító cső , 7 —  e le k tro p n e u m a tik u s  m ű 
k ö d te té s ű  cső v á ltó , 8 —  k e v e rő k  fe le t t i  b u n k e r ,  9 —  k ifú v ó  szű rő

A homokelőkészítés m unkafolyam atai közül 
a keverők előtti adagösszeállítás és a keverés az 
a művelet, ahol a programvezérlés szükségessége 
gazdaságossági okokból is a legelső helyen áll. 
Az emberi tévedésekből származó hibák, amelyek 
mind a segédanyagok, m ind a víz mennyiségi 
adagolásából szárm azhatnak, a homokkeverék 
állandóságának rovására mennek és ezzel selejt- 
okozóként jelentkeznek az öntöde termelésében. 
Ezen felül pedig drága anyagok pocsékolásához 
vezethetnek, pl. a  bentonit túladagolása követ
keztében.

Az adagösszeállításra két elv ism ert :
A térfogat-adagolási módszernek az a lényege, 

hogy a keverék egyes alkotóinak mennyiségét a 
teljes keverék térfogatának százalékában állapít 
ják meg ; a súly-adagolási módszeré pedig az, 
hogy a keverék egyes alkotóinak mennyiségét a 
teljes keverék súlyának százalékában határozzák 
meg.

Jelenleg tervezés a la tt álló homokelőkészí
tőkbe súly-adagolási módszert tervezünk, szemben 
az eddig működő térfogat-adagolási rendszerrel, 
m ert :

a) a súlymérés — főleg a homokalkotók be 
mérésekor — pontosabb a térfogatmérésnél, mivel 
nem függ a homok térfogatsúlyától, ill. plasztici- 
tásától. Jungbluth, Hans „Studien über die 
Bewertung von Form sanden” c. 1956. szept. 5-én 
Düsseldorfban a Nemzetközi Öntő Kongresszuson 
ta r to tt  előadásában közölte, hogy két különböző 
1,8% nedvességtartalm ú bányahom oknak a té r 
fogatsúlya három döngölőütés u tán  1,680, ill. 
1,506 g/cm 2. A különbség 11,5%. Térfogatméréssel 
ez a hiba a homok változó plaszticitása következ 
tében — bentonit és szénpor adagolásakor— 11,5% 
hibát eredményez.

b) A súlyméréssel működő adagösszeállítás 
program ja lényegesen jobban vezérelhető, m int a 
térfogatméréssel működőé, továbbá a bem ért 
alkotók mennyisége egyszerűbben regisztrálható.
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c) A súlymérés elvén működő adagössze 
állítás üzembiztosabb, m ert a mérlegeken levő 
érzékelők csak akkor kapcsolják be a következő 
alkotó adagolását, ha a mérleg m utató ja a progra 
m ozott súlyt elérte.

A beadagolt alkotók mennyiségének regiszt
rálása igen fontos az öntödei selejt elemzése 
szempontjából, m ert a selejt elemzésekor a 
formázás napján készített homok keverési ada 
ta i visszakereshetők.

A programvezéreit keverőegységek gyakor
la ti kialakítása a keverendő hom okrecepturák 
számának és a recepturákon belül alkalmazandó 
alkotók számának meghatározásával kezdődik. 
Ezután a bemérendő alkotók mennyisége alapján 
a megfelelő m éréshatárú mérlegek kiválasztása 
következik.

Az alant ism erte te tt példa egy négy fa jta  
hom okrecepturával dolgozó és négy 1000 kg/adag 
keverésére alkalmas program vezérelt keverőegy 
ség tervezéséhez szám ításba v e tt szem pontokat
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9. ábra. Négy keverőbői álló keverőegység és mérlegcsoport
1 —  k e v e rő , 2 —  h o m o k m érle g ek , 3 —  se g é d a n y a g  m érleg , 4 —  k e v e r t  
h o m o k o t sz á llító  sza lag o k , 5 —  s n r ra n tó k , 6 —  ad ag o ló  re z g ő v á ly u k , 
7 —  se g é d a n y a g tá ro ló  b u n k e r  és a d ag o ló , 8 —  h o m o k tá ro ló  b u n k e re k  

és ad ag o ló k

foglalja össze. A keverőegységek és a felettük levő 
mérlegcsoportok elrendezése a 9. ábrán látható .

A hom okrecepturák az 1. táblázatban láthatók. 
A táb láza t alapján a megfelelő m éréshatárú m ér
legek kiválaszthatók. Ebben az esetben a hom ok- 
alkotók bemérésére két-két &00 kg méréshatárú, 
a segédanyag alkotók bemérésére pedig egy-egy 
100 kg m éréshatárú mérleget célszerű használni.

A  k e v e rő e g y sé g e k  e g y  s o rb a n  á l ln a k  ú g y , h o g y  
k é to ld a l t  k é t ,  e g y e n k é n t  25 m 3/ó szá llító k ép essé g ű  
sz a la g  h e ly e z k e d ik  el.

A kör-számlapos mérlegeken elmozdítható 
lovasok vannak, amelyek — ha a méglegmutató- 
val fedésbe kerülnek — a megfelelő adagolási folya 
m ato t leállítják és a következőt bekapcsolják.

Az alkotóknak a mérlegek között való el
osztásakor arra  kell ügyelni, hogy lehetőleg egy 
mérlegen egy keverék összeállításakor három 
alkotónál többnek a bemérésére ne kerüljön sor.

A hom okreceptúrák alkotók szerinti felbontá 
sát és az adagösszeállítást, valam int a mérlegeken 
a lovasok beállítását a 10. ábra szemlélteti.

Az ábrán látható , hogy a mérlegeken lovasok 
beállításával m ind a négy hom oktípus adagössze 
tétele biztosítható úgy, hogy mindig a keverendő 
hom oktípusnak megfelelő sorszámú lovasokat kell 
bekapcsolni.

A keverék előírt nedvességtartalm ának be 
ta rtá sa  érdekében elektronikus nedvességmérő 
berendezéseket használunk, amelyek koller-járattal 
felszerelt homokelőkészítőkben a kollerba, gyors 
keverővei (speedmuller) ellá to tt homokművekben 
pedig a homokmérleg falába lesznek beépítve.

Az előírt nedvességtartalom  szerint a víz- 
mennyiség m eghatározása a következő két egyen 
le ttel történik :

y = a  + x

ahol a =  a homok és segédanyag alkotók (száraz) 
súlya, kg,

X  —  a keverékhez adandó víz súlya, kg, 
y =  a keverék összsúlya, kg,
V  =  a receptúrában előírt nedvességtarta 

lom, %.
Fenti két egyenletből :

100a . va
у = ш = ^  e sa ; =  i ö ö ^ r

А V nedvesség százaléknak megfelelő x víz- 
mennyiséget forgókapcsoló segítségével be kell 
állítani. A nedvességmérővel keverés előtt, ilL 
a la tt m egmért nedvességet a műszer m utató ja 
kg-ban kalibrált skálán jelzi és im pulzust ad a

_____________________________________________ H o m o k re c e p tu rá k ___________________________________ 1. táblázat

A lk o tó k

H o m o k típ u s  m e g n ev e zé se  j H o m o k a lk o tó k , k g  ] S e g é d a n y a g a lk o tó k , k g

I а I Ъ I c d \ и \ г I a | t

А - t íp u s ú  h o m o k  ........... 780 1 0 0 1 0 0 — 10 — 10 — 3,5 5
В - t íp u s ú  h o m o k  ........... 730 — 1 0 0 1 0 0 — 70 — — 4,5 5
C - típ u s ú  h o m o k  ............ . . .  --- 920 — — — 30 — 50 4 5
D - t íp u s ú  h o m o k  ......... — 910 — — — 50 — 40 4,8 10

E lő ír t  
n e d v e s 
ség  ( % ),

V

E lő ír t  
k e v e ré s i 
id ő , p e rc
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Mérlegszám I. S2 .mer [tg (méréshatár 600kg) U.sz.rnerleg(mérés határ600kg) Ш. sz.mérleg(méréshaiárlOOkg)

Lovasszam 1/1 l /г 1/3 /А 1/5 e / i Ж/l л /з Ж/4 ж/s ш/l ш/г ш/з ш/t ж/s m/s ж/l

A -tipusu homok - - — - 500 210 380 - 480 - 10 20 - - - - -

В -tipusu homok 230 330 — 430 - - - - - 500 - - - - 70 - -

C - típusa homok - - - - 500 - - 420 - - - - 30 - - во -

D - típusa homok - - 410 - - - - - - 500 - - - 50 - - 90

10. ábra. A  homokreceptúrák alkotók szerinti felbontása, valamint a mérlegek lovasainak beállítása

vízmérő edény úszójának (szervom otorjának), 
amely az előre beállíto tt x érték és a nedvesség- 
mérő által m ért tényleges érték különbségére 
állítja az úszót, m ajd  a beállíto tt vízmennyiséget 
a keverőbe ereszti.

K oller-járatokkal felszerelt homokelőkészítő- 
m üvekben az első nedvességmérés a beadott alko 
tóknak „szárazon” való összekeverése — teh á t 
egyenletes nedvességtartalm ú keverék biztosítása 
— u tán  történik. \

A keverés befejezése előtt ellenőrző mérésre 
kerül sor. Az i t t  kapo tt értéknek m ár egyeznie 
kell a receptúrában előírt nedvességtartalommal.

Folyam atos ellenőrzés céljából m indkét mérés 
eredm ényét — százalékban — a központi kapcsoló 
terem ben elhelyezett regisztrálóberendezés jegyzi 
folyamatosan.

Koller-járatok adagolásával és a keveréssel 
kapcsolatos rész m unkafolyam atok indítását, üzem 
idejét, leállítását és a folyam atoknak egymással 
való kapcsolatát a 11. ábrán lá thatjuk .

A mérlegekben előre bem ért alkotók beadago 
lása u tán  60 másodperces száraz keverés követ 
kezik, amely a keverék — nedvességtartalom 
szempontjából való — homogenizálását célozza. 
E zután  a homogén keverék nédvességtartalm ának 
m egállapítása és a vízmérő edény úszójának be 
állítása 10 m p-et vesz igénybe. A vízadagoláshoz 
20 mp szükséges. E zután a nedves keverés a

receptúra előírása szerint 240, ül. 540 másodpercig 
ta r t, amelyből az utolsó 60 másodperc a la tt a 
keverő ürítése, az ezt megelőző 20 másodpercben 
pedig a végső nedvességtartalom  megállapítása 
történik.

Gyorskeverőkben (speedmullorokban) a gép 
szerkezeti kialakítása m ia tt nincs mód a keverő 
ben történő nedvességmeghatározásra. I t t  a ned 
vességmérés a keverő feletti mérlegben történik. 
A mérőfej elhelyezésekor arra  kell ügyelni, hogy 
a legnagyobb mennyiségű alkotó nedvességtartal
m át mérje meg. A többi alkotó nedvességtartal
m át szúrópróbaszerűen kell vizsgálni és a víz 
adagoláskor ezeket megfelelően korrigálni.

A kész keverék nedvességmérésére csah a k i 
szállító szalagrendszeren kerülhet sor egyenletes 
hom okréteg vastagság biztosításával.

A gyorskeverő ciklogram ját 90 másodperces 
ciklusidőre a 12. ábra m utatja .

A gyorskeverő légátfúvatással is dolgozhat,ami 
az esetleg melegen keverendő használt homok 
hűtését és a keverés közben keletkező súrlódási 
hő elvezetését h iv a to tt biztosítani. A fúvatást 
úgy kell végezni, hogy az a por alakú segédanyago
k a t a keverékből ne fú jja  ki. Ennek megfelelően 
a fúvatásnak két részben, a segédanyagok beadása 
előtt és a vízzel való kötés u tán  kell történni.

A homok beadagolása u tán  10 másodperces 
fúvatás, m ajd 5 másodperces segédanyagadagolás

Homok és segédanyag TE 
beadagolása
Szarai keveres

Nedvessegmeres ЩЦ.
Vizadagolás H
Nedves keveres

Nedvesség mens

Ürítés IHM I I I

Щ

1-14-Ц ж  1

Művelet megnevezése ib 30 50 70 90 W 130150/701902ЮгЗОЯоЬаг903ЮйОШ70390410Ш50470ШЮ53055057059оЬо mp * 11

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  Ю
B.m-'H

11. ábra. Koller ciklogram, azaz a rész m unkafolyam atok indítása, üzemideje és leállítása
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12. ábra. Gyorskeverő ciklogramja

és 5 másodperces vízadagolás következik. A nedves 
keverés 65 másodpercig ta r t, amelyből 8 másod 
perc az ürítés. A nedves keverés a la tt a fúvatás 
mindössze 40 másodpercig ta r t, m ert a vízadagolás 
u tán  10 másodperc kötési időt, az ürítés előtt 
pedig 2 másodperc kigőzölgési időt kell hagyni.

A hom okreceptúra jelét és a m egkívánt adag 
szám ot a központi vezénylőterem kezelőpultján 
a  megfelelő keverő regisztráló szalagjára kell 
beütni. A fent ism erte tett keverési ciklusok az

Egyik hazai öntödében végzett selejt vizsgálat 
k im uta tta , hogy az összes öntödei selejtnek 
14%-a hom okm úvi selejt. Ez az öntöde termelésére 
vonatkoztatva 1,45% selejtet jelent.

A meg nem felelő mérési módszerek, valam int 
az emberi tévedésekből származó homokselejt 
az összes homokselejtnek kb. 70% -át teszi ki. 
E zt autom atizálással, ill. programvezérléssel ki 
lehet küszöbölni. Ez azt jelenti, hogy az összes 
selejtből az autom atizálás u tán  a homokművi 
selejt 14%-ról 4,2% -ra csökkenthető, ill., hogy a 
homokművi selejt az öntöde termelésére vonat 
koztatva 1,45%-ról 0,43% -ra csökkenthető.

A m egtakarítások közé tartozik  továbbá a 
programvezérléskor nélkülözhetetlenül szükséges 
pneum atikus segédanyag szállító berendezés hasz 
nálata  következtében beálló segédanyag m egtaka 
rítás, ami a zsákszakadás és elporlás csökkenésé
nek következménye.

A programvezérlés megvalósítása a fentieken 
kívül bérm egtakarítást is eredményez, mivel a 
homokmű kiszolgáló létszám a csökkenthető.

Ciklus indító 
nyomógomb 
Adagszám rogzito 
billentyűk 

Keverendő adag- 
szamotjelző tábla 
Hibajelző ellen
őrző lampa 

Kevert adagszámot 
jelző tabla

I ö . l 4 i - u l

О I Z3456 %

IS . ábra. A  keverőegység kezelőpultjának elrendezési vázlata

indítógom b benyomása u tán  a beü tö tt adagszám 
szerint önműködően követik egymást, miközben 
a regisztráló mellé beépített számlálószerkezet az 
éppen keverés a la tt álló adagszám ot m utatja , 
to v áb b á  minden adagszám ot a szalagra regisztrál. 
A keverőegység kezelőpultjának elrendezési váz 
la ta  a 13. ábrán látható.

Az adagjel, az adagösszetétel, a  nedvesség- 
ta rta lo m  és a kevert adagok számának regisztrálá 
sával az öntöde selejtelemzésének és leküzdésének 
hatásos m ódját kívánjuk megvalósítani, mivef a 
selejt kiküszöbölése érdekében, a selejt keletkezé 
sekor az öntödébe k iadott keverék alkotóinak 
mennyisége a regisztrálószalagokról leolvasható.

Homokelőkészítőkben a programvezérlés és 
autom atizálás fokozatos végrehajtásának gazda 
ságosságát főleg a selejtcsökkentés lehetősége 
biztosítja.

A gazdaságossági vizsgálat úgy hajtandó végre, 
hogy a gépesített homokelőkészítők beruházási és 
üzemi költségeit összehasonlítják egy program- 
vezérelt homokmű költségeivel.

A felsorolt és az üzemi költségeket csökkentő 
tényezőkkel szemben áll :

a nagyobb beruházási költség következtében 
jelentkező leírási költségtöbblet és

a program vezéreit homokmü karban tartásá 
hoz szükséges létszám többlet, valam int a kvalifi 
káltabb karban tartó  személyzet bérkülönbözete.

Ilyen alapon végzett gazdaságossági vizsgálat 
azt eredményezte, hogy a lényegesen nagyobb 
beruházási költség ellenére a programvezéreit 
homokmű megtérülési ideje 4 év.

Összefoglalás

A homokelőkészítés öt fő m unkafolyam ata : 
a friss homok, a segédanyagok és a használt 
homok szállítása, a keverés, a kész homok kiadása. 
A távvezérlés alapja a szintjelző. Nyomógombos, 
nyomógomb-csoportos és végpont-indítású rend 
szerek. Adagösszeállítás térfogat- vagy súlyada 
golással. A súlymérés előnyei. Nedvességmérés. 
A koller-járat és a gyorskeverő ciklogramja. 
A programvezérlés gazdaságossága.
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Ö ntőgépek gazdaságos kiválasztása*
J O H A N S E N ,  H . J .

( J .  S. F r ie s  S o h n , F ra n k fu r t  —  a m  M ain)
D K . 3 3 1 .875  : 6 2 1 .7 4 .0 4

Az öntészet területén az utóbbi években h a 
talm as fejlődés tanú i vagyunk. Az öntödék te r 
melési kapacitását bővíteni kellett és m indenek 
elő tt a gazdaságosságot, versenyképességet kel
le tt javítani. Ennek természetes következménye 
volt a  meglevő üzemi lehetőségek megjavítása, 
sőt új eljárások kialakulása is. A termelési bázis 
kibővítését elsősorban a korszerű öntödei gépek 
használata teszi lehetővé. A gépek beállítása k é t 
féle meggondolás alapján tö rténhet :

1. A gép az öntőnek lehetőséget ny ú jt vala 
mely öntvény előállítására bizonyos öntési eljárás 
sal, ami a kérdéses öntödei gép nélkül nem való 
sítható meg. Ez különösen érvényes a nyomásos 
öntőgépekre és a rúdöntő gépekre.

2. Az öntödei gépek másik típusa a kézi m unka 
megkönnyítésére vagy meglevő öntési eljárások 
gépesítésére szolgál. Ennek példájaként meg lehet 
említeni a kokillaöntőgépet és a töm böntőgépet.

E  két fa jta  gépcsoport felhasználási területe 
alapvetően eltérő. M indkettőnek a használata te l 
jesen jogosult egymás m ellett is és az eljárást 
tekintve egymás versenytársai. Valamely öntőgép 
kiválasztása előtt teh á t tisztázni kell az öntési 
eljárást. Az alábbiakban különböző öntő eljárá 
sokat kívánunk közelebbről megtárgyalni, a kér 
déses gépekkel együtt. A sorrendet önkényesen 
választottuk és ez semmiképpen sem jelenti a kér 
déses öntési eljárás minősítését.

I. Nyomásos öntés

Sok iparág hasznosította a  nyomásos öntés 
műszaki és gazdasági előnyeit.

A nyomásos öntéssel g y árto tt öntvények leg
nagyobb és legfontosabb felhasználói között meg 
kell említeni a járm ű- és autóipart, a finommecha
n ikát és optikát, a szerelvény és díszítőipart, 
a  villamos készülékek gyártását, a tex tilipart, a 
játékszerek és a háztartási eszközök gyártását.

A nyomásos öntészeti ötvözeteket három  fő 
csoportra oszthatjuk :

a) Ólom-, ón- és cinkalapú, kis olvadáspontú 
nehézfém ötvözetek.

b) Alumínium- és magnéziumalapú, közepes 
olvadáspontú könnyűfémötvözetek.

c) Réz- és ezüstalapú, hagy olvadáspontú 
nehézfém-ötvözetek.

A nyomásos öntvények előállításához a meg
felelő szerszámon (a nyomásos öntvény formáján) 
kívül olyan gép is szükséges, amely eleget tesz 
a nyomásos öntés minden követelményének. Ezek 
a gépek a nyomásos öntőgépek a hidraulikus 
mechanikus sajtók elvén épültek fel, hogy k i 
fejthessék a forma zárásához szükséges erőt. 
A gép zárórészén kívül a másik legfontosabb 
része a sajtoló rész, amely a fémet nyomás a la tt 
benyom ja a kokillába.

* E lh a n g z o t t  a  I I I .  ö n tő  N a p o k o n  1964. á p r ilis  9 -én .

A nyomásos öntőgépeket a sajtoló rész m ű 
ködése szerint szokták felosztani :

A) Hideg kam rás gépek.
B) Meleg kam rás gépek.
E kétféle gép zárórésze elvileg azonos, a saj 

toló részek azonban alapvetően eltérőek.
A zárórész feladata a zárás, nyitás és az ön t 

vény kidobása.
A sajtoló résznek az a feladata, hogy a fémet 

nagy nyomással besajtolja a kokillába.
M éretpontos és sorjamentes öntvény elő

állításának az a követelménye, hogy a zárórész 
által a szerszámra ható erő azt biztosan össze
szorítsa. Ebből következik, hogy a záróerőnek 
mindig nagyobbnak kell lennie, m int annak a 
feszítőerőnek, amely a szerszámfélre hat. A záró 
erőt kifejthetjük

1. tisztán hidraulikus hajtással,
2. forgattyús hajtással (könyökemelős),
3. ékzáras hajtással. Az 1. ábrán,,a ” a záróék.
Az ékzáras megoldás a legelőnyösebb.

1. ábra. A z ékzárás megoldása

A gépek terhelhetősége a záróerőt felvevő- 
oszlopoktól függ. Még a legerősebb gépen is szá 
molni kell azzal, hogy a szerszám nem jól zár, 
ha az oszlopokat a felső határig  terheljük. A záróék 
biztosítja a jó zárást anélkül, hogy az oszlopokat 
túlterhelnénk.

A hideg kam rás gépek sajtoló részét (2. ábra) 
a legújabb ismeretek szerint képeztük ki. Magára, 
a sajtoló hengerre nyom ás-átadó hengert szerel
tünk, amely a form atöltés befejezése u tán  autom a 
tikusan bekapcsolódik és így a nyomás megnő. 
Ez az ún. „utánsajtoló rendszer” m egjavítja az. 
öntvény minőségét.

A meleg kamrás gép sajtoló része (3. ábra)  
alapvetően eltér a hideg kam rás gép megfelelő ré 
szétől, de — m int m ár em lítettük — bárm ikor 
összekapcsolható ugyanazzal a zárórészzel.

Az olvadt fémet dugattyú  ju tta tja  be a ko 
killába (szerszámba).

Sajtoló berendezésként különösen megbízha
tónak és gazdaságosnak bizonyult a dugattyús 
megoldás. Mind a sajtolás sebességében, mind 
pedig e gépek működési rendszerében végrehajtott 
tökéletesítések folytán ezek a gépek ma m ár olyan 
fejlődési fokot értek el, hogy teljesen autom a 
tizálhatok. Nem számít ritkaságnak az óránkénti 
600 művelet, a g y á rto tt öntvényekre pedig jel
lemző a nagy egyenletesség.
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2. ábra. H ideg kamrás nyomásos öntőgép metszeti rajza  
és fényképe

A nyomásos öntvény minőségét a felületi 
minőség és m indenekelőtt a teljes keresztm etszet
ben kifogástalan homogenitás határozza meg. 
Az öntvény belsejében levő légzárványok erősen 
csökkentik minőségét, sőt a végig pórusos öntvé 
nyek nem is használhatók minden rendeltetési 
óéira. A legjobb felületi minőség és a töm ör szer
kezet elérésére lehetőséget ny ú jt a vákuumos 
nyomásos öntőberendezés. A nyom ókam rát és 
a  forma üregeit egyidejűleg evakuálják, azaz 
ezekben a részekben vákuum ot létesítenek. Ez az 
eljárás használható m ind a hideg kamrás, mind 
pedig a meleg kam rás nyomásos öntéshez. A forma 
■és a nyom ókam ra evakuálására szolgáló kiegészítő 
berendezés bárm ikor utólag a gépre szerelhető.

A vízszintes hideg kam rás nyomásos öntő 
gépeken a műveletek a következők (4. ábra):

A fém et az (1) nyom ókam rába töltik , am ely 
ben és a (2) form ában még normális atm oszféri
kus nyomás van. A (3) kontaktus m űködtetése 
m egindítja a (4 ) vezérlő to la tty ú t, ezáltal az (ő) 
elzárószerv elzárja a nyom ókam ra betöltő nyílá 
sát. Ilyenkor működésbe lép a (6) végkapcsoló, 
am ely a (7) vezérlőszelepen á t  m egnyitja az áram 
lást. Ennek a szelepnek a m egnyitásakor kezdődik 
az (1) nyom ókam ra és a (2 ) forma evakuálása. 
A (12) vákuum szivattyú az (a) elzárószerv (8) belső 
fu ratán , a (9) folyadék-előtéten, a (10) tarta lék  
vákuum tartályon és a (11) visszacsapó szelepen 
keresztül a nyom ókam ra üregéből kiszívja a leve 

gőt és a fémben oldott gázokat, valam int a kenő 
anyag gőzeit is. A (13) formaüreg a megfelelően 
vékony (14) megvágások ú tján  van összekötve 
a (15) gyűrűcsatornával. A megvágások kis vas 
tagsága m ia tt (kb. 0,2 mm) csak a gőzök és a kenő
anyag m aradványai hatolnak be a (9) folyadék 
e lőtéttel összeköttetésben levő (15) gyűrűcsator 
nába, de a fém ide nem tu d  behatolni.

Ilyen módon a form át (szerszámot) és a nyo 
m ókam rát egyidejűleg lehet evakuálni, amely 
kifogástalanul csak akkor biztosítható, ha  a szer
számok szorosan záródnak. Ennek ellenőrzésére

I

lö.(36- J I

3. ábra. Meleg kamrás nyomásos öntőgép
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4. ábra. Vákuumöntő berendezés vázlata hideg kamrás 
nyomásos öntőgépekhez

szolgál a (16) végkapcsoló, amely csak a forma 
záródása u tán  ind ítja  meg az em lített művele 
teket.

H a a form ában és a nyom ókam rában a kí 
v án t vákuum ot elértük, akkor a (17) kontakt- 
vákuum m érő m egindítja az áram lást a (18) vezér- 
lő to la ttyú  felé. A (19) sajtolóhenger ezután m ű 
ködteti a (20) nyom ódugattyút, amely a fémet 
a form ába sajtolja. A fémnek a form ában való 
megdermedése u tán  a (3) kontaktus ism ét meg
nyílik, ez m egszakítja az evakuálást és az (5) 
elzárószerv visszakerül kiinduló helyzetébe, ugyan 
csak a nyom ódugattyú is visszamegy kiinduló 
állapotába.

A meleg kamrás nyomásos öntőgépekhez hasz 
n á lt vákuum  berendezés az 5. ábrán b em uta to tt

5. ábra. Vákuumöntő berendezés vázlata meleg kamrás 
nyomásos öntőgépekhez

elv alapján m űködik : A (2) form a a (32) nyom ó 
ta rtá ly b a  szerelt (24) csőr elő tt helyezkedik el. 
A folyékony fém a (28) nyom ódugattyú legfelső 
helyzetében a (30) és (31) csatornákon á t  befolyik 
az ön tő tartá ly  belső terébe. A nyom ódugattyút a 
(34) szorítógyűrű töm íti. A (28) nyom ódugattyú  
szilárdan-össze van kötve a (21) sajto lódugattyú 
val, am elyet az elektromágneses (18) vezérlő- 
to la tty ú  ú tján  hidraulikusan m űködtetnek. A (21) 
dugattyú  hengerén a (36) henger található , am ely 
ben a (4) elektromágneses vezérlőtolattyú ú tján  
a (38) dugattyú  jön működésbe. A (12) vákuum - 
szivattyú a levegőt a (40) vezetéken á t  szívja ki 
a (2) formából. A szivattyú  és a forma közé van  
ik ta tv a  a (9) folyadék-előtét, az elektromágnesesen 
működő (7) vákuumszelep, a (10) vákuum tartá ly  
és a (11) visszacsapószelep. Az öntőberendezés 
(3) kapcsoló segítségével kerül működésbe. Ilyen 
kor a (4) vezérlőtolattyú hatására  a (38) dugattyú  
előrehalad, a (21) sajtolódugattyú és a (28) nyom ó
dugattyú  pedig olyan helyzetbe kerül, amely lezárja 
a fém áram lását a (30) és (31) furatokon á t  és töm íti 
az ön tő tartá ly  belső te ré t a (26) tégelyben levő 
fém felé. Amikor a (38) dugattyú  lefelé mozog, 
a (6‘) végkapcsoló kapcsolja a (7) vákuum szelepet, 
ezáltal a (2) forma evakuálódik a (9) folyadék-elő
té ten  át. E gyúttal a (42) vezértolattyú bezárul, 
amely a forma üregét a folyadék-előtéten á t  a 
külső levegővel összeköti. A vezérlő áram körbe 
ik ta to tt (16) végkapcsoló megakadályozza, hogy 
a vákuum öntő berendezés működésbe jöjjön, 
m ielőtt a forma valóban herm etikusan le lenne 
zárva.

Amikor a (17) kontakt-vákuum m érő jelzi, 
hogy a form ában a k ívánt vákuum  létre jö tt, 
megnyílik a (18) vezérlőtolattyú. Ezáltal m űkö 
désbe kerül a (21) sajtolódugattyú, amely a (28) 
nyom ódugattyút lefelé to lja  s ezáltal a forma 
fémmel telik meg. Az öntési m űvelet lezajlása 
u tán  a (3) kontaktus kinyílik, a (38) és (21) 
dugattyúk pedig visszatérnek felső kiinduló hely 
zetükbe. Ilyenkor a (38) dugattyú  ism ét m űköd 
te ti a (6) végkapcsolót, ezáltal a (7) mágneses 
szelep bezárul és a (42) to la tty ú  kinyílik, ezáltal 
a forma gyűrűcsatornájában a légnyomás ki 
egyenlítődik. íg y  elkerüljük, hogy a forma n y itá 
sakor a visszamaradó vákuum  fém et szívjon ki 
a csőrből. A dermedési idő eltelte u tán  a forma 
kinyitható . ,

Vákuummal és enélkül ö n tö tt öntvényekből 
készült szakítópálcák a következő eredm ényt 
ad ták  :

Szakítószilárdság :

vákuum  n é lk ü l........‘...................  25,2 kg/m m 2,
vákuum m m al ............................... 30,6 kg/m m 2,

Nyúlás :
vákuum  n é lk ü l ............, ............... 1,5%,
v ák u u m m a l..................................  5,3%.

Brinell-keménység :
vákuum  n é lk ü l.............................  94,9 kg/m m 2,
v ák u u m m a l..................................  98,5 kg/m m 2.

Annak ellenére, hogy a kísérletben mindössze 
70%-os vákuum  volt, a próbatestekben gázhólyag
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alig lá tható . Vákuumöntéssel az öntvény szemcse
nagysága is egyenletesebb.

A vákuum m al és enélkíil ön tö tt öntvényeket 
röntgennel is átvilágították, jól felismerhető volt 
az anyag áramlása, a form atöltés jellege, valam int 
a  gázzárványok helyzete.

Ezek alapján a vákuumos nyomásos öntés 
nek számos előnye van : nagyobb szilárdság, 
nyúlás és Brinell-keménység.

Apró szívódási üregek csak az öntvények bel
sejében jelentkeztek, gázhólyagok alig figyel
hetők meg.

A vákuumos öntéssel előnyösen készíthetők 
oly öntvények, amelyeknek villamos áram ot kell 
vezetniük, pl. villamos motorok forgórészei. Hát
rányként azonban meg kell említeni a sokkal kisebb 
teljesítm ényt, m inthogy a forma és a nyom ókam ra 
evakuálása bizonyos időt vesz igénybe.

A teljesítm ény autom atizálással növelhető.
Minél jobb a nyomásos öntés autom atizálása, 

annál jobb a gazdaságossága is. Az autom atizálás 
sal jelentős előnyök érhetők el azáltal, hogy még 
a hideg kam rás nyomásos öntőgépekben is au to 
m atikusan ju tta tju k  el a fém et a nyom ókam rába. 
Az adagolókészülék szerkezetét és a fém bevezeté 
sét a nyom ókam rába úgy kell kialakítani, hogy 
a fémmel együtt oxidok ide ne kerülhessenek.

Maga a megoldás meglehetősen egyszerű. 
Gázégővel vagy olajégővel fű tö tt hőntartó  kem en 
cében külön tégely áll, amelybe a vezérelt m echani
kus szerkezet ugyancsak fű tö tt búvárdugattyú t 
m erít. A bemerülési mélységtől függően, amely 
a pneum atikus henger löketével állítható be, a 
fémszint emelkedése egyenlő az adagolandó fém 
mennyiséggel. A fémszintnek ez a megemelkedése 
maga u tán  vonná, hogy a tégelyből a fém kifolyna, 
ily módon a fürdő felszínén oxidokban dúsabb 
fémet kapnánk. A tégely szerkezeti kialakítása 
olyan, hogy csak tiszta  fémet lehet elvenni belőle, 
jóval a felszín a la tti zónákból. A búvárdugattyú  
mindig azonos lökete folytán — am elyet a pneum a 
tikus henger mechanikus rögzítése biztosít — az 
adagolandó fémből mindig azonos mennyiséget 
szolgáltat. Az egyenletes öntési hőmérsékletről 
az autom atikus hőmérsékletszabályozó gondosko
dik. Fém m aradványoknak és főként oxidoknak 
a búvárdugattyúra  való lerakódását kerámiai 
védőréteg felvitele akadályozza meg. Az adagoló 
készüléket főként nagy öntvényekhez célszerű 
használni.

A nagy súlyú öntvények kiemelésére szolgál 
a kiemelő készülék. E zt a készüléket a n y ito tt 
kokillafelek közé kell be ju tta tn i, amely i t t  meg
ragadja a gép által kilökött öntvényt.

Az öntvény a második m űveletben a gép 
mellé helyezett görgősorra vagy tárolólapra kerül. II.

II . Kokillaöntes

A kokillaöntést is sokszor célszerű gépesíteni. 
A kokilla öntőgép elvégzi a kokilla minden mozgá
sát, teh á t zárását és nyitását, az acélmagok 
kihúzását és az öntvény kilökését. A kokilla 
folyékony fémmel való megtöltése továbbra is 
kézzel történik. Már ebből is lá tható , hogy a gép

a kézi kokillaöntéskor keletkező mellékidőket m ini
málisra csökkenti. Ezzel szemben az öntési idő 
és a  dermedési idő változatlan m arad. A gépi 
kokillaöntéskor sok esetben a dermedési idő még 
meg is hosszabbodhat, m ert az időegységben 
ugyanabban a kokillában több ön tvényt lehet 
leönteni. Ezáltal a kokilla is jóval erősebben fel- 
melegszik. A hosszabb dermedési idő okozta tö b b 
letidő azonban semmiképpen sem emészti fel a 
m egtakaríto tt időt.

A dermedési idő a kokilláknak víz- vagy 
léghűtése ú tján  megrövidíthető vagy az öntő 
hosszabb dermedési idő esetén felváltva ké t gépet 
kezelhet.

A gép mozgórészeinek m ozgatását hidraulikus 
szivattyúval h a jto tt dugattyúk végzik. Maga a 
szivattyú o lajtartályba van beépítve. A gép keze 
lése roppant egyszerű, m inthogy a hengerek és 
az ezekhez csatlakozó kokillarészek és magok 
mozgatása kézi karok m űködtetésével finom an és 
kényelmesen elvégezhető. Az elmozdulások sebes
sége fokozatm entesen szabályozható. Az olaj 
nyomása (85 at) révén igen nagy záróerő érhető el 
és ez az egész öntési idő a la tt állandóan a kokillára 
hat. A kokilla osztófelületére ható  fajlagos nyomás 
sokkal nagyobb, m int az egyébként szokásos kézi 
záráskor (6. ábra).

6. ábra. H idraulikus mozgatású kézi kokilla-öntögép

A gép karbantartási költsége elhanyagolható 
a sokkal nagyobb előnyökhöz viszonyítva. E gép 
előnyei a következők :

1. A gép szerkezete lehetővé teszi, hogy m ajd 
nem minden meglevő kokillát kevés költséggel 
átépítsünk. A kokillák magasságának szabályo 
zásával lehetőség nyílik házi szabványosításukra. 
Ilyen módon a felfogóelem segítségével többféle 
kokilla fogható a gépre.

2. A gép kétoszlopos kiképzése és teljes felső 
részének 5- 360°-os elfordíthatósága következté 
ben el lehet érni, hogy a kokilla öntéstechnikailag 
a  legjobb helyzetbe kerüljön. Ez még akkor is 
lehetséges, ha a kokillából egy vagy több m agot 
kell kihúzni.

3. A mellékidők és esetleg a dermedési idő 
megrövidítésével is az időegység a la tt több ön t 
vényt lehet leönteni.
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4. A kézi m unka nagy m értékű csökkenése 
m ia tt az öntő teljesítm énye megnő.

5. A kokillák zárása pontos, ezért az öntvény 
méretei pontosabbak és egyenletesebbek, egyúttal 
csökken a sorjátlanítási munka.

6. A kokillák párhuzam os zárása és nyitása 
m iatt, különösen a kalapács és feszítővas elm ara 
dásával a kokillák tartósságát jelentősen meg
növelik .

7. Lehetőség nyílik arra, hogy egy öntő 
egy gépet, illetve egy gépet és egy kézi kokillát 
kezeljen, ezáltal erősen csökken a gyártási költség.

8. Az egyenletesebb m unka m ia tt az öntvé 
nyek minősége is egyenletesebb lesz. Ez főként 
annak az eredménye, hogy több acélmagot egy 
idejűleg lehet kihúzni.

9. M inthogy az öntvényt a kokillából a 
hidraulikus kilökő segítségével kilökőcsapokkal 
vagy a kilökő rudakkal lökjük ki, teljesen sík 
öntvényt lehet előállítani.

KoJcillaöntő automata. H a összehasonlítjuk 
a különféle öntési eljárások gazdaságossági m uta tó 
számait, m egállapítható, hogy az optimális h a tás 
fok, illetve a legjobb rentabilitás eléréséhez te lje 
sen autom atikus működésű gép szükséges, a fém 
autom atikus adagolásával (7. ábra).

az öntőcsőrök közvetlen összeköttetést létesíte 
nek a hőntartó  edény és a kokilla között. E csőr 
fu ra tá t a kokilla irányában ki kell bővíteni. 
A csőrt dugóval zárjuk le (8. ábra). H a m árm ost 
a hőntartó  edényt buktatjuk , akkor az au tom ati 
kusan szabályozott hőmérsékletű fém az öntő- 
csőrön á t befolyik a kokillába. A hőntartó  edény 
buktatási sebességének szabályozásával szabályoz
ható az öntési sebesség, úgyhogy a fém örvény 
lése a beöntéskor elkerülhető (9. ábra). Az ön t 
vény dermedése külső felülete felől indul meg 
a beömlő irányába. Ilyen módon a hőntartó  
edényben levő fém statikus nyomása megmarad 
az öntvény dermedésének befejeződéséig. Ennek 
következtében az olyan ötvözetek is teljesen szí- 
vódás mentesen önthetők, amelyek a dermedéskor 
erősen szívódnak, m inthogy természetes tápfej áll 
rendelkezésre. A tápfej az öntvény súlyának leg
feljebb 5%-a. A hagyományos eljárás szerint tö 
mör öntvények beömlőjének, tápfejének együttes 
súlya az öntvényének 100—120% -át is eléri. 
Ezenkívül figyelembe kell venni, hogy az új el
járással a beömlő, illetve a tápfej kis helyszükség 
lete m ia tt több öntőform át lehet összefoglalni 
közös kokillában és így viszonylag kis térben el
helyezni. Csupán arra van szükség, hogy minden

Öntés
kézi kokillaba

Kézt kokilla 
hidraulikus záros
sal es nyitással

Felautomatikus on ■ 
tógép, amely önmaga 
zárja es nyitja a for
mát es huzza a magot

Féla utóm л _ f
mely a fémbeadáson 
kívül mindent maga 
végez, az öntvény ki - 
vételét is

Öntő automata : 
minden műveletet 
maga ve géz, a fém - 
beadást is
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7. ábra. Különböző öntési mádszeiek m űszaki és gazdasági jellemzőinek összehasonlítása

A nyomásos öntő eljáráshoz ilyen gépek m ár 
készültek és azok a legjobban beváltak. Ezek 
a m ár em lített meleg kam rás nyomásos öntőgépek. 
H a azonban kokillaöntéssel gyártandó öntvényre 
van szükség, pl. azért, m ert a  kérdéses öntvénynek 
nagyon töm örnek kell lennie vagy utólag eloxá- 
landó, akkor ehhez az eljáráshoz olyan gyártási 
módszert kell keresni, amely eleget tesz a fenti fel
tételeknek. Olyan gépet kell teh á t létrehozni, 
am ely alkalmas az öntvények kokillában való 
öntésére anélkül, hogy szükség lenne a fém kézi 
beöntésére.

E zt a feladatot úgy oldottuk meg, hogy egy 
különlegesen k ia lak íto tt hőntartó  tégely szűkített 
végét kokillába benyúló öntőcsőrrel lá ttuk  el, 
amely igen nehezen olvadó anyagból készült. Ezek

egyes öntvényt — annak nagyságától függően — 
egy vagy több öntőcsőrrel lássunk el. Az öntés 
gépesítésére a félkokillák elm ozdítását, az esetle 
ges magok és kilökök m űködtetését, mindenek 
előtt pedig a b u k ta tást olaj hidraulika végzi, amely 
villamos kapcsolással lehetővé teszi ezek tág  h a tá 
rok között történő beállítását.

Az olvadt fém hőntartásáról jól elszigetelt 
villamos fűtés gondoskodik autom atikus hőmér- 
sókletszabályozással. Az öntvénynek megfelelő 
öntési program ot előre be lehet állítani a külön 
álló kapcsolószekrényen. A gép a következő 
módon m űködik :

Am int a félkokillákat felszerelték és az öntési 
program ot beállíto tták a gépet nyomógombbal 
működésbe hozzuk. Ilyenkor a kokilla összezárul,
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a  tégely föléje fordul és a folyékony fém beomlik 
a  kokillába. Rövid idő m úlva a gép autom atikusan 
visszabukik. A kokillát a beállíto tt dermedési 
időnek megfelelően autom atikusan ny itjuk  és az 
ön tvény t kivesszük. A következő m űveleti ciklust 
a  nyomógomb újbóli működtetésével indítjuk meg. 
Bizonyos időközönként a tégelybe újból folyékony 
fém et kell adagolni az olvasztókemencéből.

A kokillaöntő autom ata legfontosabb előnyei 
a  következők :

1. A gép buk ta tása  következtében elm arad 
a  fém kimerítése egy külön hőntartó  kemencéből 
és a kokillának öntő kanállal való teleöntése.

2. A fémfürdő sztatikus nyomása folytán 
m egjavul az öntvények minősége.

3. M egtakarítjuk a tápfej kialakítását a ko- 
killában.

4. Az öntési program pontos beállításával 
autom atikusan lehet dolgozni. Szakképzetlen m un 

kás is könnyen ellenőrizheti két vagy több gép 
működését.

5. A g y árto tt öntvények minősége m ind 
végig sokkal egyenletesebb. Ezek messzemenően 
oxidmentesek és tömörségük kiváló.

6. A kokillaöntő autom atára gyakorlatilag 
minden nagyobb kokilla feltehető, beleértve a k i 
húzható m agokat is (10 .  ábra ) .

10. ábra. Kokillaöntő automata

A 11. és 12. ábrán  a kokillaöntő autom aták 
célszerű telepítési megoldását lá thatjuk .

Ahhoz, hogy valam ely új eljárás a hagyo 
mányos termelési módszerekhez képest elterjed 
jen, műszaki előnyök és nagyobb gazdaságosság 
szükségesek. Ezeknek a követelményeknek a ko 
killaöntő autom ata mindenképpen eleget tesz, 
bár meg kell említeni, hogy az eljárásnak bizo
nyos hátrányai is, vannak. Elsőnek meg kell 
említeni, hogy jelenleg csak a könnyűfémötvöze 
tek  önthetők benne sikeresen. A nehézfémötvöze
tek  (különösen a sárgaréz) az öntőautom atán még 
csak korlátozottan önthetők. Ma még az ön t 
vények m érete is bizonyos ha tárokat szab az el
járásnak, bár semmiféle körülm ény sem szól 
a gép m éreteinek növelése ellen.

Mindezeket összevetve elmondható, hogy a 
kokillaöntő au tom ata  lehetőségeket fog adni a 
nagy sorozatok gazdaságos gyártására.

Adagoló oldal

8. ábra. Tégely csatlakozás kiképzése

9. ábra. F O A  90-P kokillaöntő automata rajza 11. ábra. Kokillaöntő automaták célszerű telepítése



230 Öntöde 1964. 10. sz. Johansen, H. J.: öntőgépek kiválasztása

Csővezeték
Adagolóoldal

Кapcjoloszekreny

I №

Formalap

F T 'F S

u Г
- 1 1

L_.

1
1_

3 Mártid \tUktr

Lerakó

r
Szállító ut

I

Öntvény- —I

Ш I
Adagolóoldal

12. ábra. Kokillaöntö automaták célszerű telepítése
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I I I  Folyamatos öntés
A folyamatos öntés (rúdöntés) olyan eljárás, 

amellyel közvetlenül folyékony állapotú fémek
ből rudakat lehet önteni. Az eljárás m ár m ajd 
nem 100 éves és az évek során sokat tökéletesí
te tte k  ra jta .

A rendszertől függően a folyamatos öntés 
többféle módon valósítható meg :

I. Vannak teljesen folyam atosan működő be 
rendezések (13—14. ábra), és II . szakaszosan 
működő berendezések (15. ábra).

Az újabb berendezésekben tárcsás dugattyú  
használatos, amely lefelé haladáskor is folya-

Kapcsoló- '  
szekrény

Î 3 3 :

О  с:

-Tegely

~~~Honiarió
kemence 

. Öntőit rúd

,  Húzó
berendezés

I5.1M ül

Furlsi

13. ábra. Teljesen folyamatosan működő tuskóöntö 
berendezés elvi vázlata

14. ábra. Teljesen folyamatosan működő tuskóöntö 
berendezés fényképe

dékot szivattyúz. Ez jelentős előnyöket nyújt. E lő 
ször is a lefelé történő elmozdulás független a súrló 
dástól és ennek következtében teljesen egyenletesen 
történik. Másodsorban a berendezés független 
attól, hogy a hasznos teher a rúd  növekedése 
folytán erőteljesen növekszik és ennek megfelelően 
a súlytól függő berendezésekben maga u tán  vonja 
a húzási sebesség meggyorsulását. Az előnyök 
közül még meg kell említeni az igen széles h a tá 
rok között való szabályozhatóságot. A berende 
zések szabályozási tartom ánya 1 : 40, ennek meg
felelően a sebesség percenként 20 és 800 mm között 
változtatható . E sebességek a gyakorlatban elő
fordulnak a különböző összetételű, kis és nagy 
rudak öntésekor. Ezáltal e berendezések igen 
sokoldalúan használhatók, bár legjobban beváltak 
a vastagabb keresztmetszetekhez. Ezekben a be 
rendezésekben az öntés csak addig ta r t, ameddig 
az emelőasztal lefelé elmozdulhat, ami teh á t 
megfelel a henger löketének. Ennek az időnek 
az eltelte u tán  az öntést be kell fejezni, a ru d a t 
a kokillából ki kell emelni és ez u tóbbit eltolható 
alátéten oldalra tolni. Ezután az emelőasztalt 
a legnagyobb sebességgel ism ét felemeljük, hogy 
a rú d  a • daruval eltávolítható legyen.

Röviden meg kell még em lítenünk az üreges 
rudak előállítását, ami perselyek és hasonló a lka t 
részek kiinduló anyagául mindig új igényként 
lép fel. Az üreges rudakat ugyanúgy lehet előállí
tani, m int a töm ör rudakat, sőt ad o tt esetben ezek 
hez ugyanazok a kokillák is felhasználhatók. Csupán 
az szükséges, hogy a kokilla belsejében többnyire 
kissé kúpos tü skét helyezzünk el, am ely felül 
úgy van rögzítve, hogy a folyékony fém a tüske 
és a kokilla belső fala közé befolyhassék. A tüske 
csak annyira lehet hosszú, hogy megbízhatóan 
benyúljon a dermedési zónába, m ert az üreg 
ezen a tüskén képződik és nem fordulhat 
elő, hogy a képlékeny fém behorpadása folytán 
a m ár egyszer keletkezett üreg ism ét megsérüljön. 
Annak megakadályozására, hogy a fém rázsugorod 
jék a tüskére mérsékelten kúpos alakúra képez 
zük ki, de többnyire külön nem hűtjük . Az üre 
ges rudakat elő lehet állítani m ind a folyamatosan, 
m ind pedig a szakaszosan öntő berendezésekben.

A folyamatos rúdöntés bevezetéséhez az el
járás gazdaságossága adhat ösztönzést. Mint-
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hogy a gyárto tt rudak keresztm etszete kisebb és 
teljesen oxidmentes, tiszta  felülettel önthetők, a 
sokféle utánm unkálás elmarad. Ilyen módon 
a nagyobb kihozatalon kívül az eljárás nagy elő
nyöket hoz a hőkezelési és feldolgozási költségek 
számottevő csökkenése m iatt.

Az utóbbi évtized ipari fejlődésében a racio 
nalizálás és autom atizálás különösen fontos fel
ad a ttá  vált. A kézi és a gépi m unka helyettesítése, 
a fizikai m unka kiszorítása a nagyobb értékű 
vezérelt gépi m unka folytán ez a fejlődés ú tja .

Összefoglalás
Az öntödék további racionalizálása gépesítés 

és autom atizálás ú tján  érhető el. Nagyon fontos,, 
hogy a kézi kokillaöntésről a gépire térjünk rá, 
sőt ahol lehet, autom atizáljuk a kokillaöntést is. 
A nyomásos öntészetben nagy előrehaladás az 
öntés autom atizálása és a vákuum  a latti öntés.

A nagy tömegben készülő rudakat és perse 
lyeket félfolyamatos öntéssel ajánlatos gyár 
tan i. A tanulm ányban számos példa ta lá lható  
a gépesítésre és autom atizálásra.
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A célöntésű gőzturbina alkatrészek gyártása 
a diósgyőri acélöntődében*

N A G Y  Z O L T Á N  o k i. k o h ő m é rn ö k

DK. 621.74 : 621.165— 2 : 669.14.015.45

Rövid visszapillantás a gyártás múltjára

A diósgyőri acélöntődé több m int 30 éve 
foglalkozik gőzturbina alkatrészek öntésével, ezért 
ennek a gyártásnak az üzemben hagyom ánya, a 
vele foglalkozóknak pedig nagy gyakorlata van.

A háború előtt és közvetlenül u tána a Láng 
Gépgyár által gy árto tt kis és közepes teljesítm ényű 
gépekhez készültek az öntvények. Ebben az idő 
szakban a sokféle kis teljesítm ényű gép m ellett 
a  nagyobb teljesítm ényű géptípusok a 26 és 32 
MW-os gőzturbinák voltak. Ezek a gépek á lta lá 
ban 400—500 C° közötti gőzhőmérsékleten dol
goztak. Ennek megfelelően az acélöntvényeket 
ötvözetlen acélból öntötték és az öntvényeknek

csak kisebb hányada készült 0,3—0,5% Mo- 
ötvözéssel (a nagy nyomású házak és szerelvények 
öntvényei). Az öntvények darabsúlya 10 000 kg 
volt.

Az anyagminőség
A nagy hőszilárdságú acélöntvények anyagá 

nak kiválasztását három  erőművi param éter h a tá 
rozza meg : a gőzhőmérséklet, a gőznyomás és a 
gőzturbina teljesítménye. E három param éter 
szabja meg döntően a gőzturbina hatásfokát, ami 
kihat az erőmű gazdaságosságára, ill. korszerűsé 
gére.

A világszínvonalat és a hazai fejlettségi fokot 
az alábbi táb lázatban  szemléltetjük :

P a r a m é te r

F e j l e t t  á l la m o k b a n  [1] B e lfö ld ö n

te r v e z e t t je len leg i t e r v e z e t t m e g lev ő
m a x . m a x . m a x . m a x .

G ő z h ő m é rsé k le t, C° .............................. 585— 600 535— 565 55 0 — 565 500— 535
G ő z n y o m á s , a t ü  ....................................  300— 350 100— 170 130— 160 110
T e lje s í tm é n y , M W  ................................  500— 800 100— 500 100— 300 32—  50

A belföldön jelenleg készülő gőzturbinák 
öntvényei az alábbi hőmérsékleti csoportokba 
sorolhatók.

C ső- G ő zh ő m é r-  
p o r t  s é k le t ,  C°

Ö n tv é n y  a n y a g a

1
2
3

4

— 270
270— 400
4 00— 500

5 00— 535

S z ü rk e  ö n tö t t v a s  : ö v . 22, ö v . 26 
Ö tv ö z e tle n  a c é lö n tv é n y  : N . A ö . 45 
M o lib d é n n e l ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y : 

N . A ö . M o 45
C rM o -n el ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y

A 2. és 3. csoportba tartozó acélöntvények 
anyagminőségét az MSZ 1749-58 szabvány rögzíti. 
A 4. csoportba tartozó öntvények anyagminősége 
a D IN  17 006 szerinti lOCrMo 9.10-zel azonos. 
Erre a minőségre m agyar szabvány nincs.

M integy 3—4 éve a hazai ipar rá té r t az 
500—535 C° gőzhőmérséklettel dolgozó gőzturbi
nák gyártására. Mivel sem hazai szabvány, sem 
hazai gyakorlat erre nem volt, külföldi anyag- 
minőséget kellett erre a célra kiválasztani. A kije 
lölt országos m unkabizottság a 10 CrMo 9.10 jelű 
acélt választotta ki, amellyel megindultak a hazai 
kísérletek a ném et eredmények reprodukálására 
és a gyártási előírások kidolgozására. Több 50 
MW-os gép öntvényanyagát gyárto ttuk  le az 
em lített CrMo-es anyagból. Ennek az új anyagnak 
a ta rtós terhelhetőségét belföldön is 10 000 órás, 
1%-os idő nyúláshatár vizsgálattal ellenőriztük

* E lh a n g z o tt  f. év  á p r .  1-én  a „ H ő á lló  acé lo k  g y á r tá s a  és 
v iz s g á la ta ”  a n k é to n .

550 C° hőmérsékleten, 7,5 kg terheléssel. A ta rtó s 
vizsgálatok eredménye azt m uta tta , hogy a 10 
CrMo 9.10 jelű ö n tö tt anyag tartósfolyás-határa 
erősen ingadozik és gyakran nem éri el az előírt 
értéket. Ezért 1963 közepétől a hazai gyártóm űvek 
az eredeti előírástól eltérően az anyagot 0,1% 
V-mal is ötvözték a tartósfolyás-határ növelése 
érdekében.

Újabban felmerült 
és a közeljövőben várható igények

Az ön tö tt 10 CrMo 9.10 jelű anyag bizonytalan 
vizsgálati eredményei m ia tt szakkörökben olyan tö 
rekvés nyilvánult meg, hogy a fenti acél helyett mi
előbb á t kell térn i olyanra, mely külföldön megbízha
tóan bevált. A vanádium  500—600 C° közötti hőm ér
sékleten nagyon kedvezően befolyásolja az anyag 
tartósfolyását, ezért a külföldi szabványok több 
nyire vanádium m alis ö tvözött acélokat ta rta lm az 
nak a fenti célra.

A 100 MW-os gépeket 550°, ill. 565 C° gőz
hőmérsékleten kívánják m űködtetni. Ez a meg
növelt gőzhőmérséklet az acélöntvények anyag- 
minőségi kérdését még élesebben ve tette  fel.

A Szovjetunióban m eg tarto tt két tanulm ány 
ú ton m egtudtuk, hogy o tt a fenti célra két CrMoV 
ötvözésű acélt gyártanak. A két szovjet acél
minőség és annak felhasználási területe az alábbi : 
20HMFL max. 540°-os gőzhőmérsékletig,
15H1M1FL max. 565°-os gőzhőmérsékletig.

A 15H1M1FL acélnak megfelelő összetételű 
acélt a nyugati állam okban is gyártják  (a nyugat 
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ném et megfelelő acélminőség jele : 21 CrMo V 511).
A fentiekben em lített perlites, esetleg bainites 

acélminőségek jellemző ad ata it az 1., 2. és 3. táblá
zatok tartalm azzák.

Az újszerű igények kielégítésének lehetőségei 
A hőerőm űvi (melegszilárd) acélok hazai fej

lesztésével kapcsolatban 15—20 éves táv la tban  
a következő igény felmerülésével lehet számolni :

A létesülő hőerőművek alapvető jellemzője, 
a gőzhőmérséklet meg fog állapodni 565 C° é rté 
ken, mivel ennél nagyobb friss gőzhőmérséklet 
tú lzo ttan  sok, nehezen megoldható problém át 
vet fel (pl. a tú lhevítő anyagminősége). E zért 
célszerűnek lá tjuk  rövid időn belül rá térn i a 
15H1M1FL jelű szovjet anyag használatára, am it 
a Szovjetunióban m ár több m int 5 éve használnak 
az 540—565 C° hőmérsékleten dolgozó gőzturbina

Külföldi hőerőm űvi (m elegszilárd) acélok vegyi összetétele 1. tá b lá za t

A cél je le C M n S i C r M o V
P s N i

m a x .

2 0 H M F L  ......................... 0 ,1 8 — 0 ,4 0 — 0 ,2 0 — 0 ,9 0 — 0 ,50— 0 ,2 0 —
0,25 0 ,70 0 ,40 1 ,2 0 0 ,70 0 ,30 0 ,030 0,030 0,45

1 5 H 1 M 1 F L  ....................... 0 ,14— 0 ,4 0 — 0 ,2 0 — 1 ,2 0 — 0 ,9 0 — 0 ,2 5 —
0 ,2 0 0 ,70 0 ,40 1,70 1 ,2 0 0 ,40 0,030 0,030 0 ,45

10 C rM o 910*  .................. m a x . 0,30 m a x . 2 ,0 — 0 ,9 0 —
0,15 0 ,60 0,50 2,5 1 ,1 0 — 0,03 0,03 —

G S.21 0 ,17— 0 ,30— 0 ,3 0 — 1 ,2 0 — 1 ,0 0 — 0 ,2 5 —
C rM o V 511* 0,25 0 ,50 0 ,60 1,50 1 ,2 0 0,35 0,035 0,035 0 ,60

* R u h r s t a h l - k a ta ló g u s  a d a t a i

2 . táblázat
Külföldi hőerőm űvi (m elegszilárd) acélok hideg szilárdsági és hőkezelési előírásai

OB OF Ьь 0 A îc m in ., H B N o rm a liz á - M egeresz-
k g /m m 2 k g /m m 2 m in .,  % m in .,  % m k g /c m 2 k g /m m 2 lá s , C° té s ,  C°

2 0 H M F L  ........................... m in . 50 30— 60 16 35 3 140— 220 930-- 9 5 0 700— 730
1 5 H 1 M 1 F L  ....................... m in . 50 30— 55 14 30 3 140— 220 1 0 0 0 -—1030 720— 750

10C rM o-910* .................... 50— 60 m in . 27 2 0 — — — 9 0 0 - -960** 680— 780**

G S21 C rM o V .511* . . . . 66— 85 m in . 50 14 _ _ _ 9 0 0 - -950** 640— 700**

* R u h rs ta h l-k a ta ló g u s  
** S ta h lsc h lü sse l 6. Asl.

3. táblázat
Külföldi hőerőm űvi (meleg-szilárd) acélok m eleg tartósvizsgálatának eredm ényei

A n y a g  je le A d a to k  e re d e te
1 0  0 0 0  ó rá s  v iz s g á la t 1 0 0  0 0 0  ó rá s  v iz s g á la t

av  k g /m m 2 , k g /m m 2 av  k g /m m 2 a B, k g /m m 2

2 0 H M F L — _ 540° =  6 540° — 10
1 5 H 1 M 1 F L Sz. u. C N IIT M A S

v iz s g á la ti -

e re d m é n y 565° =  14 — 565° = 11
— — 570° =  5 570° = 9
— 580° = 1 2 580° =  4,5 580° = 8

G S21.C rM oV -511 . R U H R S T A H L 550° =  13 550° = 1 7 550° =  7 550° = 1 0
k a ta ló g u s

— — — 565° = 8

10.C rM o 910 (k o v ác so lt) R U H R S T A H L 550° =  8,1 550° =  10,6 550° =  4,6 550° = 6 ,8
k a ta ló g u s

575° =  6,1 575° =  7,5 575° =  3,4 575° ' = 4 ,9

10.C rM o 910 (ö n tö t t ) V iz s g á la ti  p a r a m é te r e k 550° =  7,5 — —
az  L K M -b e n

565° =  6 — —

4 2 2 7 4 5 — 1963. C s e h sz lo v á k  s z a b v á n y — 550° =  (17,5) — 550° = (11 ,5)

— 575° =  (14) — 575° = (6 )



234 Öntöde 1964. 10. sz. Nagy Z.: Gőzturbina acélalkatrészek gyártása

öntvények nagy tömegben való előállítására. 
Ennek az anyagnak a nyugatném et hasonmása 
a  21CrMoV 511-jelű anyag. Az irodalom mind a 
szovjet, m ind a ném et anyagot 575—580 C° 
m axim ális hőmérsékletig ajánlja.

A fentiek értelm ében az erőművi acélöntvé 
nyek anyagaként az alábbi anyagminőségekkel 
szám olhatunk :

G ő z h ő m é rs é k 
le t ,  C°

A n y a g m in ő s é g  je le

40 0 -ig  
40 0 — 500-ig  
500— 540-ig  
5 4 0 — 565-ig

N A ö  45. M N O SZ  1749 s z e r in t  
N M oA ö. 45 M N O SZ  1749 s z e r in t  
2 0 H M F L  S z a b v á n y o s í tv a  n in c s  
1 5 H 1 M 1 F L  S z a b v á n y o s í tv a  n in c s

Idő-nyúláshatár

A 3000, 10 000 és 100 000 órás vizsgálatokkal 
kapcsolatban fel kell hívni a figyelm et egy döntő 
fontosságú gyakorlati körülményre. A gőzturbinák 
öntvényeit az iparilag fejlett államokban olyan 
anyagból öntik, melynek gyártástechnológiája 
tisz tázo tt és a 10 000, illetve 100 000 órás ta rtós 
értékei ismeretesek. Ezekben az állam okban ugyan 
is évek, sőt évtizedek óta folyik ku ta tás és mérés 
a  különféle acélok gyártási technológiájának tisz 
tázása és a meleg idő-nyúláshatár értékek megálla 
p ítására. Ilyen körülmények között érthető, hogy 
ezekben az állam okban m ár nem használják á tvé 
te li feltételként a többezer órás ta rtós vizsgálato 
kat, hanem  betartják  az anyag vegyi összetételére, 
hőkezelésére és hideg szilárdsági értékeire vonat 
kozó előírásokat és ezek alapján az anyagokat 
beépítik. U gyanezt tapasztalta  VKI-LKM -Láng 
G épgyár szakembereiből álló szakbizottság is 1964 
elején a  Szovjetunióban te t t  gőzturbina tan u l 
m á n y ú já n . E zt megköveteli az, hogy a 10 000 
órás vizsgálat elvégzéséhez több m int egy év 
szükséges és az am úgy is hosszú átfu tású  hazai 
gőzturbinagyártást a 10 000 órás vizsgálatok 
valósággal megbénítják. Ezért belföldön is rövid 
időn belül el kell oda jutni, hogy megterem tsék a 
kitűnő minőségű gőzturbina anyagok hosszú idejű 
tartósvizsgálatok nélkül való felhasználásának fel
té teleit. Ez a célkitűzés a 20HMFL és 15H1M1FL 
anyagok fegyelmezett gyártásával megvalósítható.

Technológia-fejlesztési 
és üzemfejlesztési igények

A gazdaságos és biztonságos gyártás egyik 
előfeltétele az öntészeti szempontból helyes ön t 
vénykonstrukciók kialakítása. Ezért szoros együ tt 
működést kell létrehozni a turbinatervező és az 
öntödei technológusok között. Néhány példa a 
jelenleg fennálló helytelen konstrukciókra : kari 
más csőcsatlakozások a turbinaházakon, különféle 
m erevítő bordák a turbinaházakon, hirtelen á t 
m enetek a turbinabázakon. Mindezeket a h á trá 
nyos alaki kiképzéseket lehetőség szerint mielőbb 
meg kell szüntetni.

A Szovjetunióban látottakhoz hasonlóan a 
Vasipari K u ta tó  Intézetnek, a Láng Gépgyárnak 
és a Lenin Kohászati Műveknek közösen ki kell

dolgozniok olyan feltétfüzetet, mely előírja az 
500° fölött használt turbinaöntvények összes 
minőségi, gyártási és átvételi jellemzőit, ill. felté 
teleit. Ennek a feltétfüzetnek a betartása  garan 
ciául szolgáljon a felhasználó felé az öntvények 
m egbízhatóságát illetően. A legyárto tt öntvénye 
ket a többezer órás időtartam -nyúlás vizsgálatok 
nélkül használják fel.

A fentiek előfeltételeként viszont meg kell 
oldani a LKM acélöntödéjében a hőkezelés kérdé 
sét olyan színvonalon, hogy azzal m ind a felhasz
náló, m ind a gyártó meg legyen elégedve. E zt 
különösen a két új szovjet anyagminőség gyártá 
sának bevezetésével kapcsolatban kell hangsú 
lyozni. Az 500° fölötti gőzhőmérsékleten használt 
acélöntvények ugyanis érzékenyek a feszültség- 
mentesítés, ill. megeresztés előírásainak pontos 
betartására. A feszültségmentesítésnek a vetem e 
désre hajlamos turbinaházak esetében szintén 
nagy jelentősége van a pontos hőmérséklet ki- 
egyenlítés érdekében. Hangsúlyozni kell, hogy 
nemcsak az öntödében lefo ly ta to tt feszültség- 
mentesítésnek van nagy jelentősége, hanem  az is 
nagyon fontos, hogy m indazokat a turb inaházakat 
feszültségmentesítsék a Láng Gépgyárban szerelés 
közben, amelyekben szerelőhegesztés alkalm ával 
veszélyesnek m inősíthető feszültség keletkezhet. 
Ezért a Lenin K ohászati Művek acélöntödéjét és 
a Láng Gépgyár szereldéjét soron kívül fel keü sze
relni egy-egy olyan feszültségmentesítő kemencé
vel, mely a fenti célnak megfelel. A CrMo-nel, ill. 
CrMoV-mal ötvözött, nagy hőmérsékleten dolgozó 
öntvények megeresztése szintén rendkívül pontos 
hőkiegyenlítést kíván. A túlságosan kis megeresz- 
tési hőmérséklet ugyanis nem biztosítja a meg 
k ívánt szívósságot, a túlságosan nagy megeresztési 
hőmérséklet viszont az anyagot túlságosan k i 
lágyítja és így képtelen biztosítani az anyag előírt 
tartósfolyás értékét.

A feszültségmentesítés és megeresztés tu la j 
donképpen a gyakorlatban azonos előírások alap 
ján  történik. A normalizálás u tán  az öntvények 
megeresztése és feszültségmentesítése tu la jdon 
képpen azonos hőkezelési folyam at. A 15H1M1FL- 
nek megfelelő acélötvözetet tek in tjük  a jövőben a 
gőzturbina acélöntvények anyagminőségének. E n 
nek az anyagnak a megeresztése 720—750°-on 
történik, illetve ezen a hőmérsékleten megeresztett 
anyag ér el optimális szilárdságot. A hőkezelő 
kemencének olyannak kell lennie, hogy a hőm ér
sékletet ;L150-os pontossággal ta rtan ia  kell.

A hazai nagy hőkezelő kemencék ilyen elő
írásnak nem felelnek meg, ezért több külföldi 
cégtől kértünk ajánlatot. A beérkezett ajánlatok 

-közül a bécsi Custodis cég a ján lata  látszik műszaki 
szempontból a legtökéletesebbnek. Ezért in tézked 
tünk  egy 5,3 X  3,3 X  1,6 m m unkaterű Custodis 
rendszerű gáztüzelésű kemence im portjának enge
délyeztetéséről. A szóban forgó kemence te rv 
dokumentációja, égői és műszerei összesen 35 000 
dollárba kerülnének. A kemence összes többi bel 
földön előállítható részét és ta rtozékát term észete 
sen belföldön kellene beszerezni, ill. megépíteni a 
valutakiadások csökkentésére. Egy kom plett ke 
mence beruházási költsége 3,5 millió F t. körüli
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összeg. A kemencét a Custodis cég természetesen 
garanciával szállítja. E kemence-importtól függet
lenül az LKM acélöntödéjének egyik kemencéjét 
m ár bizonyos fokig sikerült minőségi szempontból 
m egjavítani, a másik kemence korszerűsítése 
pedig folyam atban van. E kemencék m unkája 
azonban minőségi szempontból nem éri el a fent 
megjelölt követelményeket.

Meg kell emlékezni még a turbinaöntvények 
előnagyolásának kérdéséről is. A Láng Gépgyár 
szem pontjából az kívánatos, hogy a Lenin K ohá 
szati Művek előnagyolt és feszültségtelenített 
öntvényeket szállítson. Ennek a kívánságnak a 
Lenin K ohászati Művek évek óta csak hiányosan 
tu d  eleget tenni, mivel nem rendelkezik a munka 
elvégzéséhez szükséges előnagyoló kapacitással. 
Ezért a  nagyolást alvállalkozókkal kénytelen vé 
geztetni, aminek gyakran szállítási határidő elto 
lódás a következménye. Ennek a kérdésnek a 
megoldása az lenne, hogy a Lenin K ohászati 
M űvekben létesüljön egy olyan előnagyoló részleg, 
am ely alkalmas az összes nagyolási m unkát jelentő 
m integy évi 50 000 forgácsoló óra biztosítására.

Ugyancsak meg kell emlékezni arról, hogy az 
elkövetkező néhány évben a LKM acélöntödéjének 
fokozódó nagy öntvény igényt kell kielégíteni, ami 
m úlhatatlanul szükségessé teszi az acélöntöde

nagy öntvényeket gyártó kapacitásának fejleszté
sét. Amennyiben erre időben nem kerül sor, akkor 
a gőzturbina öntvény ellátás is veszélyben forog. 
E zt a fejlesztést elsősorban a nagymarosi vizierőmű 
több ezer tonnás acélöntvény igényének kielégítése 
teszi indokolttá. Ezen túlm enően a Szovjetunióval 
kialakult csőgyártó berendezések szállítási prog 
ram ja is olyan növekvő tendenciát m uta t, ami 
szintén szükségessé teszi az acélöntöde nagy ön t 
vényeket gyártó kapacitásának gyors fejlesztését. 
Az 5 0 , 1 0 0 , 2 0 0 , és 3 0 0  MW-os gépek erősen 
növekvő gyártási program ja szintén am ellett szól, 
hogy a fenti fejlesztést nem lehet elkerülni.

Összefoglalás

A hazai hőerőművi (melegszilárd) acélok hazai 
gyártásának megoldásra váró problém áival fog
lalkozik. Ilyenek az anyagminőség kérdése, az 
időtartam -nyúlás vizsgálatok, a hőkezelés és 
üzemfejlesztés. A gyártási problém ákat csak 
érinti.

Az LKM acélöntödéje a megfelelő fejlesztés 
biztosítása u tán  a belföldi gőzturbinagyártás acél
öntvény igényét ki fogja tudn i elégíteni.

IR O D A L O M
[1] E n e rg ia  —  A to m e n e rg ia ,  1961. 2. s z á m  49. o ld .

Lapszemle

A iorm ázókcverékek konstrukciós tulajdonságai, 
a torm ák és m agok szilárdsági szám ítása

Ljassz, A . M .— Pobezsimov, P . I .:  0  konsztrukcion- 
nih szrojsztvah form ovcsnih szm eszej i raszcsote procs- 
nosztvi törni iszterzsn vei.L ite in o ie  p ro iz v o d s z tv o , 1964.
4 . sz . 16— 19. o ld a l.

A  f o rm á k  és m a g o k  sz ilá rd s á g i s z á m ítá s a iv a l  
id á ig  n e m  fo g la lk o z ta k . E z e k  f a lv a s ta g s á g á t  e m p ir i 
k u s a n  h a tá r o z z á k  m eg . A z íg y  k a p o t t  f a lv a s ta g s á g o k  
á l t a l á b a n  a  sz ü k ség e sn é l jó v a l  n a g y o b b a k  s ez k ü lö 
n ö s e n  a  h é jm a g o k  és  - fo rm á k  ip a r i  e l te r je d é s é t  k o r lá 
to z z a .

A  fo rm á z ó  k e v e ré k e k  k iv á la s z tá s á n a k  és a z  o p t i 
m á lis  f a lv a s ta g s á g  m e g h a tá ro z á s á n a k  k r i té r iu m a  a z  az  
a la k v á l to z á s ,  a m e ly  m é g  b iz to s í t ja  a z  ö n tv é n y  p o n to s 
s á g á t  és  a l a k já t .

A  m a g o k  és  f o rm á k  k o n s tru k c ió s  sz á m ítá s a ih o z  
e ls ő s o rb a n  a  k e v e ré k e k  sz ilá rd s á g i tu la jd o n s á g á t  é s  
a la k v á l to z á s á n a k  je lle g é t k e ll ta n u lm á n y o z n i .  E  d o lg o 
z a t  c s u p á n  a  k e v e ré k e k  te rh e lé s  a l a t t i  a la k v á l to z á s á t  
v iz sg á lja .

N é h á n y  fo rm á z ó k e v e ré k  a la k v á l to z á s á n a k  je lle 
g é t  ( ru g a lm a s  v a g y  k é p lé k e n y )  és  a z  e g y ik b ő l a  m á s ik b a  
v a ló  á tm e n e t  té n y e z ő it  k ís é r le te k k e l á l l a p í to t t á k  m eg , 
s z á m í tá s b a  v é v e  a z t ,  h o g y  a  k e v e ré k e k  tu la jd o n s á g a i  
lé n y e g e s e n  v á l to z n a k  a  fe lm e le g ed é s  h ő m é rs é k le té v e l

és  h o g y  a  fe lm e le g ed é s  k r i t ik u s  h ő m é rs é k le te  fü g g  a  
k e v e ré k e k  ö ssz e té te lé tő l.

A  a  és  a z  e k ö z ö t t i  a rá n y o s s á g  v iz s g á la ta  m e g 
m u t a t t a ,  h o g y  a  fo rm á z ó  k e v e ré k e k  k ö v e t ik  a  H o o k e- 
tö r v é n y t  és  ez  a  m e g á l la p í tá s  f e lh a s z n á lh a tó  a  fo rm á k  
és  m a g o k  te rv e z é s e k o r .

A  fo rm á z ó k e v e ré k e k  ig e n  fo n to s  m u ta tó ja  a  ru g a l 
m a s s á g i té n y e z ő , a m e ly  a z  1. ábra a d a ta i  a l a p já n  
m e g h a tá ro z h a tó ,  m in t  a  fe sz ü ltsé g  és a z  a la k v á l to z á s  
h a tá r e s e te in e k  a r á n y a .  (A z 1. á b r a  g ö rb é i a z  1. táblá
zatban fe lso ro lt  k e v e ré k e k h e z  ta r to z n a k .)

4

« 3

2
ö

/

0 0,004 0,000 0 0,004 0,006
£ % £ V. läiadJ

1. ábra. Formázókeverékek terhelésekor észlelt feszültség 
és alakváltozás összefüggése

1. táblázat

Ö ssz e té te l s ú ly ré s z b e n

A  k e v e ré k  s z á m a
h o m o k 1 0 % -os

N a O H v íz ü v e g M. F . F . E , k g /c m 2
a g y a g V Í Z k ö tő a n y a g

I 1 40 0 0 — 5000
I I 1 0 0 — — — — 3,0 4000— 5000

I I I 1 0 0 — — 1 ,0 6 ,0 — 1400— 1800
IV 85 15 8 — — — 400—  600
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V ízü v eg es  k e v e ré k b ő l 20  m m  fa lv a s ta g s á g ú  h e n 
g e re s  h é j fo r m á k a t  k é s z í te t te k ,  m e ly e k e t  u tó la g  C 0 2- 
g áz  b e fú v á s á v a l  s z i lá r d í to t ta k  m e g . A  fo rm a  s z a k í tó 
s z i lá rd s á g a  0 ,8— 2 ,0  k g /c m 2 k ö z ö t t  v á l to z o t t .

A  h é j fo rm a  s z i lá rd s á g á t  a  L a m a -fé le  k é p le t te l  
s z á m o l tá k  k i  :

p ( D * + d 2)

A  a max s z á m í to t t  é r té k e i  m a jd n e m  te lje s e n  m e g 
e g y e z te k  a  k ís é r le te k b e n  k a p o t t  é r té k e k k e l,  s ezzel 
ig a z o l tá k  a  f e n t i  á l ta lá n o s  tö rv é n y s z e rű s é g e k  h e ly e ssé 
g é t .

E z  a  tö rv é n y s z e rű s é g  é rv é n y e s  a  k r i t ik u s n á l  k ise b b  
h ő m é rs é k le tű  f o rm á k r a  é s  m a g o k ra . A  k r i t ik u s  h ő m é r 
s é k le t  f e le t t  a  fo rm á z ó k e v e ré k  g y o rs a n  e lv e s z ti  ru g a lm a s  
tu la jd o n s á g a i t ,  e z e n  a  te r ü le te n  a  H o o k e - tö rv é n y  m á r  
n e m  a lk a lm a z h a tó .  E z t  ig a z o ljá k  a  v íz ü v e g e s  k e v e ré 
k e k k e l v é g z e t t  k ís é r le te k  (2. ábra a , b ) . A  C 0 2-g ázza l

A  h é j fo r m á k a t  é s  -m a g o k a t  h ú z á s ra ,  n y o m á s ra  és  
b e h a j lá s r a  v iz s g á l tá k  m eg  (3. ábra a , b , c). A  h ú z á s n a k  
k i t e t t  h e n g e re s  h é j fo r m á b a n  fe llé p ő  m a x im á lis  fé m 
n y o m á s t  (a m e ly n e k  a  f o rm a  s z o b a h ő m é rs é k le te n  
m é g  e llen á ll) , a  k ö v e tk e z ő  e g y e n le tb ő l h a t á r o z tá k  m eg  :

P =  °  2
r \ — r \

* \+ * \
H a  a  fo rm a  f a lá n a k  h ő m é rs é k le te  £«г m é ly sé g b e n  

500 C° fö lé  e m e lk e d ik , a  fo rm a  s z ilá rd s á g a  c s ö k k e n  é s  
a  n y o m á s , m e ly e t a  fo rm a  el t u d  v ise ln i, s z in té n  c sö k 
k e n  a  k ö v e tk e z ő  é r té k k e l  :

R \  —  R.\ R í  —  (R l +  í 2)2

R\ +R; * " .+ ( * i+  *,)*

A z ez id ő  a l a t t  k é p z ő d ő  f , v a s ta g s á g ú  fé m k é re g  
a z  a lá b b i  n y o m á s n a k  k é p e s  e l le n á lln i :

4 probatest hőmérséklete A próbatest hőmérséklete 

a) b> 1Д|7э-г1

2. ábra. Vízüveges keverékek szilárdságának változása 
СОг-8 kezelés után a próbatest hőmérsékletének függvé 

nyében

я? {B e f  
Ap, =  a,--- ---------—----,

1 1 J Ç + ( V * i >

in n e n  Apl —  zip2 =  0 m e lle t t  k a p ju k ,  h o g y

A  h e n g e re s  m a g  n y o m á s ra  v a ló  m é re te z é s e k o r  a  
k ö v e tk e z ő  k é p le te t  k a p t á k  :

k e z e l t  k ís é r le t i  f o rm á k  —  500 C °-ig  tö r té n ő  m e le g íté s 
k o r  —  m e g ta r to t t á k  á l la n d ó  és e r e d e t i  S z ilá rd sá g u k a t. 
500  C° f e le t t i  h ő m é rs é k le te n  a z o n b a n  je le n tő s  u g rá s 
s z e rű  s z ilá rd s á g e s ö k k e n é s t  t a p a s z ta l t a k  és 700— 800 
C °-on  a  s z ilá rd s á g  é r té k e  0 -h o z  k ö z e le d e tt .  A  k ü lö n 
b ö ző  h ő m é rs é k le ti  m e z ő k b e n  a  h é j fo rm a  sz ilá rd s á g a  
m in d e n  a d o t t  p i l l a n a tb a n  eg y e z ik  a n n a k  a  fa lré s z n e k  
a  s z ilá rd s á g á v a l,  m e ly n e k  h ő m é rs é k le te  n e m  é r i e l 
a z  500 C °-o t.

3. ábra. H éjform ák és -magok vizsgálata húzásra, nyo 
másra és behajlásra

A z ö n tő fo rm á b a n  b o n y o lu l t  f o ly a m a t  já ts z ó d ik  
le . A z  ö n té s  k e z d e té n  a  f é m n y o m á s n a k  a  s z o b a h ő m é r 
s é k le tű  fo rm a  és  m a g  á l l  e llen . E b b e n  a z  e s e tb e n  a  
fo rm á z ó k e v e ré k  ru g a lm a s  a la k v á l to z á s ú  a n y a g n a k  t e 
k in th e tő ,  m e ly  m e g k ö z e lítő e n  k ö v e t i  a  H o o k e - tö rv é n y t.  
K é s ő b b  a  h ő m é rs é k le t  em e lk e d é sé v e l a  fo rm a  és  a  
m a g fa l  eg y  ré sz e  k é p lé k e n n y é  és  k is  s z ilá rd s á g ú v á  
v á l ik . A  k r i t ik u s  h ő m é rs é k le t  a l a t t  m a ra d ó  fa lré s z e k  
a z o n b a n  m e g ta r t j á k  a  ru g a lm a s  tu la jd o n s á g u k a t .  E zz e l 
e g y id ő b e n  a  te rh e lé s  eg y  ré s z é t  a z  ö n tv é n y  k ép z ő d ő  
fé m k é rg e  fo g ja  fe l, m e ly n e k  v a s ta g s á g a  á l la n d ó a n  n ő  
a z  ö tv ö z e t  k r is tá ly o s o d á s á n a k  fü g g v é n y é b e n .

A  b e h a j lá s r a  m é re te z e t t  s ík fo rm á ra  a  m e g o ld a n d ó  
e g y e n le te t  a  k ö v e tk e z ő  a la k b a n  k a p t á k  :

<?2
A z a n a l i t ik u s  s z á m ítá s o k b ó l a z  k ö v e tk e z ik , h o g y  

a  fé m  m e g s z i lá rd u lá s á n a k  id e je  a l a t t  a  fe lm e le g ed ő  
h é j fo rm a  s z i lá rd s á g á n a k  c sö k k e n é se  és  a z  ö n tv é n y  
k é p z ő d ő  k é rg é n e k  s z ilá rd s á g a  te l je s e n  k ie g y e n lí tő d ik .

A  fo ly é k o n y  fé m  h ű lé sé n e k  id e je  a l a t t  a  h é j fo rm a  
n y o m á s n a k  té n y le g e s e n  e lle n á lló  f a lv a s ta g s á g a  f 2-v e l 
k ise b b  az  e r e d e tin é l .  A  £ 2 a  k ö v e tk e z ő  k é p le t te l  h a t á 
ro z h a tó  m eg  :

£ 2 =  0 ,00145  Ô-Altul*, (5)

a h o l ô —  a z  ö n tv é n y  m a x im á lis  f a lv a s ta g s á g á n a k  
a  fele ,

Attul —  a  tú lh e v í t e t t  fé m  h ő m é rs é k le te .
A  fo rm á z ó k e v e ré k e k  h ő  o k o z ta  fe s z ü lts é g é n e k  s z á 

m ítá s i  m ó d s z e ré t m é g  n e m  d o lg o z tá k  k i, c s u p á n  k ö z e 
l í tő  s z á m í tá s o k a t  v é g e z te k  a  v íz ü v e g e s  k e v e ré k e k b ő l 
k é s z ü lt  h é j fo r m á k b a n  és  m a g o k b a n  k e le tk e z ő  h ő  o k o z ta  
fe sz ü ltsé g e k  m e g íté lé sé re .

A  s z á m ítá s  e g y s z e rű s íté sé re  a  h ő  o k o z ta  v á l to z á s  
fü g g v é n y é t n é g y z e te s  p a r a b o lá n a k  f o g a d tá k  el. A  s z á 
m ítá s  v é g k é p le té t  a  k ö v e tk e z ő  a l a k b a n  k a p t á k  :

= ____ \ * ± Ц ± » - ± д ч . „ - ± ) - ( ± * - ±
(1 —  у ) АЦ0 —  l ) 2 LŐ2 —  l U  3 121 U  3

a h o l : A =

a
b

Ô =  —  

a

---- d 2 +
2 12

* Az e re d e ti c ik k b e n  az  (5) k é p le t  s a jtó h ib á s  | 2 =  0,00145 «<5 —  tiu\ k é p le tb e n  a (— ) je l h e ly e t t  ( •) je le t  k e ll te n n i. A k é p le te t  a  szerző k  
,P ro c sn o sz ty  obolocsek  iz szm eszej n a  zs id k o m  sz tek le  v u sz lo v ija h  v z a im o g y e jsz tv ija  sz c su g u n o m  i s z ta l ju ” c. c ik k e  a la p já n  j a v í to t ta m . 
 ̂ Szili Sándor
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A z 500 C °-ra  f e lm e le g íte tt  v íz ü v e g e s  k e v e ré k b ő l 
k é s z ü lt  h é j fo rm a  g y a k o r la t i la g  n e m  re n d e lk e z ik  se m  
ru g a lm a s s á g g a l,  se m  s z ilá rd s á g g a l.  H ő  o k o z ta  fe s z ü l t 
s é g ek  c s u p á n  az  500 C °-n á l k is e b b  h ő m é rs é k le tű  r é t e 
g e k b e n  k e le tk e z h e tn e k .  A  h é j fo rm a  m e g m a ra d t  ré sz é 
n e k  fe lü le t i  h ő m é rs é k le té t  (T n) i ly  m ó d o n , á l la n d ó 
n a k  és  500 C° h ő m é rs é k le tű n e k  le h e t  m e g v á la s z ta n i.

A  v íz ü v e g e s  k e v e ré k b ő l k é s z ü lt  h é j fo rm a  s ík fa la i 
b a n  fe llép ő  m a x im á lis  h ő  o k o z ta  h ú z ó fe sz ü ltsé g e k  e lé rh e 
t i k  a  m e g k e m é n y e d e t t  k e v e ré k  s z i lá rd s á g á n a k  h a t á r á t .  
A  s ík f a la k b a n  fe llép ő  m a x im á lis  n y o m ó fe sz ü lts é g e k  
é r té k e i  1 0 — 1 2  k g /c m 2 k ö z ö t t  v a n n a k ,  a m i a  k e v e ré k  
e r e d e t i  n y o m ó s z ilá rd s á g á h o z  k é p e s t  20— 3 0 % -o s  c s ö k 
k e n é s t  je le n t .  A h e n g e r  a la k ú  h é jm a g b a n  k e le tk e z ő  
m a x im á lis  h ő  o k o z ta  h ú zó - és  n y o m ó fe sz ü lts é g e k  e lé rh e 
t i k  a z  a n y a g  s z a k ító s z ilá rd s á g á t.

A  h ő  o k o z ta  fe s z ü lts é g e k  n a g y s á g a  c s ö k k e n th e tő  
a  k e v e ré k e k  n é h á n y  f iz ik a i  tu la jd o n s á g á n a k  v á l to z ta 
t á s á v a l  : a  k é p lé k e n y sé g  n ö v e lé sé v e l, a  ru g a lm a s s á g i 
té n y e z ő  c s ö k k e n té s é v e l,  a  h ő v e z e té s  n ö v e lé sé v e l. A  h é j 
f o rm a  h ő  o k o z ta  re p e d é se  g y a k o r la t i la g  a  h é j fo rm a  
k o n s tru k c ió s  fe lé p íté s é n e k  cé lsz e rű  m e g v á la s z tá s á v a l  
k e rü lh e tő  el. I ly  m ó d s z e re k  le h e tn e k  p l. a  k e le tk e z ő  
h ő  o k o z ta  é s  m e c h a n ik a i f e s z ü lts é g e k  m e g v á la s z tá s a  
ú g y , h o g y  a z o k  e lő je le i e l le n té te s e k  le g y e n e k  v a g y  a 
k e le tk e z ő  h ő  o k o z ta  fe sz ü ltsé g e k  m e re v  k e re te k k e l  v a ló  
fe lfo g ása .

A  4 /a , b , c ábrák a  m á r  m e g v iz s g á lt  h á r o m  h é j- 
fo rm a  t íp u s b a n  k e le tk e z ő  h ő  o k o z ta  é s  m e c h a n ik a i 
f e s z ü lts é g e k  e lo s z lá s á t t a r ta lm a z z á k .

4. ábra. A  hő okozta és mechanikai feszültségek eloszlása 
három héjforma-típusban

A  h ő  o k o z ta  é s  m e c h a n ik a i fe sz ü ltsé g e k  e g y ü t te s  
h a tá s á n a k  v iz s g á la ta  a z t  m u ta t j a ,  h o g y  a  h é jfo rm a  
le g c é lsz e rű b b  f e lé p íté s é t  a z  (a) t íp u s  a d ja .  I t t  a  le g v e sz é 
ly e s e b b  h ő  o k o z ta  h ú z ó fe sz ü ltsé g  (ot) é s  a z  u g y a n a k k o r  
fe llép ő  m e c h a n ik a i n y o m ó fe sz ü lts é g  (ám) e l le n té te s  
e lő je lű e k . A  (b) é s  a  (c) t íp u s ú  h é ja k b a n  m á r  o ly a n  
ré te g e k  is  ta lá lh a tó k ,  a m e ly e k b e n  a  h ő  o k o z ta  és  
h ú z ó  m e c h a n ik a i f e s z ü lts é g e k  ö ssz e a d ó d n a k .

A  h é j fo rm á k  és  ' m a g o k  fe lé p íté s é n e k  cé lsz e rű  
v á z la tá t  a z  5— 7. ábrák m u ta t j á k .  A  h e n g e re s  (5. á b ra )  
és  a  6 / a  és  b á b r á k o n  l á th a t ó  m a g o k b a n  n y o m ó fe s z ü lt 
ség  k e le tk e z ik . E z e k e t  a  m a g o k a t  s z ilá rd s á g ila g  n e m  
sz ü k ség e s  m e g e rő s íte n i.

A  6 /c  á b r á n  l á th a tó  m a g o t m á r  m a g v a s s a l  k e ll 
m e g e rő s íte n i. A  7. á b r á n  l á th a tó  f é lfo rm á b a n  h a j l í tó 
fe sz ü ltsé g  k e le tk e z ik . K é s z íté s k o r  e b b e  a  f é lfo rm á b a  
e g y  k e re tb ő l  ( 1 ) és  a t ö b b  b o rd á b ó l (2 ) á lló  m a g v a s a t  
c é lsz e rű  b e é p íte n i.
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6. ábra. Héjmagok. A c típust magrassal\kcll megerősíteni

15.1Й-71

7 .  ábra. A  fél héj formát magvasakkal kell megerősíteni

A z  a n a l i t ik u s  k ís é r le te k  a l a p já n  s z á m ítá s i  n o m o g ra -  
m o k a t  (8. ábra) d o lg o z ta k  ki/ а  h é j fo rm á k  és  -m a g o k  
f a lv a s ta g s á g á n a k  m e g h a tá ro z á s á h o z . A  n o m o g ra m m a l 
k a p o t t  h é j v a s ta g s á g h o z  h o z z á  k e ll a d n i a z  ö n té s i  h ő 
m é rs é k le t tő l  és  a z  ö n tv é n y  f a lv a s ta g s á g á tó l  fü g g ő  
ja v í t á s t  (a m e ly  az  5. k é p le t  s z e r in t  h a tá r o z h a tó  m eg).

A  f e r ro s z ta t ik u s  n y o m ó m a g a s s á g o n  ( H)  a  fo rm á 
b a n  le v ő  fé m  m a x im á lis  m a g a s s á g a  é r te n d ő . A  m e g en g e 
d e t t  fe sz ü ltsé g  n a g y s á g á t  c é lsz e rű  ameg=  (0 ,2 5 ~ 0 ,5 0 )с тл - 
re  v á la s z ta n i ,  a h o l о в  a z  a d o t t  k e v e ré k b ő l k é s z ü lt 
s z a b v á n y o s  p r ó b a te s t  n y o m ó -, i l le tv e  h ú z ó s z ilá rd sá g a .

P é ld a  : 60 m m -e s  f a lv a s ta g s á g ú  a c é lp e rse ly  ö n té 
séh ez  k é s z ü lt f o rm á b a  400 m m -e s  h e n g e re s  m a g  h e ly e 
z e n d ő  e l. A z ö n té s i  h ő m é rs é k le t  1550 C°. A  fo rm á b a n  
a  m a x im á lis  fé m m a g a s s á g  1500 m m . C 0 2-g á z z a l á t -  
f ú v a to t t ,  v íz ü v eg e s  k e v e ré k b ő l k é s z ü lt p r ó b a te s t  n y o 
m ó s z ilá rd s á g a  15 k g /c m 2. M e g h a tá ro z a n d ó  a z  ü re g e s  
m a g  f a lv a s ta g s á g a .  A  b iz to n s á g i té n y e z ő t  3 -n a k  cé l 
s z e rű  v á la s z ta n i ,  íg y  a  m e g e n g e d e tt  fe sz ü ltsé g  1 5 : 3 =  5 
k g /c m 2.

H  =  1,5 m  és  (Jmeg =  5 k g /c m 2 m e lle t t  a z  ü reg e s  
m a g  b e lső  és  k ü lső  á tm é r ő jé n e k  a r á n y á r a  a  8 . á b ra  
s z e r in t  0 ,7 5 -ö t k a p u n k ,  v a g y is  Db =  0 ,7 5 -Dk =  
=  0 ,7 5 -4 0 0  =  300 m m . E z e k  s z e r in t  a  h é jm a g  fa l- 
v a s ta g s á g a  50 m  : M e g h a tá ro z a n d ó  a  tú lh e v ító s h ő l 
a d ó d ó  ja v í tá s  : 60 m m  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y  és
60 C °-os tú lh e v í té s  e s e té n  a  (  и  3 m m . A  h é jm a g  
v ég leg es  f a lv a s ta g s á g á ra  50 -f- 3 =  53 m m - t  k a p u n k .

A  s z á m ítá s i  e re d m é n y e k e t és a z  a j á n lo t t  n o m o g ra -  
m o k a t  k ís é r le te k k e l e l le n ő r iz té k . M ax . 400 X 400  m m -e s  
h é jfo rm á k k a l  és  m a x . 6 0 0 x 6 0 0  m m -e s  h é jm a g o k k a l 
k ís é r le te z te k  : 100— 500 k g  s ú ly ú  v as -  és a c é lö n t v é n y e 

i i g  kg/mm2 
J 4 5 67 S S 10II12 ti 14 IS

5. ábra. Hengeres héjmagokban nyomófeszültség keletke
zik, ezeket nem kell megerősíteni

8. ábra. Nomogram héjformák és -magok faivastagsá
gának meghatározására



238 Öntöde 1964. 10. sz.

k é t  á l l í t o t t a k  elő . A  h é jm a g ra  h a tó  fé m n y o m á s  n a g y 
s á g á t  a  k ís é r le te k  a l a t t  2 0 0 — 2 0 0 0  m m -e s  n y o m ó 
m a g a ssá g o k  k ö z ö t t  v á l to z t a t t á k .  Ö n té s k o r  m e g á lla 
p í t o t t á k  a z t  a  fé m n y o m á s t,  a m e ly  a  h é jm a g o t  s z é t tö r te  
é s  a z t  t a p a s z ta l tá k ,  h o g y  ez a  n y o m á s  a  n o m o g ra m  
a lap ján*  k is z á m íto t t  n y o m á s tó l  m a x im á lis a n  c s a k  k b . 
1 0 % -k a l t é r t  e l. E z e k  a  h é ja k  —  a m e ly e k n e k  a  fa lv a s -  
t a g s á g á t  a  n o m o g ra m  a la p já n  h a t á r o z tá k  m eg , és 
b iz to n s á g i té n y e z ő jé t  1 ,2 - re  v a g y  e n n é l n a g y o b b ra  
v á la s z to t tá k  —  a z  a d ó d ó  fé m n y o m á s t  m in d ig  e lv ise l 
t é k .  E z  a  tö rv é n y s z e rű s é g  c s a k  a z o k ra  a  h é ja k r a  é rv é 
n y e s , a m e ly e k b e n  a  m a g  b e lső  ü re g é n e k  v isz o n y la g o s  

öfye lső
m é re te  — -------  n e m  n a g y o b b  0 ,8 -n á l. H a  a  m a g  fe lső

D jcülső  n
ü re g é n e k  v isz o n y la g o s  m é re te  n a g y o b b  0 ,8 -n á l, a  h ő  
o k o z ta  h ú z ó fe s z ü lts é g  a  m e c h a n ik a i n y o m ó fe sz ü lts é g h e z  
k é p e s t  a r á n y ta la n u l  m e g n ő .

A  h ú z ó fe sz ü ltsó g n e k  k i t e t t  h e n g e re s  h é j fo rm á k  
le ö n té s e k o r  (4/b á b ra )  a  h ő  o k o z ta  fe sz ü ltsé g e k  sz in té n  
tú l s ú ly b a  k e rü ln e k . A z ö n té s  a l a t t  a  h é jb a n  h ő  o k o z ta

re p e d é s e k  k e le tk e z n e k , m a jd  a  fo rm a  e l tö r ik .  A  h é j 
f o rm a  b iz to n s á g i té n y e z ő jé n e k  n ö v e lé se  a  f a lv a s ta g s á g  
n ö v e lé sé v e l a  re p e d é s  k e le tk e z é s é n e k  id e jé t  e l to l ta ,  
d e  a  re p e d é s  k e le tk e z é s é t  te l je s e n  k ik ü s z ö b ö ln i n em  
s ik e rü lt-

H a so n ló  e r e d m é n y e k e t  k a p t a k  a  h é j fo rm a  h a jlí-  
t á s r a  ig é n y b e  v e t t  s ík e le m e in e k  v iz s g á la ta k o r  is. A  h é j- 
f a la k b a n  h ő  o k o z ta  h ú z ó fe s z ü lts é g e k  k e le tk e z te k ,  m e 
ly e k  h o z z á a d ó d ta k  a  m e c h a n ik a i  fe sz ü ltsé g e k h e z . 
A  v iz s g á l t  f o rm á k  s z é t tö r te k ,  a n n a k  e llen é re , h o g y  a  
b iz to n s á g i té n y e z ő t  2 -n é l n a g y o b b r a  v á la s z to t tá k .  
A  v iz s g á l t  t íp u s ú  h é ja k  te rv e z é s e k o r  o ly a n  v á l to z t a t á 
s o k a t  sz ü k ség e s  a lk a lm a z n i,  m e ly e k  c s ö k k e n tik  a  
h ő  o k o z ta  fe s z ü lts é g e k  n a g y s á g á t  és  m e g e lő z ik  a  t e r m i 
k u s  re p e d é s  k é p z ő d é s é t.

A  h é ja k  a j á n lo t t  s z ilá rd s á g i s z á m í tá s a i t  é s  t e r v e 
zési e lv e it  a  B a rn a u l i  K a z á n g y á r  ö n tö d é jé b e n  e lle n 
ő r iz té k  s ik e re se n , a h o l 8 0 0 x 1 2 0 0  m m -e s  500 kg -o s 
b e fo g a d ó k é p e s sé g ű  h é j fo r m á k a t  is  k é s z í te t te k ,  a m e 
ly e k b e  170 k g  sú ly ig  ö n tö t t e k  a c é lö n tv é n y e k e t.

H írek

A  Gépipari Technológiai Intézet k ia d á s á b a n  m e g 
je le n t  1964. é v i 1. és 2. sz. Gépipari Technológiai T á jé 
koztató ,,öntészet” c . fü z e te ib e n  k ö z ü l t  f o ly ó ira tc ik k  
tö m ö r í tv é n y e k  : *

6 2 1 .7 4 6 .4 6 2 .0 0 1 .2 4 . A c é lö n tv é n y e k  v íz s z in te s  h e ly z e tű .
h e n g e re s  fe lö n té s e in e k  m é re te z é s e  

621 .74 . K o rs z e rű  i r á n y z a to k  a  k ü lfö ld i  ö n té s te c h n o ló 
g iá b a n

6 2 1 .7 4 5 .5 .0 0 2 .6 3 7 . A  sz en n y e ző  e lem e k  m e n n y isé g é n e k  
n ö v e k e d é s e  a  f é m e k  á to lv a s z tá s a k o r  

6 2 1 .745 .44 . A z ö n tö t tv a s - fo rg á c s  fe lh a s z n á lá s a  k u p o ló -  
b a n  v a ló  o lv a s z tá s k o r

6 2 1 .7 4 2 .4 7 9 . F o rm á z á s  és ö n té s  e lg á z o s íth a tó  p o lis z tiro l 
h a b a n y a g  m in ta  a lk a lm a z á s á v a l

6 6 9 .715 . „ T e n z a lo y ” , a z  ö n k e m é n y e d ő  ö n té s z e ti  a l u 
m ín iu m ö tv ö z e t

621 .7 4 1 .2 . P r im e r  c e m e n t i t tő l  m e n te s ,  g ö m b g ra f ito s  
v a s ö n tv é n y e k  g y á r tá s i  fe lté te le i .

6 2 1 .741 .32 . A  fe r ro s z il íc iu m -ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  
k é rd é se i

532 .593 . F o ly a d é k ü té s  az  ö n tő fo rm á b a n
6 2 1 .7 4 6 .5 . Ö ssze fü g g és az  ö n tv é n y  sz ö v e t s z e rk e z e te  és 

tá p lá lá s a  k ö z ö t t
62 1 .7 4 1 .2 . Ö n tö t tv a s  f o rg a t ty ú s - te n g e ly
621 .744 . „ C e ra m c a s t”  fo rm á z ó e ljá rá s

Grüner Ede

K ülfö ld i h írek

Az U SA -ban az alum ínium öntvény termelése t o 
v á b b i  n ö v e k e d é s t  m u ta t .  1962-höz v is z o n y ítv a  1963- 
b a n  3 ,8 % -o s  a  te rm e lé s n ö v e k e d é s .

A lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s e  1962. I .  fe lé b e n  
237 000  t ,  a  k ö v e tk e z ő  é v b e n , t e h á t  1963. I .  fé lé v b e n  
245 000  t .

A lu m in iu m , 39. (1963.) 10. sz á m  672. o ld .
E. Gy.

1 9 6 3 .sz e p t. 12— 22-ig  t a r t o t t á k  F r a n k f u r tb a n  (M ain) 
a  v ilá g  ed d ig i le g n a g y o b b  —  41. nemzetközi-. —  autó- 
kiállítását. 13 o rsz á g b ó l 846 k iá l l í tó  v e t t  r é s z t  a  k iá l l í 
t á s o n .  A  b e m u ta t o t t  k o c s ik  m in d e g y ik é b e  s o k  a lu 
m ín iu m  a lk a t r é s z t  é p í t e t t e k  b e . A  m o to r o k a t  a l u 
m ín iu m ö n tv é n y b ő l ,  a  k a ro s s z é r iá t  p e d ig  f é lg y á r tm á 
n y o k b ó l  k é s z í te t té k .

S o k  m o to rh á z ,  h e n g e rfe j ,  s ő t  a  m e g h a j tó m ű  eg y es  
ré sz e i is a lu m ín iu m ö n tv é n y b ő l  k é s z ü lte k . A  D a im íe r-  
B e n z  k o c s ik b a n  a  243 k g  ö s sz sú ly ú  m o to r b a  91 ,09  k g  
a lu m ín iu m ö n tv é n y t  é p í te t te k  b e . A z  A lfa  R o m e o  
B e r l iv a  1600-as m o to r já b a  160 k g  a lu m ín iu m ö n tv é n y t  
s z e re lte k  b e .

A lu m in iu m , 39. (1963.) 11. s z á m  716. o ld .

E. Gy.

Az N S Z K  könnyűfém  öntészetének helyzete 1963- 
ban. A z 1961. és 1962. é v e k b e n  az  a lu m ín iu m ö n tv é n y  
te rm e lé s  n e m  h a l a d t  e lő re  o ly a n  m é r té k b e n ,  m in t  az  
e lőző  é v e k b e n . A  m e g to rp a n á s  o k a  n e m  ism e re te s . 
T e rm e lé sn ö v e k e d é s  m a g n é z iu m ö n tv é n y ,  v a la m in t  a l u 
m ín iu m  n y o m á so s  és k o k il la ö n té s  v o n a lá n  v o l t  é sz le l 
h e tő . A  h o m o k fo rm a ö n té s  e rő se n  v is s z a e s e tt .

A z összes a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s n e k  5 2 % -a 
1 9 6 2 -b en  k o k illa ö n tó s se l k é s z ü lt ,  a m e ly  196 2 -b en  
5 4 % -ra  n ő t t .  A z e d d ig i 2 6 %  n y o m á s o s  ö n tv é n y  t e r 
m e lés  2 7 % -ra  e m e lk e d e t t ,  v is z o n t  a  2 1 %  h o m o k ö n té s  
1 8 % -ra  c s ö k k e n t.

A  m a g n é z iu m ö n té s  1 0 % -k a l n ő t t  a k k o r ,  a m ik o r  
az  a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s e  ö sszesen  c s a k  1 % -k a l. 
U g y a n a k k o r  a  réz -  és c in k a la p ú  ö n tv é n y e k  te rm e lé se  
ja v u ló  i r á n y t  m u ta t .

A z összes f é m ö n tv é n y - te rm e lé s n e k  m é g  íg y  is 
5 7 % -a  k ö n n y ű fé m , t e h á t  tú l s ú ly b a n  v a n .

T o v á b b i  n ö v e k e d é s  a  já rm ű ip a r i ,  o p t ik a i  és g é p 
ip a r i  f e lh a s z n á lá s tó l  v á r h a tó .  A z e le k tr o te c h n ik á b a n  
v isszae sé s  m u ta tk o z ik .

A  b iz o n y ta la n  és h u llá m z ó  s z ü k sé g le t m ia t t  a  t ö b b 
te rm e lé s t  n e m  ú j  b e ru h á z á s s a l ,  h a n e m  ra c io n a liz á lá s s a l, 
a  te c h n o ló g ia  ja v í tá s á v a l  és te rv s z e r ű  p ro g ra m o z á s s a l 
ig y e k e z n e k  m e g o ld a n i.

A lu m in iu m , 39. (1963 .) 11. s z á m  727. o ld .
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Üzemi h ír

A z Ö n tö d e  1964. é v i 7. s z á m á n a k  148. o ld a lá n  
P a u l ik  F e re n c  és P a u l ik  J e n ő  : T e rm o a n a líz is  c ím ű  
m ű v é rő l m e g je le n t k ö n y v is m e r te té s  a z t  a  m e g á l la p í tá s t  
t a r t a lm a z z a ,  h o g y  az  e m l í te t t  m ű b e n  k ö z ö lt e l já r á s o k 
n a k  és b e re n d e z é s e k n e k  a  h a z a i  ö n té s z e tb e n  v a ló  b e 
v e z e té s é re  —  az  is m e r te té s  sz e rz ő jé n e k  t u d tá v a l  —  
a d d ig  n e m  t ö r t é n t  k e z d e m é n y e z ő  lép és .

É p p e n  a  k ö n y v is m e r te té s  m e g je le n é sé n e k  id ő 
p o n t já b a n  fo ly t  a z  Ö n tö d e i V á lla la t  91. sz . g y á re g y s é 

g é n e k  (v o lt Ö F A G ) k u ta tó  ré sz le g é b e n  e g y  M OM  
g y á r tm á n y ú  D e r iv a to g ra p h  ü ze m b e h e ly e z é se . E z  a  
b e re n d e z é s  —  a m e ly  e g y é b k é n t  a z  is m e r te té s r e  k e r ü l t  
m ű  s z e rz ő jé n e k  ta lá lm á n y a  —  é p p e n  a z t  a  c é lt  s z o l 
g á l ja ,  h o g y  a  te rm o a n a l íz is  m ó d sz e re i a z  ö n tö d e i h o 
m o k o k , k ö tő -  és se g é d a n y a g o k , v a la m in t  k ész  fo rm á zó - 
ós m a g k e v e ré k e k  v iz s g á la tá b a n  a lk a lm a z h a tó k  le g y e 
n ek .

Szántó János

K önyvism ertetés

E x p l o s i o n e n  i m  G i e s s e r e i b e t r i e b .  (R o b b an á so k  az 
ö n tö d éb en ). I r ta :  F. N a u m a n n , m e g je le n t a  F a c h v e r la g  
S ch ie le  u n d  S ch ö n  G. m . b. H . B e r l in  2. k ia d á s á b a n  
1962-ben, 112 o ld a lo n , 49 á b rá v a l,  Ä ra  9 DM .

A z ö n tö d é k b e n  tö r té n ő  ro b b a n á s o k ró l a  s z a k iro 
d a lo m b a n  é r th e tő  o k o k b ó l r i tk á n  e s ik  szó. A  k ö n y v  
sz e rző je  eg y  sz e ren c sé s  k im e n e te lű  k u p o ló ro b b a n á s  é l 
m é n y e  u tá n  lá to t t  h o zzá  az  ö n tö d é k b e n  e lő fo rd u ló  ro b 
b a n á s o k  k ö rü lm é n y e in e k  és o k a in a k  v iz sg á la tá h o z . S zá 
m os sú ly o s  r o b b a n á s t  í r  le, m e ly e k  o k a  a  te c h n o ló g ia i 
feg y e lem  la z a sá g a , s z a k s z e rű tle n  m u n k a  v a g y  v á r a t la n  
ü z e m z a v a r  e s e té n  ta p a s z ta lh a tó  k a p k o d á s . E z . u tó b b i 
fő leg  a  k u p o ló k e m e n c é k  ro b b a n á s á n a k  g y a k o ri oka.

A  k ö n y v  re n d s z e re s e n  tá rg y a l ja  a z  ö n tö d e i r o b b a 
n á s o k a t. K ü lö n ö se n  a  r i tk á b b a n  e lő fo rd u ló , a la tto m o s , 
g y a k ra n  tö b b  k e d v e z ő tle n  k ö rü lm é n y  ö ssz e já tsz á sá b ó l 
e re d ő  sú ly o s  r o b b a n á s o k a t  v iz s g á l ja  a la p o sa n . A  b a l 
e s e te k  is m e r te té s e  u tá n  e lem z i ez ek  o k a it, m a jd  a  h a 
so n ló  je lle g ű  b a le s e te k  m eg e lő z ésé re  szo lg á ló  r e n d s z a 
b á ly o k a t tá rg y a l ja .  A  k u p o ló k e m e n c é k b e n  r o b b a n á s t  
o k o z h a t ro b b a n ó  tö l te t  v a g y  z á r t  ü re g ű  b e té t  ad a g o lá sa . 
A  fü s tg á z - ro b b a n á s  k ü lö n ö se n  a  fú v ó  le á llá s á v a l k a p 
c s o la tb a n  fo rd u l  elő , d e  o k o z h a t r o b b a n á s t  a  h ib á s  b é 
lé sk ész íté s  és ü z e m v ite l (p l. b o lto z a tk ép z ő d és)  is. F o r 
m a ro b b a n á s o k  a  ta la j -  v a g y  g ö d ö rfo rm á z á s k o r  f o rd u l 
h a tn a k  elő , e z e k  á l ta lá b a n  n ag y o n  sú ly o s k im e n e te lű e k .

G y a k o r ib b a k , e z é r t  tö b b  s é rü lé s t  o k o z n a k  az  e lő 
v ig y á z a tla n  ö n té sb ő l e re d ő , e rő s  s z ik ra s z ó rá s s a l já ró  k is  
e r e jű  ro b b a n á so k .

A  b a le s e te lh á r í tá s  m in d a n n y iu n k  é rd e k e  és k ö te 
le ssége. A  b a le s e te k  o k a in a k  és le h e tő s é g e in e k  is m e re te  
h a tá s o s a b b á  te sz i m e g e lő z ésü k  é rd e k é b e n  k i f e j te t t  m u n 
k á n k a t,  e z é r t  h a szn o s  le n n e  h a so n ló  m a g y a r  n y e lv ű  
k ö n y v  k ia d á sa .

A  k ö n y v  szép  k iá ll í tá s ú , é rd e k e s  és m in d e n  ö n tö 
d e i v ez e tő  s z á m á ra  h a s z n o s  o lv a sm á n y .

G . M

A  „ M a s in o s z tro je n y ije ” íz lé ses  k ia d á s á b a n  1964. 
e lső  n e g y e d é v é b e n  je le n t  m eg  L ev i, L. I. p ro fe s sz o rn a k , 
a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  d o k to rá n a k  „Nitrogén az öntött 
vasban” c ím ű  k ö n y v e , 1600 p é ld á n y b a n , 133 á b r á 
v a l és  86  tá b lá z a t ta l .  A  k ö n y v  tu la jd o n k é p p e n  m o n o 
g rá f ia . A  sze rző  ö ssz e g y ű jtö tte  a  n i tro g é n  h a tá s á v a l  
fo g la lk o zó  i ro d a lm i a d a to k a t  (368 iro d a lm i h iv a tk o z á s )  
és az  ö s s z e g y ű jtö tt  a n y a g , v a la m in t  s a já t  k ís é r le te in e k  
e re d m é n y e i a la p já n  m e g p ró b á lta  e lm é le ti le g  m e g a la 
p o zn i a  n i tro g é n  h a tá s á t  az  ö n tö ttv a s  tu la jd o n s á g a ira .  
A z e lm é le ti  k é rd é s e k  k id o lg o z ása  m e lle t t  fo n to s  g y a k o r 
la t i  ú tm u ta tá s o k a t  is  ad .

A  k ö n y v  h a t  f e je z e tb ő l á ll. A z I. f e je z e tb e n  a  n i t 
ro g én  tu la jd o n s á g a in a k  ö ssze fo g la lása , a  n i tro g é n  k ö l 
c s ö n h a tá s a  a  fé m e k k e l, o ld h a tó s á g a  a  fo ly é k o n y  és  a 
s z ilá rd  v a s b a n , v a la m in t  a  v a s -n it ro g é n  á l la p o tá b ra  t a 
lá lh a tó .

A  I I . f e je z e t a  n itro g é n  és  az  ö n tö ttv a s  a lk o tó  
e lem e i k ö z ö tt lev ő  k a p c s o la tta l  fo g la lk o z ik : a 
sz ilíc iu m , m a n g á n , fo sz fo r, k ró m , t i tá n ,  a lu m ín iu m , 
m a g n é z iu m , v a n á d iu m , b ó r, n ik k e l és a  n i tro g é n  k ö z ö tti 
k ö lc sö n h a tá s sa l, n é h á n y  n i t r id  te rm o d in a m ik a i  je l le m 

zésév e l, a  k ü lö n b ö z ő  e le m e k n e k  a  n itro g é n  o ld h a tó s á 
g á r a  v a ló  h a tá s á v a l  a z  ö n tö ttv a s b a n . A d a to k a t  k ö zö l a 
n i tro g é n  o ld h a tó sá g  és  n i t r o g é n ta r ta lo m  k is z á m ítá s á ra .

A  I I I .  fe je z e tb e n  a  k ü lö n b ö z ő  e r e d e tű  n y e rs -  és ö n 
tö t tv a s a k ,  íg y  a  n y e r s v a s á k  és f e r ro ö tv ö z e te k , a  k u p o -  
ló b a n  o lv a s z to tt  ö n tö ttv a s , o x ig é n d ú s  le v eg ő v e l h iv a 
to t t ,  v a la m in t  fö ld g á z tü z e lé sű  k u p o ló b a n  o lv a sz to tt,  
e le k tro m o s  ív fé n y e s  és  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  o lv a s z to tt  
ö n tö ttv a s , a  te m p e rv a s  az  ö tv ö z ö tt ö n tö ttv a s  é s  az  o x i 
g én  r á -  v ag y  b e fú v á s s a l  t i s z t í to t t  ö n tö t tv a s  n i t ro g é n 
ta r t a lm á r a  v o n a tk o z ó  a d a to k a t  fo g la l ja  össze.

A  IV . f e je z e t  a z  ö n tö t tv a s  n i t r o g é n ta r ta lm á r a  és 
m ó d o s í tá s á ra  v o n a tk o z ó  á l ta lá n o s  p ro b lé m á k a t  és  g y a 
k o r la t i  a d a to k a t  ta r ta lm a z z a .

A z V. fe je z e t  a  s z ü rk e -  és a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  
m o le k u lá r is  n it ro g é n n e l  v é g z e tt  k e z e lé sé v e l fo g la lk o 
z ik , m íg  a  V I. fe je z e t  az  a k t ív  (atom os) n i t ro g é n n e l  v a ló  
k e z e lé s  k é rd é s e it :  a z  a k t ív  n itro g é n fo r rá s ,  az  a m m ó 
n iá v a l és s z ilá rd  n itro g é n v e g y ü le te k k e l v a ló  keze lés  
k é rd é s e it  f o g la l ja  össze.

A  n a g y s z á m ú  iro d a lm i a d a t  é s  s a já t  k ís é r le te i  a la p 
já n  lá th a tó ,  h o g y  a  n itro g é n n e k  az  ö n tö ttv a s  s z i lá rd 
s á g a  sz e m p o n tjá b ó l n a g y  je le n tő s é g e  v a n , m iv e l a k t ív  
n i t ro g é n n e l  v a ló  k ez e lé s  e re d m é n y e k é n t az  ö n tö ttv a s  
s z ilá rd s á g a  je le n tő s e n  nő. A d o tt  ö n tö t tv a s  ö ssz e té te lle l 
(pl. k a rb o n e g y e n é r té k  C =  4,17) a  k ez e lé s i id ő  v á l 
to z ta tá s a k o r  az  ö n tö ttv a s  s z a k ító s z ilá rd s á g a  19— 42,5 
k p / 'm n r  k ö z ö tt v á l to z ta th a tó ,  v a g y is  a  G O SZ T  1412— 54 
s z a b v á n y b a n  f e l tü n te te t t  v a la m e n n y i  ö n tö t tv a s  m in ő 
ség  s z a k ító s z ilá rd s á g a  e lé rh e tő .

E z a  m o n o g rá f ia  h a g y  se g ítsé g é re  le h e t  a  k u ta tó k 
n a k , m é rn ö k ö k n e k  és  te c h n ik u s o k n a k , m e r t  az  ö n tö t t 
v a s  s z ilá rd s á g á n a k  n ö v e lé s é re  k id o lg o z o tt ú j é s  ü zem i 
k ö rü lm é n y e k  k ö z ö tt jó l h a s z n á lh a tó  m ó d s z e r re l fo g 
la lk o z ik .

Vörösné

Öntészeti ötvözetek kohóalum ínium ból. (G u ss leg ie 
r u n g e n  a u s  H ü tte n a lu m in iu m .)  K ia d ta  a  V e re in ig te  
A lu m in iu m  W e rk e  A k tie n g e s e lls c h a f t  B o n n b a n .

A z ig e n  szép  k iá ll í tá s ú , b ro s s ú ra  je lle g ű  k ia d v á n y  
44 o ld a lo n  szám o s fé n y k é p  k ís é re té b e n  k ö z li a  cég  á l 
ta l  g y á r to t t  ö tv ö z e te k  (S z ilu m in , S z ilu m in  b é ta , P a n ta l  
5, G —A lM g 3, G —A lM gg, G D — A lM g9, G — A lM g10, 
G — A lC u/.T i, G — A lC u 4T iM g) ö ssz e té te lé t a  s z e n n y e 
ző k k e l, e z ek  je lem ző  tu la jd o n s á g a i t  és f e lh a s z n á lá s i  te 
r ü le té t ,  s z ilá rd s á g i tu la jd o n s á g a i t  k ü lö n b ö z ő  m ó d o k o n  
ö n tö tt  és h ő k e z e lt  á l la p o to k b a n . F o g la lk o z ik  az  ö tv ö 
z e te k  f iz ik a i tu la jd o n s á g a iv a l ,  h ő k ez e lé sé v e l. I s m e r te t i  
az  ö tv ö z e te k  k é s z íté sé h e z  szü k ség es  b e té ta n y a g o k a t,  k e 
m e n c é k e t, a z  o lv a sz tá s  és ö n té s  te c h n o ló g iá já t,  a  fo r 
m á k k a l  k a p c so la to s  k ö v e te lm é n y e k e t és a  fe lü le tk e z e 
lé s t.

M a jd  a lk a lm a z á s i  p é ld á k a t  k ö zö l szép  fé n y k é p e k  
k ís é re té b e n  a  re p ü lő g é p -  és  já rm ű ip a r ,  az  á l ta lá n o s  g ép 
ép íté s , a z  e le k tro te c h n ik a , a  h á z ta r tá s i  b e re n d e z é s e k  és 
é le lm is z e r ip a r ,  a z  iro d a g é p e k  é s  o p tik a , v a la m in t  az 
é p í té s z e t  te rü le té rő l .

P y
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A G iesserei-Praxis 1964. évi zsebkönyve. (T a sc h e n 
b u c h  d e r  G ie s s e re i-P ra x is  1964.) K ia d ta  a  F a c h b u c h 
v e r la g  S ch ie le  u n d  S ch ö n  G m b H . B e r l in b e n . T e r je d e l 
m e  468 o ld a l sz ám o s  á b r á v a l  és tá b lá z a t ta l .  A ra  h a j lé 
k o n y  m ű a n y a g k ö té s b e n  7 D M . A  z se b k ö n y v  ö ssz e á llí 
t á s á b a n  tö b b  n e v e s  ö n tő s z a k e m b e r  v e t t  ré sz t. F e lé p í 
té se  és tá rg y a lá s m ó d ja  ig e n  h a s o n lí t  a  n á lu n k  k ö z is 
m e r te b b  G ie s se re i-K a le n d e rh e z . A  T a s c h e n b u c h  d e r  
G ie s s e re i-P ra x is  n a g y  m ú l t r a  te k in t  v issza , h isz en  
m á r  -sok é v tiz e d e  m e g je le n ik  és íg y  h a g y o m á n y a i v a n 
n a k . A  k ö n y v e c sk e  n e m c s a k  tá b lá z a to k b ó l á ll, n o h a  
tö b b  m in t  90 o ly a n  tá b lá z a to t  ta r ta lm a z ,  a m e ly re  az 
ö n tő -s z a k e m b e re k n e k  á l la n d ó a n  sz ü k sé g ü k  v an , h a n e m  
h ú s z n á l tö b b  c ik k e t is  kö zö l. E ze k  az  ö n tő te c h n ik a  
k ü lö n b ö z ő  te rü le te ir ő l  a  te c h n ik a  le g ú ja b b  á l lá s á n a k  
m e g fe le lő e n  k ö z ö ln e k  is m e re te k e t .

E  h e ly e n  m in d e g y ik n e k  a  c ím é t te rm é s z e te s e n  n e m  
le h e t  fe lso ro ln i , n é h á n y a t  a z o n b a n  m e g e m líte k : A z  ö n 
tö t tv a s  k o r ró z ió ja ;  A cé lo k  k iv á la s z tá s a  n y o m á so s  ö n tő 
g ép e k  s z e rsz á m a ih o z  é s  a lk a tré s z e ih e z ; K o rs z e rű  s z á 
r í tó  e l já r á s o k  az  ö n té s z e tb e n ; A u to m a tiz á lá s i  le h e tő s é 
g e k  ö n tö d é k b e n ; H ő á ta d á s  v iz s g á la ta  k o k il lá k b a n ;  Jó l 
fo rg á c so lh a tó  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k ; Ö n  az  ö n tö ttv a s b a n . 
A  c ik k e k e t szám o s á b r a  te sz i s z e m lé le te s sé . A  c ik k ek  
c ím e in e k  fe lso ro lá sá b ó l is  lá th a tó , h o g y  m in d e n  ö n tő 
s z a k e m b e r  m e g ta lá lh a t ja  e  z s e b k ö n y v b e n  az  é rd e k lő 
d és i te rü le té n e k  m e g fe le lő  k ö z lem é n y t.

A  z s e b k ö n y v  sz a k m a i a n y a g á t  —  n y u g a t i  szo k ás 
s z e r in t  —  bőség es h ird e té s i  an y a g , a  b e sz e rz é s i f o r r á 
so k  a l fa b e t ik u s  fe lso ro lá sa , sz e rv e z e te k  és eg y e sü le tek , 
ö n té sz e ti  k u ta tó  in té z e te k  és  sz a k la p o k  c ím e in e k  m e g 
a d á s a  eg ész íti k i.

P y

B a jz a  L a jo s—F e k e te  I s tv á n — T ó th  E n d re :  E l e k t r o 
t e c h n i k a .  M ű sz ak i K ö n y v k iad ó , 1964. B u d a p e s t . A  fé l 
v á szo n  k ö té s ű  k ö n y v  407 o ld a lo n  281 á b r á t  és  5 tá b lá 
z a to t ta r ta lm a z .  A ra  33,— F t.

A  k ö n y v  e re d e ti le g  a  f e n t i  sz e rző k  n e v e  a l a t t  E le k t 
r o te c h n ik a  I. és  I I . c ím e n  e rő s á ra m ú  te c h n ik u m i t a n 
k ö n y v k é n t je le n t  m eg . A  te c h n ik u m i ta n k ö n y v e t  T ó th  
E n d re  d o lg o z ta  á t  e  s z a b a d fo rg a lm ú  k ia d á s s á , m e ly  
lá n c sz e m e  a  M ű sz ak i K ia d ó  k ia d á s á b a n  m e g je le n t e le k t 
r o te c h n ik a i tá rg y ú  k ö n y v e k  s o ro z a tá n a k  ( lá sd  J e k e l-  
fa lu sy — K ris c h — S z ita : V illa m o s  g é p e k  és  U ra y  V ilm o s: 
V illa m o s  g é p e k  üzem e).

A  sz e rz ő k n e k  a  k ö n y v  m e g írá s a k o r  az  v o lt a  cé l 
ju k , h o g y  a  f iz ik a i a la p fo g a lm a k b ó l k i in d u lv a  az  o l 
v a só b a n  o ly a n  eg y séges e le k tro te c h n ik a i s z e m lé le te t a la 
k í ts a n a k  k i, a m e ly  a  to v á b b k é p z é s  a la p ja  le h e t. A  sz e r 
ző k  e n n e k  a  c é ln a k  a z  e lé ré s é t  101 k id o lg o z o tt p é ld a  
k ö z lésév e l is  e lő se g íte n i k ív á n já k .

A  k ö n y v  8 fő  f e je z e tb ő l á ll:

1. E g y e n á ra m ú  k ö rö k
1.1 A la p fo g a lm a k  és a la p tö rv é n y e k
1.2 E lle n á llá s o k
1.3 Á ra m fo rrá s o k
1.4. A z e g y e n á ra m ú  h á ló z a to k  s z á m ítá s a
1.5. A z e g y e n á ra m ú  v illa m o s  m e n n y isé g e k  m é ré se
1.6. V illa m o s  á ra m lá s  fo ly a d é k o k b a n
1.7. V illa m o s  á ra m lá s  g áz o k b an

2. A  v illa m o s  té r
2.1. A  v illa m o s  t é r  le ír á s a
2.2. A  v illa m o s  t é r  s z á m ítá sa
2.3. A  k o n d e n z á to ro k  s z á m ítá s a  és  k a p c so lá sa

3. A  m á g n e se s  té r
3.1. A  m á g n e se s  té r  le ír á s a
3.2. A  m á g n e se s  té r  je lle m z ő i és a la p tö rv é n y e i
3.3. A  fe r ro m á g n e s e ssé g
3.4. A  m á g n e se s  k ö rö k  s z á m ítá s a
3.5. A  m á g n e se s  té rb e n  k e le tk e z ő  e rő h a tá s o k
3.6. A  m á g n e se s  t é r  in d u k á ló  h a tá s a

4. A  sz in u szo s  v á l ta k o z ó á ra m ú  k ö rö k

4.1. A la p fo g a lm a k
4.2. S z in u sz o san  v á lto zó  m e n n y isé g e k

4.3. A  k a p c so lá s i e le m e k  v á l ta k o z ó á ra m ú  k ö rö k 
ben .

4.4. A z eg y sze rű  v á l ta k o z ó á ra m ú  k ö rö k  sz á m ítá sa
4.5. A z ö ssz e te tt  v á l ta k o z ó á ra m ú  k ö rö k  sz á m ítá sa
4.6. A  v á l ta k o z ó á ra m ú  te l je s í tm é n y e k  s z á m ítá s a
4.7. T ö b b fá z isú  r e n d s z e re k
4.8. A  v á l ta k o z ó á ra m ú  m e n n y isé g e k  m é ré se
4.9. V asm ag o s  te k e rc s  v á l ta k o z ó á ra m ú  k ö rb e n

5. N em  sz in u so s  v á lta k o z ó  fe sz ü ltsé g e k  és  á ra m o k

5.1. A  n e m  sz in u szo s  m e n n y isé g e k  le ír á s a
5.2. A  n e m  sz in u szo s  á r a m m a l  tá p lá l t  á ra m k ö rö k  

sz á m ítá sa .

6 . L ü k te tő  fe sz ü ltsé g e k  és á ra m o k
6.1. A  lü k te tő  fe sz ü ltsé g e k  és á r a m o k  k e le tk e z é se
6.2. A z  e g y e n irá n y ító k
6.3. E g y e n irá n y ító -k a p c so lá s o k
6.4. A  lü k te tő  fe sz ü ltsé g e k  és  á r a m o k  je lle m z ő i

7. A  k o m p le x  s z á m ítá s i m ó d sz e r
7.1. M a te m a tik a i  a la p o k
7.2. A  v á l ta k o z ó á ra m ú  m e n n y isé g e k  le ír á s a  k o m p 

le x  sz ám o k k a l.
7.3. A  k o m p le x  sz á m ítá s i  m ó d sz e r  a lk a lm a z á s a

8 . . Á tm e n e ti  je le n s é g e k

8.1. A z á tm e n e t i  je le n s é g  fo g a lm a
8.2. E g y e n á ra m ú  k ö rö k  á tm e n e t i  je len ség e i
8.3. V á lta k o z ó á ra m ú  k ö rö k  á tm e n e t i  je le n s é g e i
A  sz e rző k  k o rs z e rű  eszk ö z ö k k e l és m ó d sz e re k k e l, 

k i tű n ő  p e d a g ó g ia i é rz é k k e l v isz ik  e l a z  o lv a só t a z  eg y 
sz e rű  e le k tro te c h n ik a i fo g a lm a k tó l a  n e h e z e b b e k h e z  és 
b o n y o lu lta b b a k h o z . E z é rt a  k ö n y v  h as z n o s  se g ítő je  le 
h e t  ö n tö d e i te c h n ik u s o k n a k  és  m é rn ö k ö k n e k  is.

P y

öntészeti lexikon. (G ie sse re i-L ex ik o n .)  H a rm a d ik ,  
b ő v í t e t t  k ia d á s . K ia d t a  a  F a c h v e r la g  S ch ie le  u n d  
S ch ö n  G m b H . 1 9 6 2 -b en  B e r l in b e n  m ű b ő r  k ö té s b e n . 
Á ra  6 8 ,—  n y u g a tn é m e t  m á rk a .  (É rd e k e s s é g k é n t m e g 
e m líte m , h o g y  a k ik  e le x ik o n  ré g e b b i,  1 . v a g y  2 . k ia d á 
s á t  v is s z a k ü ld ik  a  k ia d ó n a k ,  a z o k  e sz ép  és é r té k e s  
m u n k á t  2 0  m á rk á v a l  o lc s ó b b a n  k a p já k .)

A le x ik o n  k b . 7000 fo g a lm a t,  k b . 1000 á b r á t , ' t ö b b  
m in t  200 tá b lá z a to t ,  k b . 200 s e le j tm a g y a r á z a to t ,  400 
ö tv ö z e t i s m e r te té s t  és 2 0 0 0 -n é l tö b b  i ro d a lm i h iv a tk o 
z á s t  t a r t a lm a z ,  ö s s z te r je d e lm e  1 1 0 2  o ld a l, e b b ő l a  
le x ik o n ra  j u t  972 o ld a l, a  fü g g e lé k re  8 8  o ld a l  és az 
ö n tö d e i g y á r tm á n y o k ,  s e g é d a n y a g o k  és g é p e k  b e s z e r 
zési f o r r á s a in a k  fe ls o ro lá s á ra  42 o ld a l. A  le x ik o n  ö ssz e 
á l l í tó ja  és s z e rk e s z tő je ,  sz ám o s  t a p a s z ta l t  tu d o m á n y o s  és 
g y a k o r la t i  s z a k e m b e r  k ö z re m ű k ö d é s é v e l Schulenburg, A .

A z ö n té s z e ti  le x ik o n  m e g je le n te té s e  az  ö n tő v ilá g  
s z a k e m b e re in e k  n a g y  é rd e k lő d é s é t  v á l t o t t a  k i .  E z  
k iv ilá g lik  a b b ó l,  h o g y  az  első  k ia d á s  1 9 5 8 -b an , a  m á 
so d ik  1 9 6 0 -b an  és a  je le n  k ia d á s  1962 ő szén  je le n t  m eg , 
t e h á t  a z  eg y es  k ia d á s o k  g y o rs a n  e lfo g y ta k .

A  le x ik o n  n e m c s a k  a  sz o ro sa n  v e t t  ö n té s z e t  t e r ü 
le té rő l  m e r í t i  fo g a lm a it ,  h a n e m  fe ld o lg o zza  a  h a tá r -  
t e r ü le te k e t  is , m in t  k o h á s z a t ,  tü z e lé s te c h n ik a ,  tű z á l ló 
a n y a g o k , a n y a g v iz s g á la t ,  g é p é sz e t s tb .  A z eg y es fo g a l 
m a k a t  a  n é m e t  A B C  a lfa b e t ik u s  s o r re n d jé b e n  k ö z lik , 
so k sz o r  c s a k  p á r  so ro s  é r te lm e z é sse l , m a g y a r á z a t t a l ,  d e  
a  fo n to s  s ú ly p o n t i  f o g a lm a k n á l n e m  f u k a r k o d n a k  az  
a k á r  tö b b  h a s á b o s  le írá s s a l se m . A  s z a k k ife je z é s e k e t 
t e h á t  n e m c s a k  é r te lm e z ik , m in t  eg y  é r te lm e z ő  s z ó tá r 
b a n ,  h a n e m  a d a to k a t  s ő t  te c h n o ló g ia i  t a n á c s o k a t  is 
k ö z ö ln e k . A  s o k  r a jz ,  fé n y k é p , d ia g ra m , t á b l á z a t  és 
iro d a lm i h iv a tk o z á s  a  le x ik o n t  é r té k e s s é  te sz i és m e g 
k ím é li f o r g a tó já t  a z  id ő ra b ló  s z a k m u n k a k e re s é s tő l .

A z Ö n té s z e ti  le x ik o n  h a s z n o s  s e g é d k ö n y v e  le h e t 
m in d e n  ü z e m i k u t a tó  és te rv e z ő  ö n tő s z a k e m b e rn e k  és 
e g y e te m i h a l lg a tó n a k .  P y

A z E jp o v ic e i B á n y á sz a ti  és  R ö g ö s ítő b e re n d ezé se k  
K u ta tó  In té z e té n e k  v á lo g a to t t  d o lg o z a ta i. K ia d ta  a  M ai- 
s e k  p o d  B ro d y  C s e h sz lo v á k iá b a n . E  k ö n y v  is m e r te té s e  
a  K o h á sz a ti  L a p o k  10. s z á m á b a n  je le n t  m eg.
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В и ссл ед о ван н ы х  то н к о стен н ы х  о тл и в к а х  5 

ти п о в  трещ и н ы , которы е в ы я в и л и сь  во вр ем я  
о б р аб о тки , н а  основе и ссл ед о ван и й  не м огли  

о б р а зо в а ть ся  л и ш ь  в р езу л ь та те  в л и я н и я  н а 

б о л ь ш и х  в н у т р ен н и х  н а п р я ж е н и и , которы е 

в 'озникли  при  н ер авн о м ер н о й  ско р о сти  о х л а ж 

д ен и я . Т рещ и н ы  о б р а зо в а л и сь  и в ч а с т я х  и с 

сл ед о в ан н ы х  о тл и во к , им ею щ их н а п р я ж е н и я  
с ж а т и я  ; н а основе этого  м ож н о  п р ед п о л агать , 
что п ерви чн ой  п ри чи н о й  о б р а зо в а н и я  тр ещ и н  

я в л я ю т с я  у с и л и я , дей ствую щ и е п р и  обработке 

резан и ем , п ри  за х в ат ы в а н и и  и ли  д р у ги е  у си 

л и я , к о то р ы е  вм есте с остаточн ы м и  в н у т р ен 

ним и н а п р я ж е н и я м и  вы зы ваю т трещ и н ы .
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нистого и пылевидного материала в литейных 

ц ехах .............................................................................С 250
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in n e re n  S p a n n u n g e n  d ie  R is se  e rz e u g t h a b e n .
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. d e re n  Z w eck  d ie  E n tw ic k lu n g  e in e r  

T ra n s p o r ta n la g e  -war d ie  g e ig n e t se i fü r  d ie

веденны е н а Ч еп ел ь ск о м  Ч у гу н о -стал ел и те й - 

ном З аво д е . О п и сан ы  х а р а к т е р и с т и к а  т р а н 

сп орта, н екоторы е части  тр ан сп о р тн о го  у ст 
р о й ства  и расчётн ы е п ри н ц и п ы . П о д ч ёр к н у то  
достои н ство  п н ев м о тр ан сп о р та  : увел и чен и е  
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п еска , о зн ам ен и ты х  ч у гу н о л и тей н ы х  ц ех а х  

к о р о л я  М атяш  и о м ировом  р азв и ти и  ли тей н ого  

п р о и зв о д ств а  X V I век а .
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A rp a d e n  K ö n ig e  b e s c h r ie b e n . D e r  A u fs a tz  
b e fa s s t  s ic h  a u c h  m i t  d e r  E n tw ic k lu n g  d e r  
E is e n h e rs te llu n g  v o n  R e n n o fe n  b is  z u  d e n  E is e n 

sc h m e lzo fen . E s  w ird  a u c h  d ie  r e v o lu t io n ie re n d e  

R o lle  d es  W a sse rra d e s  in  d e r  T e c h n ik  e rw ä h n t .

E s  w e rd e n  in te r e s s a n te  D a te n  ü b e r  d ie  e r s te n  

a u s  S a n d  h e rg e s te l l te n  G ie s sfo rm e n , d e n  b e r ü h m 

t e n  E is e n g ie s s w e rk s tä t te n  d e s  K ö n ig  M a tth ia s ,  
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K O H Á S Z A T I  L A P O K

11. számXV. évfolyam 1964. november

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Bevezetés

Homokformába ö n tö tt vékonyfalú öntvén 
nyék a la tt általában kis terjedelmű, 5—6 mm fal- 
vastagságú öntvényeket értünk. E tanulm ányban 
ennél nagyobb falvastagságú és terjedelm ű ön t 
vényeket vizsgáltunk, m int pl. a gépjárm ű ipar 
ban használatos sebességváltóházak, távkapcsoló 
házak stb., ahol súlym egtakarítás céljából a szer
kesztőnek kisebb tömegű, azaz kedvezőbb szilárd- 
ság/súly arány t kell biztosítania.

Feladatunk volt, hogy néhány fa jta  au tó 
öntvényen csak a megmunkálás u tán  észlelhető 
repedések okát, illetve ezek eredetét felderítsük, 
azért i t t  nem foglalkozunk az öntödében á lta lá 
ban könnyen felismerhető és többé-kevésbé ism ert 
repedések okaival.

Öntési kísérletek ismertetése
Vizsgálataink tá rg y á t 380, 400 és 500-as t í 

pusú sebésségváltóházak, valam int mellékmeg
hajtó- és távkapcsolóházak öntvényei képezték.

Ezekből az öntvényekből a gyártó öntödé 
ben egy-egy sorozatot az előírt ö. v. 18-as anyag- 
minőségnek megfelelő alsó, teh á t lágyabb és egy- 
egy sorozatot az összetétel felső határának  meg
felelő keményebb adagból ön tö ttünk  le. A lágyabb 
minőséget úgy készítettük, hogy az üstbe FeSi-ot 
adagoltunk. Egy-egy öntvényfajtából 10 db ke 
ményebb és 10 db lágyabb összetételű öntvényt 
és 2—2 db 600 mm hosszú és 20 mm 0  -jű próba 
pálcát öntöttünk. Az öntvények repedésre hajla 
mos falvastagságába beépített termoelemmel m ér
tük  a lehűlési körülményeket.

Nyers öntvények repedés vizsgálata

Összesen 82 db hibátlan öntvényünk volt, 
melyeket mágneses fluoreszkáló eljárással vizs
gáltunk repedésre. A mellékmeghajtó- és a tá v 
kapcsolóházak öntvényein repedést nem ta lá l 
tunk , míg a sebességváltó-házak közül a

20 db 380-as házból 4 lágy és 5 kemény, 
azaz 45%, a
19 db 400-as házból 1 lágy, azaz 5,25%,
19 db 500-as házból 1 lágy és 1 kemény, azaz 
10,5%

volt repedt. A 9 db repedt 380-as ház pótlására 
további 4 db ,,lágy” és 4 db „kem ény” összetételű 
repedés mentes házat öntö ttünk  le. Ekkor a le 
hűlési görbék felvételétől eltekintettünk.

Anyagösszetétel és szilárdsági vizsgálatok

Az öntvények felét a hozzájuk tartozó próba 
pálcákkal együ tt a szokásos 500—550 C°-on 
feszültségm entesítettük. A kétféle összetételű 
anyag átlagos összetételét az 1. táblázatban lá t 
hatjuk .

A n y a g ö ssz e té te l 1. táblázat

c ,  % Si. % M n ,% S  о/ p ,  % Т /

K e m é n y  a n y a g 3,42 1,79 0 ,74 0 ,1 0,182 0,948
L á g y  a n y a g 3,52 2,40 0,50 0 ,1 0,265 1,038

A 20 mm átm érőjű hajlító próbapálcák és 
az ezekből kim unkált 12,5 mm átm érőjű szakító 
próbapálcák szilárdsági értékeit a 2. táblázatban 
lá tha tjuk .

S z ilá rd ság i v iz sg á la to k  e re d m én y e
2 . táblázat

К з г п е п у  a n y a g L á g y a n y a g

°  В f H B a B а и f H B

Ö n tö t t  á l la p o tb a n  ........................... 28 ,2 43,7 4,8 218 ,8 2 1 ,1 39,8 6 ,6 195
I z z í t o t t  á l l a p o t b a n ........................... 28,8 47 ,4 5,8 232 ,4 19,8 38,7 6 206 ,9

Á t l a g .................................................... 28 ,5 45 ,4 5,3 225 6 20,5 39,3 6,3 200,9

Vékonyfalú Öntvények repedéseinek vizsgálata
C H A P Ó  E L E K  oki. g ép észm érn ö k  

V a s ip a ri K u ta tó  In té z e t

DK. 621.746.76
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A szilárdsági értékek helyességét Jungbluth, H. 
képleteivel [1] ellenőriztük, mely szerint a szakító 
szilárdság a telítési fok függvényében 20 mm 
átm érőjű próbapálcákra :

ff (ff-в) в  (2 0 ) =  103,4 — 80,0-Tj, 
a Brinell-keménység pedig [2] :

HB(20) =  446 — 230 'Tf.
Eszerint a kemény adagokra szám ított érték : 

а в (2 0 ) =  103,4 — 80,0-0,948 =  27,6 kg/m m 2, 
a lágy adagokra vonatkozóan pedig :

dB (2 0 ) =  103,4 — 80,0-1,038 =  20,4 kg/m m 2, 
ami a kapo tt tényleges értékekkel 28,5 kg/m m 2, 
illetve 20,5 kg/m m 2-rel jól egyezik.

A Brinell-keménység szám ított értéke ke 
m ény adagokra :

HBm  =  446 — 230-0,948 =  228, a tén y 
leges érték 225,6 kg/m m 2, 
míg a lágy adagokra :

HB  (2 0 ) =  446 — 230-1,038 =  207,3, ami 
ugyancsak jól egyezik a tényleges 200,9 kg/m m 2 
értékkel.

Sorszám : 1

Lehűlési viszonyok vizsgálata
A kemény és lágy anyagból ö n tö tt öntvények 

öntésekor, öntvényfajtánként 2—2 öntvény le- 
hűlési körülm ényeit vizsgáltuk meg úgy, hogy 
öntőüstönként az először és az uto ljára ön tö tt 
darabok lehűlését regisztráló műszerrel rögzítet 
tük . A mérési pontokat a forma olyan részein 
helyeztük el, amelyek repedésre érzékenyek voltak, 
hogy ezek a csatlakozó, különböző falvastagságok 
eltérő lehűlési viszonyait is tükrözzék. Az osztó 
síkokba beépített termoelemek helyét az egyes 
lehűlési görbék ábráján  tü n te ttü k  fel vázlatosan.

A hőmérsékletmérő kompenzográfot öntés 
elő tt 5 perccel kapcsoltuk be és m indaddig m ű 
ködtettük , míg a mérendő öntvény hőmérséklete 
400—500 C°-ig süllyedt. Mivel „hideg” pontok kép 
zésével a csatlakozási pontokat nem kompenzál
tuk , ezért a hőmérséklet meghatározásaink ±  10 C° 
pontosságúak voltak. Az 1. és 11. sorszámú ön t 
vények mindenkor az ugyanazon öntőüstből elő
ször, míg a 10. és 20. sorszámúak a legutoljára

t2 I j J1 j

Sorszám : 10

Sorszám : 11

lo.l33-lcl
Idő, perc

1. ábra. Mellékmeghajtó-ház lehűlési görbéi

A t, C°
IÖ'33-!dl
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ö n tö tt darabokat jelzik. Az ábrákon az egyes 
mérési helyek hőmérsékletkülönbségeit is fel
tü n te ttük .

Az la  és Ъ ábrákon a lágy anyagból ön tö tt 
mellékmeghajtó-házak lehűlési görbéit szemlél
te tjük . Az (1) és (3) mérési helyek lehűlési viszonyai 
közel azonosak és csupán a (2) mérési hely m uta t 
jelentősebb eltérést. Ez a form atöltés m ódjával 
és az öntvény szerkezetével m agyarázható, mivel 
a várakozásnak megfelelően a beömlőtől távolabb 
eső (3) mérési helynek kellene gyorsabban hű l 
nie. E jelenség oka feltételezhetően az, hogy a (2) 
mérési hely környezetében a mag és a forma 
között sorja képződik, mely a lehűlési sebességet 
növeli. Ennek tudható  be, hogy az öntvény 
peremek, a (2) és (3) mérőhelyek közelében eseten 
ként repedtek voltak.

Az la . és b. ábrák összehasonlításakor lá t 
ha tjuk , hogy az üstből utoljára, teh á t kisebb ön 
tési hőm érséklettel ön tö tt öntvények lehűlési 
görbéi között a hőmérsékletkülönbség is csökken, 
a lehűlési sebesség viszont nő. Az u tóbbit az 1. sor
számú öntvény (1) és (3) lehűlési görbéinek perlit- 
á talakulást jelző töréspontjai szemléltetik. így  
az (1) és (3) görbék töréspontjai alapján a perlit- 
átalakulás az öntés kezdetétől szám ítva kb. 30 
perc, míg a 10. sorszámú öntvényben kb. 15 perc 
elteltével kezdődik. — Az (1) és (2) görbék között 
m utatkozó legnagyobb hőmérsékletkülönbség az 
1. sorszámú öntvényben 100 C°, míg a 10. sor
számú öntvényben 60 C°. Ez a tény  nem egyéb, 
m int igazolása annak a közismert öntőszabálynak, 
hogy a kisebb öntési hőm érséklet kedvezőbb le 
hűlést biztosít.

A kemény adagból ö n tö tt mellékm eghajtó 
házak lehűlési viszonyai a sorjaképződés hatására 
vonatkozó feltevést nagyrészt alátám asztják. Az 
le ábrán a 11. sorszámú öntvény (2) lehűlési gör
béje a mérőműszer pontatlansága m ia tt nem volt 
érzékelhető, de az (1) és (3) görbék közötti lénye 
ges eltérés igazolja, hogy a forma és a magjel kö 
zötti hézag egyenletes elosztása, teh á t a helyes 
magberakás, elősegíti a lehűlési viszonyok helyes 
kialakulását. Az ld  ábrán a 20. sorszámú öntvény 
lehűlési görbéi viszont hasonlóak a lágy adagból 
ö n tö tt öntvény görbéihez. A kemény öntvények 
lehűlési görbéi között nagyobb az eltérés, m int 
a lágy anyagúakéban. A legnagyobb hőmérséklet 
eltérés a 11. sorszámú öntvény (10) és (3) mérő 
helyei között 175 C°, míg a 20. sorszámúban 
90 C°, am i az öntési hőmérsékletek nagy különb 
ségéből adódik. A lassúbb lehűlés a perlit-átalaku- 
lás kezdeti időpontjában is megnyilvánul, neveze
tesen a 11. és 20. sorszámú öntvények (1) és (3) 
görbéinek töréspontja azt m utatja , hogy a perlit- 
átalakulás az öntéstől szám ítva 35 perc elteltével 
kezdődött.

Mivel a keményebb öntö ttvas hígfolyóssága 
rosszabb, m int a lágyé, nagyobb hőmérsékleten kell 
önteni. Ez az összetétel hatásán  tú l további 
feszültségnövekedést is eredményez, más szóval 
a keményebb anyag m ind kémiai, mind öntés 
technológiai szempontból elősegíti az öntési feszült 
ségek kialakulását.

A távkapcsoló-ház lehűlésében az öntvény 
kis m éretei m iatt lényeges eltérést nem tapasz tal 
tunk. Az összes vizsgált öntvényben a hőmérséklet 
természetszerűleg az (1) mérőhelyen a legnagyobb. 
A lehűlés előrehaladásával a (3) mérési hely le 
hűlési sebessége (2a—b ábra) m ár megegyezik 
az (1) mérési helyével, mivel ezt az öntvény 
nagyobb falvastagságú része m ellett helyeztük el.

A (2) mérési hely elhelyezésének megfelelően 
előbb lassúbb, m ajd gyorsabb lehűlést m utat.

2a—b ábrák lehűlési görbéi között m uta tko 
zó hőmérsékleti eltérések közel azonosak, a legna 
gyobb eltérés 50—60 C° között változik. Az eu- 
tektikus kristályosodás időpontja a beömlőtől való 
távolsággal arányosan változik, míg a perlit-áta- 
lakulás közel azonos hőmérsékleten megy végbe.

A 380-as lágy anyagból ö n tö tt sebességváltó 
ház lehűlését a 3a—b ábrák m utatják . Az először 
teh á t a nagy hőmérsékleten ö n tö tt öntvény m érő 
helyei között (3a. ábra) nagyobb a hőm érséklet
eltérés, m int az u toljára öntö ttben  (3ó ábra). 
A legnagyobb eltérés 20—25 C°. A (3) mérőhely 
lehűlését a műszer meghibásodása m ia tt nem tud-

ln. 133 - 2 ű 1

2. ábra. Távkapcsoló-ház lehűlési görbéi
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sebességváltó-ház tehűlési görbéi
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tűk  értékelni. A 3c—d ábrák a kemény öntvények 
lehűlését m uta tják  be. I t t  a (3) mérőhely lehűlésé
nek ismeretében m ár jelentős hőmérséklet eltérése 
ket észleltünk. B ár a 11. sorszámú öntvény (2) 
mérőhelyének lehűlését nem ismerjük, mégis a 20. 
sorszámú öntvényre vonatkozó (2) görbéből arra 
lehet következtetni, hogy az (1) és (2) mérőhely 
között nincs lényeges hőmérsékletkülönbség. Ellen 
ben a kisebb falvastagságú oldalfal, (3) mérőhely 
és a vastagabb peremrész, (1) mérőhely közötti 
hőmérsékleteltérés kb. 225—260 C°.

Az öntési hőmérsékletnek — különösen a l l .  
és 20. sorszámú kem ény öntvényekre -— nem volt 
észlelhető hatása. Ez azzal m agyarázható, hogy 
a nagyobb súlyú öntvények öntésekor az üst gyor
sabban ürü lt ki, ami kisebb hőveszteséggel já rt. 
Az üstből teh á t utolsónak ön tö tt 10. és 20. sor
számú öntvények mérőhelyei közötti hőm érséklet
különbség nagyobb, m int az 1. és 11. sorszámúaké.

A 400-as sebességváltó-ház alakja az előbbitől 
eltérő. A beömlőrendszerrel szemben levő oldal 
n y ito tt és így a (3) mérőhely lehűlési folyam ata

erősen változó, míg az (1) és (2) mérőhely kikép 
zése a 380-as sebességváltó-házéval azonos, ennek 
következtében a lehűlésük is közel azonos (4a—d 
ábrák). A lágy és kemény, valam int az első és 
utolsó öntvények lehűlési körülményeiben emlí
tésre méltó különbség nincsen. A legnagyobb hő- 
mérsékleti eltérés 205 C° (4d ábra). Az 500-as 
sebességváltó-házak lehűlési görbéi (5a—d ábrák) 
m ár lényeges eltérést m utatnak , am it az öntvény 
alakja és m érete egyértelm űen indokol. A pere 
meken arányosan elhelyezett (1) és (2) mérőhelyek 
között jelentős hőmérsékletkülönbség m uta tko 
zik. íg y  pl. az 5b ábrán, mely lágy öntvényekre 
vonatkozik, kb. 100 C°, míg az 5c ábrában 
lá tható  legnagyobb eltérés 90 C°. Még szem betű 
nőbb az eltérés a peremek és a beömlőrendszerrel 
átellenes oldal között. Az 1. sorszámú öntvényben 
(5a ábra) a legnagyobb eltérés 270 C°, míg a 20. 
sorszámúban (5d ábra) kb. 300 C°. Az öntési 
hőmérséklet befolyása az első és utolsó darab le- 
hűlési viszonyaira — az öntvények nagyobb 
súlya m iatt — it t  sem volt megfigyelhető. A le 

tt

Г  *
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4. ábra. 400-as sebességváltó-ház lehűlést görbéi

hűlési viszonyok vizsgálatából kitűnik, hogy az 
öntvény egyes helyein a lehűlést az öntvény 
alakja, méretei, a beömlőrendszer elhelyezése és 
a mag illeszkedések pontossága egyaránt befolyá 
solja. Az egyes mérőhelyek között fennálló hő 
mérséklet eltérések — ha az em lített technológiai 
feltételek megfelelőek — még nem indokolják 
akkora öntési feszültség képződését, mely az ön t 
vény repedését okozhatná. Az öntési feszültségek 
képződése szempontjából elsősorban a 700—300 C° 
közötti hőmérsékletköz jelentős, viszont az egyes 
lehűlési görbék között e hőközben m ár nem m u 
ta th a tó  ki nagyobb hőmérsékleteltérés. A vizs
gált öntvényféleségek repedését teh á t csak olyan 
külső körülm ény váltha tja  ki, mely valam ely 
öntvényrész hirtelen lehűlését okozza. Ilyen lehet 
például a peremeken előforduló sorjaképződés, 
mely a környező öntvényrész lehűlését gyorsítja 
és a fém zsugorodását gátolja. Az öntvények 
összetétele és a nagy öntési hőm érséklet is elő
segíthetik az öntési repedések képződését, ameny-

nyiben a grafitosodás csökkenése, azaz az anyag 
keménységének növekedése m ár egymagában is 
feszültségnövekedéssel jár. A nagy öntési hőm ér
séklet pedig az egyes öntvényrészek egyenlőtlen 
lehűlését fokozza.

A sebességváltó-házak lehűlési viszonyainak 
vizsgálatából az tűn ik  ki, hogy az arányosan el
helyezett (1) és (2) mérőhelyek lehűlési folyam ata 
közel azonos, és ezt csak a beömlőrendszer el
helyezése m ódosítja olyképp, hogy a hozzá közel 
eső (1) mérési hely lehűlése valamivel lassúbb. 
A 380 és 500-as házak oldalán kiképzett (3) mérő 
hely hűlési viszonyai azt igazolják, hogy az arány 
lag nagy m éretű, üreges öntvény különböző p o n t 
jai között igen jelentős hőmérsékletkülönbség 
lehet, ami az öntési feszültségek kialakulását 
indokolja. Ez a  hatás a 400-as házakban m ár 
nem annyira jellegzetes, mivel azok egyik oldala 
n y ito tt és a (3) mérési hely elhelyezése más. A le 
hűlési görbék egymáshoz viszonyított helyzetéből 
m egállapítható, hogy különösen a 380 és az 500-as
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Idő, perc A t .C °  |5.i33-5dl

5. ábra . 50 0 -a s sebességváltó-ház leh ű lést görbéi

sebességváltó-házak hajlam osak öntési repedés
képződésre. Repedések jelentkezhetnek, ha a most 
em lítetteken kívül a sorjaképződés vagy kemény 
mag zsugorodást gátló hatása is érvényesül.

Ö ntési feszü ltségek

Ismeretes, hogy a visszamaradó öntési fe 
szültségek nagysága függ :

1. a fém zsugorodásától, te h á t az öntési hő 
mérséklettől, m ert ezzel nő a teljes zsugorodás 
és a lunkerképződés ;

2. a képlékeny állapotból a szilárd állapotba 
való átm enet hőmérsékletközétől ;

3. az egymáshoz csatlakozó, különböző fal- 
vastagságú részek lehűlési sebességétől és

4. az egymáshoz csatlakozó keresztm etszetek 
nagyságától (melyekben a feszültségek fordíto t 
ta n  arányosak).

Mindezekből következik, hogy a megszilár
du lt öntvény vetemedése annál nagyobb, minél 
egyenlőtlenebb az öntvény falvastagsága, amihez

még hozzájárul a forma és a mag zsugorodást 
gátló hatása. H a az egyenlőtlen lehűlést és a sza 
bad  zsugorodást gátló tényezők okozta öntési 
feszültségek meleg vagy hideg repedést nem vál
to tta k  ki, akkor azok később az öntvény meg
m unkálásakor vagy felhasználásakor repedéseket 
vagy elhúzódásokat okozhatnak. Ezért van szük 
ség az öregbítésre vagy a sokkal hatásosabb 550 C° 
körüli izzításra, mely utóbbival az öntvények 
visszamaradó feszültségének kb. 70% -át néhány 
óra a la tt el lehet tün tetn i.

F eszü ltség  v izsgá la tok

A form ában megszilárdult fémben keletkező 
és a fémes kristályosodás mechanizmusából szük 
ségszerűen következő belső feszültségek elosztásá 
ról vajm i keveset tudunk. A feszültségeket az 
öntvényeknek azokon a helyein m értük, ahol ezek 
az öntöde szerint megmunkálás közben repedni 
szoktak. E helyek teh á t — feltételezve, hogy a 
repedéseket öntési feszültségek okozták — fel
tétlenül feszültség maximumos helyek.
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6. ábra. Feszültségvizsgáló berendezés elvi vázlata : 
a—  ö n t ö t t v a s l a p ,  Ъ—  rö g z í tő  v ia s z tö m b ,  c—  h a j lé k o n y ,  s z ig e te l t  ré z -  
v e z e tő ,  d —  ö n tv é n y ,  R x és R 2—  a  h id  o s z t o t t  e l le n á l lá s a i ,  R 9—  ö s sz e 
h a s o n l í tó  e l le n á l lá s ,  e g y b e n  h ő k ie g y e n l í tő  b é ly e g ,  R t—  m é rő b é ly e g

 ̂ -J
A mérési módszer Erickson, M. A. és Knigh, 

J. [3] m unkája alapján abból áll, hogy az öntvé 
nyek vizsgálandó helyein felragasztott nyúlás 
mérő bélyegek ellenállását megmértük, m ajd 
a bélyeggel ellá to tt öntvényrészt kivágtuk és a 
bélyeg ellenállását ism ét megm értük. A két mérés 
különbsége a k ivágott bélyegudvar relatív de
form ációját adja. Sajnos, a feszültségek eredőjé 
nek irányát — mivel három irányú (rozettás) 
nyúlásm érő bélyegünk nem volt — nem tu d tu k  
meghatározni, három  bélyeg felragasztására pe 
dig nem volt elegendő hely. Ezért úgy jártunk  el, 
hogy a bélyeget a m egadott repedési irányra 
merőlegesen ragasztottuk fel. A feszültségvizsgáló 
berendezés elvi vázlatá t a  6. ábra szemlélteti, 
mely a  közismert W heatston-híd. A 7—11. ábrák

a mellékmeghajtó-ház, távkapcsoló-ház, a 380-, 
400- és 500-as sebességváltó-házak képeit m u ta t 
ják. Az ábrákon jól lá tható  a mérés, illetőleg a ki 
vágott bélyegudvar helye. A mérési helyek el
készítésével és a  mérés technikai kivitelének ismer
tetésével nem foglalkozunk. Tájékoztatásul csak 
egy k iragadott táblázatos mérési jegyzőkönyvet 
m utatunk  be (3. táblázat). E táblázatban a mé
rések ad ata it aszerint választottuk szét, hogy izzí
to t t  vagy nem izzított, illetve ezen belül kemény 
vagy lágy öntöttvasból készült öntvényekre vo 
natkoznak-e.

A 4. táblázat a vizsgált összes öntvény mérési 
eredm ényeit tü n te ti fel, melyek nagyrészt negatív

7. ábra . T á vka p cso ló -h á z

M érési je g y ző k ö n y v  3. táblázat

C °

N e m  i z z í t o t t I z z í t o t t

l á g y k e m é n y lá g y k e m é n y

1 4 17 18 2 2 19 20

1 A la p m é r é s  IV . 1 8 .............. 23 ,1 1 3 ,3 6 5 1 3 ,3 0 8 1 1 ,6 2 7 1 2 ,9 2 7 1 4 ,2 4 3 1 4 ,8 1 3 1 2 ,6 5 0 1 3 ,3 4 5
2 A la p m é r é s  e l f o g a d o t t

I V .  1 9 ................................. 2 1 ,6 1 3 ,3 8 0 1 3 ,3 2 9 1 1 ,6 3 8 1 2 ,9 3 6 1 4 ,2 5 2 1 4 ,8 3 9 1 2 ,6 6 7 1 3 ,3 7 2
3 K iv á g á s  u t á n  I V .  2 7 . . , 23 ,1 1 3 ,4 4 7 1 3 ,3 5 6 1 1 ,7 1 3 1 2 ,9 9 4 1 4 ,2 6 4 1 4 ,7 8 7 1 2 ,6 3 8 1 3 ,3 7 0
4  K iv á g á s  u t á n  I V .  2 5 . 11- 2 3 ,4 1 3 ,6 4 0 1 3 ,3 6 6 1 1 ,7 2 4 1 3 ,0 0 5 1 4 ,2 7 5 1 4 ,8 3 5 1 2 ,6 5 5 1 3 ,3 7 2
5 K iv á g á s  u t á n  I V .  2 5 . 16- 2 3 ,2 1 3 ,4 5 4 1 3 ,3 6 0 1 1 ,7 2 1 13 ,0051 1 4 ,2 6 8 1 4 ,8 3 0 1 2 ,6 4 6 1 3 ,3 7 0
6 K iv á g á s  u t á n  I V .  2 6 . 15- 2 3 ,6 13 ,4 5 1 1 3 ,3 5 0 1 1 ,7 1 2 1 2 ,9 9 5 1 4 ,2 5 8 1 4 ,8 2 0 1 2 ,6 4 0 1 3 ,3 7 1
7 K iv á g á s  u t á n  I V .  2 7 . 15- 2 1 ,6 1 3 ,4 5 9 1 3 ,3 6 7 1 1 ,7 2 5 1 3 ,0 1 0 1 4 ,2 8 5 1 4 ,8 3 2 1 2 ,6 5 2 1 3 ,3 8 0

—
1 1 to II СО É

P' +  0 ,0 7 9 +  0 ,0 3 8 +  0 ,0 8 7 +  0 ,0 7 4 +  0 ,0 2 9 — 0 ,0 0 7 — 0 ,0 1 5 +  0 ,0 0 8
E ,  k g / m m 2 1 0 ,9 .103 I l , 6 . 1 0 3 1 0 ,9 .103 1 3 ,5 .1 0 3
a  =  e .E ,  k g / m m 2 +  0 ,8 6 +  0 ,4 1 +  1 ,01 +  0 ,8 6 +  0 ,3 2 — 0 ,0 8 — 0 ,1 6 +  0 ,1 1

4 0 0 -a s  s e b e s s é g v á l tó - h á z .  B é ly e g  : E M G , t e x t i l a l a p ú ,  2 0  m m -e s R  =  245 o h m , g =  2 ,0 5

A  m é r t  f e s z ü l ts é g e k  ö s s z e s íté s e 4. táb láza t

L á g y a d a g К e  m  é  n y  a  d a g

A z  ö n tv é n y u n e g n e v e z é s e
n e m  i z z í t o t t i z z í t o t t n e m  i z z í t o t t i z z í t o t t

M e l lé k m e g h a j tó - h á z  ................... . . . — 0 ,8 2 — 1,03 — ,0 0 1 3 — — 1,15 — 0 ,2 4 +  0 ,2 0 —

T á v k a p c s o l ó - h á z  ........................... — 0 ,1 5 — — 0 ,1 2 +  0 ,1 4 +  0 ,6 8 +  0 ,6 0 +  0 ,0 5 — 0 ,1 7
3 8 0 - a s  s e b e s s é g v á l t ó - h á z .......... . . .  — 1 ,93 — 0 ,4 5 — 0 ,6 1 — 0 ,3 5 +  0 ,21 — 0 ,8 2 — 0 ,3 6 — 0 ,1 6
4 0 0 - a s  s e b e s s é g v á l t ó - h á z .......... +  0 ,8 6 +  0 ,4 1 + 0 ,3 2 — 0 ,0 8 +  1,01 +  0 ,8 6 — 0 ,1 6 +  0 ,11
5 0 0 - a s  s e b e s s é g v á l t ó - h á z .......... — 0 ,71 — 0 ,8 4 — 0 ,3 7 — 0 ,4 5 — 1,06 — 1,02 — 0 ,4 0 — 0 ,8 3

A  -f- e lő je l  h ú z ó - ,  a  —  e lő je l  n y o m ó f e s z ü l t s é g e t  j e l e n t
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9. ábra. 380-as sebességváltó-ház

előjelű húzófeszültséget tartalm aznak, kivéve a 
400-as sebességváltó-házakat és a kemény tá v 
kapcsolókat, amelyekben a m egadott repedésre 
hajlamos helyeken nyomófeszültségeket m értünk, 
jóllehet i t t  húzófeszültségeket vártunk. Első p il 
lanatra  meglepő, hogy egy öntvény nyomásra 
igénybe v e tt részén repedjen meg. Ez a paradox 
jelenség azonban elvben megmagyarázható, ha 
meggondoljuk, hogy az öntöde által m egadott 
repedési hely az öntvények megmunkálása köz
ben előforduló repedések helye.

Az öntvényekben ébredő feszültségek előjeleit 
illetően elfogadott szabály, hogy a gyorsabban 
lehűlő részekben nyomó-, a lassabban lehülőkben 
pedig húzófeszültségek keletkeznek. Erre jelleg
zetes példa az általánosap ism ert feszültségrács. 
Ez a szabály nemcsak az öntvény egészére — a 
vastag és vékony falainak elsőfajú (makroszko
pikus méreteiben ható) feszültségeire — vontko- 
zik, hanem bárm ely tetszőlegesen kiragadott 
keresztm etszetre is. Eszerint az előbb megder

10. ábra. 400-as sebességváltó-ház

11. ábra. 500-as sebességváltó-ház

medő öntési kéreg nyom ott, míg a szelvény ké 
sőbb dermedő magrésze húzott vagy legalábbis 
a kéreghez viszonyítva kevésbé nyom ott.

A 12. ábra szemlélteti az elképzelt feszültség- 
eloszlásokat. Az ezeket ábrázoló görbéket annak 
figyelembevételével idealizáltuk, hogy az öntési 
kéreg nem vastag. A 4. táb lázat kicsi negatív 
feszültségei eszerint a ,,b” esetnek, kicsi húzó 
feszültségei pedig a „c” esetnek felelnek meg.

12. ábra. Feszültségeloszlási görbék

8. ábra. Mellékmeghajtó-ház
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E szemlélet alapján a felületükön is húzó 
feszültséggel terhelt 400-as sebességváltó-házak 
és a kemény távkapcsoló-házak a m ért helyen 
repedésre hajlamosak, m ert a keresztm etszet 
m agjában a húzófeszültség nagyobb, m int a  felüle
ten. A kis húzófeszültségek azonban egymaguk- 
ban repedést nem okozhatnak.

A repedésveszély ezeken a helyeken mégsem 
olyan kicsiny, m int am ekkorának ezt a 4. táb lá 
zat (+ 0 ,2 1 )  — (1,06) kg/m m 2-es, teh á t kicsi 
belső húzófeszültségei alapján gondolnánk.

A 20 mm-es nyúlásm érő bélyegekkel az ön t 
vényfelület 20 mm-es szakaszának deform ációját 
m értük. A m ért deformáció azonban 20 mm-es 
jeltávolság alakváltozásának átlagértéke, melyben 
a polikrisztallin szerkezetű öntöttvas egyes kristal- 
litja i változó orientációjuknak megfelelően külön 
böző m értékben vesznek részt. Azok a kristályok, 
melyeknek csúszási síkjai a belső feszültség helyi 
eredőjével párhuzamosak, deformálódnak, az erre 
merőleges krisztallitokban pedig feszültség (rács
m éret változás) keletkezik. Ebből következik, 
hogy nyers öntvényben, melyben pl. a lehűlési 
különbségekből eredő elsőfokú feszültségek kelet 
keztek, a belső feszültségelosztás egyrészt távolról 
sem egyenletes, m ásrészt az egyes krisztallitok 
másod- és harm adfokú feszültségeinek eredőiként 
keletkeznek, melyek (ti. a másodfokú feszültsé 
gek) krisztallitról krisztallitra változnak. E zt 
bárm ely elszakadt próbapálca igazolja, melynek 
göröngyös, elszakadt felülete mindig nagyobb, 
m int a szakító próbapálca geometriai kereszt- 
metszete, amely sohasem m értani síkfelület.

Az egyes krisztallitok az elsőfokú átlagos 
feszültségek többszöröseivel is terhelve lehetnek, 
bennük a feszültség m eghaladhatja a folyás h a tá 
rá t, sőt a szakítószilárdságot is és krisztallit- 
m éretű mikrorepedés keletkezhet. Szürke ö n tö tt 
vasban ez annál inkább előfordulhat, m ert a 
vékony grafitlemezek bemetszésként hatnak, ezért 
ezek még külön is feszültséggyűjtő helyek, melyek 
pl. a megmunkálás dinamikus igénybevételekor 
a  repedések, törések kiinduló pon tja it képezik.

Ilyen húzófeszültség csúcsok bizonyára jelen 
vannak a 400-as sebességváltó-házakban és a- 
kem ény távkapcsoló-házakban is, ha tásukat mégis 
másodrendűnek kell tekintenünk, m ert repedést 
önm agukban nem, csak kedvezőtlen külső hatások 
véletlen összegeződésekor okozhatnak.

A 3. táb láza t hőkezeletlen öntvényekre vonat 
kozó adata i többségükben negatív előjelű nyomó
feszültségek. Ezek közül csak egy közelíti meg 
a — 2 kg/m m 2 értékét, a többi — 1,0 kg/m m 2 
körüli vagy ennél kevesebb. Az előbbi gondolat
m enetet folytatva, ahol a felületen m ért nyomó
feszültségek kicsinyek, o tt a szelvény m agjában 
sem valószínűek a nagy feszültségek (12& ábra), 
ahol pedig nagyobb pl. — 1,93 kg/ m m 2 nyom ó
feszültséget m értünk, o tt  valószínűleg m aga az 
egész szelvény is nyom ott. Magától értetődik, 
hogy önm agukban ezek a nyomófeszültségek még 
kevésbé lehetnek okai a repedésnek, m int az előbbi 
kicsi húzófeszültségek.

Összefoglalás

A vizsgált ö tfa jta  vékonyfalú öntvényen a 
megmunkálás folyamán észlelhető repedéseket, az 
ism erte tett vizsgálatok alapján, az egyenlőtlen 
lehűlés következtében visszamaradó kis belső 
feszültségek önm agukban nem okozhatták. Abból, 
hogy a repedések a vizsgált öntvények nyomó
feszültséggel terhelt részein is jelentkeztek, arra 
lehet következtetni, hogy a repedések elsődleges 
oka a forgácsolás, befogás vagy egyéb külső körül
m ény okozta igénybevételben keresendő, melyből 
eredő feszültségek a visszam aradt belső feszültsé 
gekkel összegezve okozták a repedéseket.
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Szemcsés és poralakii anyagok pneum atikus szállítása öntödében,
I. rész*

S Z I L Á G Y I  I M R E  o k i .  g é p é s z m é r n ö k  é s  V Ö R Ö S  Á R P Á D  o k i .  k o h ó m é r n ö k  

( C s e p e l i  V as- és A c é lö n t ö d é k )

DK . 621.867.82 : 621.742

* Az utóbbi három  évtizedben a pneum atikus 
szállítóberendezések sokféle típusa és rendszere 
fejlődött ki. Használják gabona, liszt, habarcs, 
szénpor, pernye, cement, száríto tt homok, kevert 
homok, tim föld stb. szállítására [1, 2, 3]. Egy 
idejűleg szárítási és hűtési feladatok megoldására 
is alkalmas.

Cikkünk a pneum atikus szállítóberendezések 
öntödei felhasználásával és a Csepeli Vas- és Acél
öntödékben kiépített berendezéssel kapott eredmé
nyekkel foglalkozik.

A száríto tt homok, bentonit és szénpor 
szállításához a szakirodalomban előforduló igen 
sokféle berendezés és számítási módszer közül azt 
a megoldást választottuk, amellyel a szárított 
homok, bentonit és szénpor is egyaránt szállít 
ható. A szállítás jellemzőinek m egállapítására és a 
számítási módszer ellenőrzésére kisérleti berende 
zést terveztünk és ép ítettünk (1. ábra). A zindító-

1. ábra. Kísérleti berendezés szárított homok, bentonit és 
szénpor pneum atikus szállításához

I  —  in d í tó ta r tá ly  (1. 2. á b ra ) ,  2 —  80 m m  belső  á tm é rő jű  sz á llító  cső 
v e z e té k , 3 —  se g é d fú v ó k á k , 4 —  cik lo n , 5 —  zsák o s p o rle v á la sz tó

ta r tá ly t a cement szállító kocsikhoz használt 
fluidizáló elv szerint a lak íto ttuk  ki (2. ábra). 
Feladatunk az volt, hogy megállapítsuk az indító 
ta r tá ly  alsó részének helyes kialakítását száríto tt 
homok szállításához, valam int meghatározzuk a 
szükséges levegő mennyiségét és nyom ását. A 
tartálynyom ás függvényében vizsgáltuk a szállí
tás teljesítm ényét, a levegőfogyasztást, ill. a kon 
centrációt 40 és 80 mm belső átm érőjű csövekkel,
I I  és 140 m hosszú szakaszon.

A szállítási folyam at az alábbiak szerint zaj 
lo tt le :

* E lh a n g z o t t  a  I I I .  Ö n tő  N a p o k  a lk a lm á v a l  1964. 
á p r .  7-én .

Az ind ító tartály  (6) harangzárját — am elyet 
(7) pneum atikus léghenger szorított a gumival 
tö m íte tt (8) adagolótölcsérhez — kinyitottuk. 
Tolózár nyitásával a homokot az ind ító tartályha 
engedtük. A ta r tá ly t legfeljebb 2/3 rész térfogatig 
(500 kp) tö ltö ttük . A (6) harangzárat zártuk. A 
levegő szelepet nagy sebességgel nyito ttuk .

2. ábra. Kísérleti 0,5 m 3~es indítótartály szárított homok, 
bentonit és szénpor szállítására 

1 —  rács , 2 —  5 x 5  m m  n y ílá sú  h u z a lh á ló , 3 —  lé g á te re sz tő  m ű a n y a g  
sz ö v e t, 4 —  árn y é k o ló  lem ez , 5 —  tö lcsé r, 6 —  h a ra n g z á r , 7 —  lé g h e n 

g e r, 8 —  ad a g o ló tö lc sé r, 9 —  lé g k a m ra

A levegő a ta r tá ly  alsó részén k ia lak íto tt (9) 
légkam rába került, m ajd a légáteresztő (3) perion 
szöveten keresztül a felette levő hom okréteget 
fluidizálta.

A homokrétegen átáram ló levegő erős forrás 
hoz hasonló jelenség közben szállt a hom okréteg 
feletti térbe. Amikor a felső térben a nyomás 
elérte a szállításhoz szükséges értéket, a szállító 
csövön megindult a szállítás. A levegőáramlás kez
detén is volt bizonyos m értékű szállítás a  csőben, 
a szállítás teljesítm énye fokozatosan nő tt.

A szállítás befejeztével a tartálynyom ás h ir 
telen lecsökkent. N éhány másodperces tisztító  
fúvatás u tán  elzártuk a levegőt.

A szállítás jellege
Tapasztalatunk szerint a szállítás folytonos 

sága függ :

a) a cső átm érőjétől,
b) a szemcsemérettől,
c) a szállító levegő sebességétől.

A 3. ábra vázlatosan m u ta tja  az anyag el
helyezkedését szállítás közben s a csőátmérő hu 
tá sá t a vízszintes szállításra. Látható, hogy a szál-
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lítólevegő sebességének növelésével a szemcsék 
egyenletesen töltik  ki a cső keresztm etszetét.

Függőleges áram láskor különböző szemcse 
mennyiségekkel (Wx, W2, .. . Wn) a szállító levegő 
sebessége (v) függvényében a fajlagos nyom áskü 
lönbség (A p\L) változása a 4. ábrán lá tha tó  [5]. 
Az AB, W =  0 görbe azt a nyomásveszteséget 
ábrázolja, amikor a szállító közeg terheletlenül 
áram lik á t  a csővezetéken.

c S.
' H j  Q  

£  »  

' 2  " ö

g

Cső aim erő

D = 25 mm D> 50 mm

'2
Eiiömodott cső

v,<vt <vs...<v„ ЕШ ]

3. ábra. A  csőátmérő hatása a vízszintes szállítás jellem
zőire [5]

4. ábra. A  szemcsék elhelyezkedése, az áramlási sebesség, 
a fajlagos nyomáskülönbség és a szemcse mennyiség  

összefüggése függőleges áramláskor [5]

H a a (В ) pontnak megfelelő sebességen W 1 
szemcsemennyiséget adagolunk a légáramba, a fa j 
lagos nyomáskülönbség növekedését (C pont) fi 
gyelhetjük m eg: a szilárd szemcsék szuszpendált 
állapotban való tartásához és a csővezetékben való 
továbbításához többletenergiára van szükség.

H a ad o tt a szemcsemennyiség és csökkentjük 
a szállítóközeg sebességét, csökken a szemcsék 
haladási sebessége és növekszik a  szuszpenzió 
sűrűsége. Ahogy közeledünk a (D) ponthoz, csök
ken a fluidizált keverék súrlódása a csőfallal és 
ezzel a A pjL értéke. Azonban a (D) pont körül 
ism ét fajlagos nyomáskülönbség-növekedés jelent 
kezik, m ert a légsebesség további csökkentésével 
a fluidizáló közeg m ár egyre nehezebben tud ja  
ta rtan i a szemcséket, végül az (E) pontban a szusz
penzió megszűnik és a szemcsék dugók form ájában 
haladnak tovább a csőben. E zt a kritikus sebes
séget fojtást sebességnek nevezik.

A vízszintes csőben való szállításkor a szem 
csék áram lásának jellege eltér a függőleges szállí
táskor tapasztaltak tó l (5. ábra).

5. ábra. A  szemcsék elhelyezkedése, az áramlási sebesség, 
a fajlagos nyomáskülönbség és a szemcsemennyiség 

összefüggése vízszintes áramláskor [5]

H a i t t  a sebesség a (C) értéktől a (D) értékig 
csökken, csökken a szemcsék áram lási sebessége is 
és növekszik a szemcsesűrűség hasonlóan, m int a 
függőleges áram láskor. A (D) pontban a szemcsék 
kezdenek kiválni és lerakódnak a csővezeték alsó 
részére. E zt kicsapódási sebességnek nevezzük. H a 
elértük a kicsapódási pontot, m ind több szemcse 
válik ki és a fajlagos nyomáskülönbség az (E) 
pontig nő. I t t  a k ivált szemcsék rétege egyensúlyi 
helyzetet ér el, m ert az időegységenként szállított 
szilárd részecskék mennyisége ism ét azonos lesz 
a betáplált mennyiséggel. A sebesség további 
csökkenésével a szilárd szemcsék lerakódása to 
vább növekszik (E— F).

A lerakódás sebessége — irodalmi adatok 
szerint — összefügg a csővezeték belső felületének 
jellemzőivel. Közönséges acélcsövekkel és plasztik 
csövekkel végzett vizsgálatok [5] csak csekély 
különbséget m u ta ttak  a kicsapódási sebességek
ben, de ha egyébként sima csőben helyi érdesség 
vagy kiálló rész fordul elő, a lerakódás valószínű 
leg ebben a pontban kezdődik.

Egyenletes szemcsenagyság esetén a fojtási 
és kicsapódási sebességek azonosak. Vegyes szem 
csenagyságú anyagokban a kicsapódási sebesség 
3—6-szor nagyobb, m int a fojtási sebesség. E zt 
alátám asztja  az a gyakorlati tapasztalat, hogy a 
vízszintes pneum atikus szállításkor többször ak 
kora szállítási sebességre van szükség, m int függő
leges szállításhoz.

A kísérletet 40 mm belső átm érőjű, 11 m név 
leges hosszúságú csővezetékkel kezdtük. A cső
vezeték m ódosított hossza, az ívek figyelembevéte 
lével, ill. ezekkel ekvivalens egyenes csőhossz hozzá 
adásával Lm =  30 m volt.

A szállítóberendezés teljesítménye és az alkatrészek 
kialakításának hatása

A szállítás teljesítm ényét és a levegőfogyasz
tá s t a 6. ábrán az A jelű görbepár m utatja . A 
szállítás szakaszosan, egy-egy homok dugó kilö 
vellésével já tszódott le. A nyomás növelésével sza 
porodtak a dugók, de folyamatos szállítás nem jö tt
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6. ábra. A  kísérleti berendezésben a tartálynyomás  
függvényében percenként mért levegő- és homokmennyiség :
A g ö rb e p á r  —  40 m m  b első  á tm é rő  ; L m  =  30 m  v eze ték h o ssz , 
В g ö rb e p á r  —  80 m m  belső  á tm é rő  ; L m = 30 m  v e ze ték h o ssz  
1 g ö rb e p á r  —  80 m m  b első  á tm é rő ; L m =  200 m  v e ze ték h o ssz  
(a  v e z e té k b e n  9 d b  seg éd fú v ó k a ) ; 2 g ö rb e p á r  —  80 m m  belső  á tm é rő  ; 
L m  =  200 m  v eze ték h o ssz , 3 g ö rb e p á r  —  80 m m  belső  á tm é rő , L m = 
200 m  v e ze ték h o ssz  (seg éd fú v ó k ák  n é lk ü l, p e r io n -sz ö v e t k isz a k a d t)  ; 
4 g ö rb e p á r  —  80 m m  belső  á tm é rő ;  L m =  200 m  v e z e ték h o ssz  ( 9 db  

se g é d fú v ó k á v a l és az  in d í tó ta r tá ly  fen ek éb e  é p í t e t t  fú v ó k á v a l)

létre. Ez azzal m agyarázható, hogy a csővezeték
ben a levegő áramlási sebessége nem érte el a 
homokszemcsék lebegési sebességét, így azok ki
csapódtak, dugók képződtek és amikor a dugó 
m ögött a nyomás m egnőtt, a hom okdugót kilökte 
a csőből.

A csővezetéket Lm =  60 m-re növelve, a dugó
képződés olyan nagym értékű volt, hogy a rendel
kezésünkre álló 5 kp/cm 2 nyomással sem tu d tu k  a 
szállítást megindítani. A levegő sebességének nö 
velése a (3) légáteresztő perionszövet nagy ellen 
állása m ia tt nem volt lehetséges.

A ta rtá ly  alsó és felső részébe ép íte tt nyom ás
mérőkön a szállítás kezdetétől a befejezésig 0,1— 
—0,2 kp/cm 2 nyom áskülönbség m utatkozott. Ez 
u tán  a szálbtó csővezetéket 80 mm belső átm érőre 
cseréltük, hossza Lm — 30 m volt. A m ért értéke-

7. ábra. Segédfúvóka nagyobb szemcséjű anyagokhoz és 
homokkeverékek szállításához. A  fura tok a cső tengelyével 
és a cső palástjával is 15— 20°-ot zárnak be, így a beáramló 

levegő gyenge forgató hatást fejt

két a 6. ábra В jelű görbepárja m utatja . A szállí
tás a nagyobb átm érőjű csőben is lökésszerűen 
folyt le, de i t t  a homokdugók rövidebb időközök
ben követték egymást.

Megvizsgáltuk a szállító-csőtorkolat kialakí
tásának h a tásá t is.

A csőtorok a la tt elhelyezett árnyékoló lemez 
[1. 2. ábra (4) ] elhagyása u tán  kism értékben egyen 
letesebb le tt a szállítás. A tölcsér [1. 2. ábra (5)] 
elhagyása, a csővég és a (3) perionszövet távolságá 
nak növelése 50 mm-ig szintén nem változ ta to tt a 
szállítás jellegén.

A ta rtá ly  felső részén bevezetett levegő a 
szállítás kezdési idejét lerövidítette és növelte a 
koncentrációt.

Az üzemi kísérletek következő szakaszát 
Lm =  200 m hosszúságú csővel végeztük, de a szál
lító csővezetékbe közel egyenlő távolságban 9 
segédfúvókát helyeztünk el (7. ábra).

A segédfúvókákat az ind ító tartály tó l veze
te t t  külön vezetékből táp láltuk  és ezeket a szállítás 
megindulásával egyidőben kapcsoltuk be. A 2. 
ábra  szerint k ia lakíto tt indító tartállyal a szállítás 
különböző tartálynyom ásokkal a 6. ábra ( 1 ) görbe 
párja  szerint alakult.

1 —  levegő  b e v eze té s , 2 —  lé g k a m ra , 3 —  ré s fú v ó k á k  (0,5 x  12 m m )

A segédfúvókák végleges kialakítása a 8. áb
rán látható . A fúvókák levegő vezetékébe vissza 
csapó szelepet kell beépíteni, m ert az egyes cső
szakaszokban kialakuló nagyobb nyomás szállítás 
közben a fúvókákon visszaáram lást hozhat létre 
és ilyenkor a szemcsék eltöm hetik a réseket.

A 6. ábra (2) és (3) görbepárja segédfúvókák 
nélküli szállítást m utat, de utóbbi esetben az 
ind ító tartály  fluidizáló perionszövete a szállító cső 
a la tt kiszakadt és a szállító levegő a homokban 
kialakult injektáló csatornán á t  áram lo tt be.

E zután az ind ító tartá ly  alsó részét a 9. ábra 
szerint alakíto ttuk  á t  úgy, hogy a fluidizáló réteg 
közepén, a torkolat alá injektáló fúvókát (4) épí
te ttünk . A szállítást a 6. ábra (4) görbepárja jel
lemzi. Az ind ító tartá ly  10. ábrán lá tható  kialakí
tá sa  előnyös, m ert a  csőtorkolathan az anyag- 
áram lást az injektor nem akadályozza. A mérések 
alapján szerkesztett koncentráció görbéket a 
11. ábrán tü n te ttü k  fel. Az (A) görbe Lm =  30 m 
hosszú, 40 mm belső átm érőjű csőben történő szál
lításkor m u ta tja  a koncentráció változását külön 
böző nyomáson. A (В ) görbe ugyanolyan hosszú, 
80 mm belső átm érőjű cső viszonyait m utatja .
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9. ábra. Szakaszos .üzem ű pneum atikus szállítóberendezés 
indítótartálya. Névleges térfogata 2,3 m 3

1 —  flu id iz á ló  ta r t á ly ,  2 —  lev eg ő elo sz tó  k a m ra , 3 —  lé g á te re sz tő , 
p ó ru so s k e rá m ia , 4 —  fú v ó k a , 5 —  te lí te t tsé g je lz ő , 6 — a d a g o ló n y ílá s t 
e lzáró  to ló z á r , 7 —  p n e u m a tik u s  tö m ítő g u m i, 8 —  t a r t á ly t  lé g te le n ítő  

szelep  sz ű rő k o sá rra l

10. ábra. Injektoros indhócsö szakaszos üzem ű indító- 
tartályhoz

1 —  in je k to r ,  2 —  lev eg ő  b e v e z e té s , 3 — lé g á te re sz tő  ré te g , 4 —  
flu id iz á ló  lev eg ő  b ev e z e té s

Az (1), (2), (3) és (4) görbék Lm =  200 m-es cső- 
hosszon m ért koncentrációkat m u ta tják  más lép 
tékben. Jó l megfigyelhető, hogy a szállítóvezeték 
hossza milyen nagy m értékben befolyásolja a kon 
centrációt. A diagramról az is leolvasható, hogy a 
segédfúvókák nagyobb távolságon jav ítják  a kon 
centrációt és a szállítási teljesítm ényt. Ennek oka, 
hogy a csővezetékben megnő a szállítási sebesség, 
aminek felső h a tá r t koptató  hatású  anyagok szál
lításakor a csőkopás szab.

Az alsó injektoros indító tartállyal a szállítás 
folyamán egyenletes volt a szállítás, lökéseket 
vagy dugóképződést nem tapasztaltunk.

A kísérletek a la tt 0,6—0,3 mm szemcsenagy
ságú m osott — osztályozott hom okot szállítottunk, 
Nagyobb sebességeknél (30 m/sec) a homokszem 
csék töredeztek. Égy hom oktöltet tízszer ism ételt

szállítása u tán  az átlagos szemcsenagyság az ere 
detinek a felére csökkent.

A szállítási sebességet a csővezeték hossza, 
átm érője, de legnagyobb m értékben a szállítandó 
anyag faj súlya, szemcsenagysága és alakja határoz 
za meg. A csőben az áram lási sebesség a nyom ás
csökkenésnek megfelelően állandóan nő. A kezdő- 
sebességnek a lebegési sebességnél szükségszerűen 
nagyobbnak kell lennie. A sebesség növekedése 
együtt já r a  csővezeték nagyobb m értékű kopásá 
val, em iatt szakaszonként növekvő csőátm érőket 
is építenek be. A helytelen illesztés közelében igen 
gyorsan kilyukad a cső.

A 12. ábra különböző csőkötéseket m utat. A 
bilinccsel összefogott csöveket leginkább kis szál-

n kp/sec 
kp/sec

11. ábra. A  homok-levegő keverék koncentrációja a 
tartálynyomás függvényében

12. ábra. N éhány csökötés pneum atikus szállítóvezetékhez
1 —  g u m itö m íté s
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13i ábra. Könyökcsövek kopása erős koptató hatású 
anyagokkal

1 —  k ez d e ti k o p á s , h a  az  R/d  v isz o n y szám  n a g y , 2 —  h a  az  R/d  
v isz o n y szám  kicsi

14. ábra. Könyök és ívcsövek erősítése 
1 —  sz á llító  cső, 2 —  b e to n  k iö n té s , 3 —  kü lső  b u rk o la t , 4 —  L- 
sze lv én y es e rő síté s , 5 —  U -sze lv én y es e rő sítés , 6 —  v a s ta g ítá s  a  k o p ás 
o ld a lán , n em  e rő sen  k o p ta tó  a n y a g o k a t sz á llító  v eze té k e n , 7 —  sz ek 

rén y es e rő sítés

lítási sebességhez, ill. kész formahomok szállításá 
hoz használják. Bizonyos m értékű kopás még 
helyesen k ia lak íto tt c&őkötésekkel is elkerülhetet 
len a csővezeték vízszintes és függőleges szakaszai
ban. Ez azonban a legtöbb esetben csekély vagy 
megengedhető mértékű.

A 13. ábra a könyökcsövek kopását m utatja . 
A kis sugarú könyökökben a belső íven is m u ta t 
kozik kopás, sőt a könyök u tán az egyenes szakasz
ban (h) is. E zt az egyenes szakaszt célszerű a 
könyökhöz tartozóan kialakítani és könyökcsere 
kor vele együtt kivenni.

A könyökhöz tartozó egyenes szakasz hossza 
a könyök sugarától függően változik. H a /*>/d > 2 0  
a belső ív kopása elhanyagolhatóan kicsi. A külső 
ív kopása a szállítási sebességtől függően kisebb 
vagy nagyobb m értékű. H a Rjd =  30 és a szállí
to t t  homok sebessége 30 m/sec, akkor a külső ív 

nek kb. 60°-os szakasza kopik. A könyökök és 
ívek külső erősítésének különböző megoldásait 
lá tha tjuk  a 14. ábrán.

A 15. ábrán ön tö tt, cserélhető oldalú ívcső 
látható . Ugyancsak gyorsan cserélhető a 16. ábrán 
b em uta to tt gumitömlős könyök vagy ívcső. Ennek 
nagy előnye, hogy m eghatározott időközökben 
60°-kal elfordítva, a kopó felület mindig változik 
és így az é le ttartam a hatszorosára nő. H átránya 
viszont, hogy a gumi súrlódási ellenállása többszö 
röse az acélénak.

15. ábra. Cserélhető betétes ívcső, öntött kivitelben 
1 —  ö n tö t t  cső, 2 —  c se ré lh e tő  k o p ó b e té t

16. ábra. Gumitömlös ívcső-csatlakozás 
1 —  c sa tlak o zó  d a ra b , 2 —  sz o rító  g y ű rű , 3 —  g u m itö m lő

17. ábra. A  szállított anyag lerakódásával védett könyökcső
1 —  függő leges s ík ú  e lren d ezésb en  a lk a lm a z o tt  csonkos k ia la k ítá s ,
2 —  v ízsz in te s  s ík ú  e lren d ezésb en  is h a s z n á la to s  ü tk ö z ő b o rd á s  kő-

n y ö k cső

18. ábra. Irányváltó
1 —  e le k tro p n e u m a tik u s  szelep , 2 —  p n e u m a tik u s  o la jozó , 3 —  lég 

h e n g e r , 4 —  g u m itö m lő , 5 —  e le k tro m o s  v ég állásk ap cso ló
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19. ábra. Egyenáram ú zsákos porleválasztó tartályokhoz

A kopás megelőzésére használnak még koptató  
lemezeket, rácsokat is. A kopásvédő lemezek, ill. 
rácsok lyukait a szállított szemcsék kitöltik, így 
a szilárd szemcsék olyan szemcseágyba ütköznek, 
am elyet a védőrács a könyökcsőben rögzítve ta rt. 
Ez a megoldás a csőkopás m egakadályozására jól 
bevált, azonban növeli a szállított szemcsék ko 
pását. Hasonlóan jól bevált megoldásokat m u ta t a 
17. ábra, amelyeket elsősorban függőleges síkban, 
alulról felfelé szállításkor alkalmaznak.

A csővezeték végén a fogadótartályokba és 
ciklonba a bevezetést szögletes ütköző felülettel 
célszerű kialakítani, m ert a lerakodó szemcseágy 
a ta r tá ly t a kopástól megvédi. Egy ind ító ta rtá ly 
ból több m unkahely is kiszolgálható, ha a csőveze
tékbe megfelelő irány váltókat ik tatunk.

A sokféle ism ert megoldás közül a 18. ábrán 
b em uta to tt megoldást választottuk. A gumitömlőt 
gyors cserélhetősége igen alkalmassá teszi m ind 
száraz, szemcsés anyagok, m ind kész forma-, 
illetőleg maghomokok szállításakor a  szállító- 
elemek összekötésére.

20. ábra. Szakaszos üzemű pneum atikus szállítóberendezés 
indítótartálya autom atikus működtetéssel

1 —  s ű r í t e t t  lev eg ő  fo g y a sz tá sm é rő , 2 —  n y o m á sc sö k k e n tő , 3 —  p n e u 
m a tik u s  á te re sz tő  szelep , 4 —  e le k tro m á g n e se s  im p u lzu s szelep , 5 —  
k é tu ta s  p n e u m a tik u s  szelep , 6 —  k o n ta k t  m a n o m é te r , 7 — élek tro m o s 

re lé , 8 —  te lí te ttsé g je lz ő

Igen komoly feladat a szállító levegő és szál
líto tt finom szemcséjű anyag (bentonit) szétválasz 
tá sa  a fogadótartályban.

A tapasztalatok  alapján olyan szűrőt tervez 
tünk , amelyben a levegő a szűrőzsákokban lefelé, 
azaz a szemcsék esésével megegyező irányban áram 
lik (19. ábra). Ezzel a szűrővel a leválasztás h a 
tásfoka még bentonit szállítása esetén is nagyon 
jó. Az indító tartályok szakaszos üzeme m iatt fel
lépő levegő nyomás-, ill. mennyiség változás meg
m ozgatja a zsákokat és a rájuk  tap ad t szemcsék 
leesnek.

A pneum atikus szállítás ind ító tartályán  vé- 
zendő m űveleteket célszerű autom atizálni és nagy 
távolságra való szállításkor a különböző tárolókba 
való irányítást, a tárolók telítettségének ellenőrzé
sét távvezérléssel megoldani. A Csepeli Vas- és 
Acélöntödékben k ialakíto tt pneum atikus indító- 
ta rtá ly  autom atikus tö ltését és ürítését a 20. áb
rán m uta tjuk  be. Száraz, szemcsés és poralakú 
anyagok szállítását végző levegő tisztítására igen 
gondosan ügyelni kell.

Az általunk használt légszűrőbe több réteg 
aktív  faszenet és üveggyapotot raktunk. M éreteit 
úgy választottuk meg, hogy a szűrőben a levegő 
sebessége a legkisebb keresztm etszetben 4 m/sec 
legyen.

Folytatása következik
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Vasgyártás és vasöntés M agyarországon a legrégibb k o rtó l a
XVI. század végéig

T Ö M B Ö S  T I B O R  dr .  —  K Ü B I N Ï I  F E R E N C

DK. 669.1 +  621.741 .1(439 .1 )„08 /15”

1. Általános történelmi előzmények

A történészek és régészek általában három 
korszakra osztják a történelem  előtti időket : 
kőkorszakra, bronzkor szakra és vaskorszakra. 
Különféle népeknél természetesen más-más időre 
esnek ezek a korszakok és m egtörténhetett az is, 
hogy a korszakok felcserélődtek. Ism erjük azt a 
tén y t, hogy Afrika egyes népei nem ismerik és 
nem is ismerték a bronzot, teh á t ilyen esetben 
náluk bronzkorról nem lehet beszélni. Tény az, 
hogy a vasércek nagyobb elterjedése m ia tt és 
könnyebb kohósításuk következtében előállha 
to t t  az a helyzet, hogy a hronz feldolgozását meg
előzte a vasé [1]. Á ltalában a régészek a vas 
korszak kezdetét i. e. 2000-re teszik, azonban 
adataink  vannak arra, hogy Egyiptom ban, Kaldeá- 
ban, K ínában és Asszíriában m ár az i. e. negyedik 
évezredben ismerték a vasat. A két korszak fel
cserélhetőségének bizonyítéka sajnos a hosszú 
évezredek során elpusztult. A vasat rövid időn 
belül megeszi a rozsda, így csak ritka  és szerencsé
sebb esetekben m aradhatnak fenn vastárgyak.

K ezdetben valószínűleg a található  színvasat 
használták fel és ennek alakítása során jö ttek  rá 
a  kovácsolás m unkafolyam ataira. Annyit megálla 
p ítha tunk , hogy Közép- és Észak-Európában a 
vas ism eretét az árja népek terjesztették  el. Ezek 
közül a kelták m ár i. e. 2000 esztendővel elju to ttak  
az Atlanti-óceán partjá ig  és ezáltal érthető az is, 
hogy ilyen módon egész N yugat-Európában el
te rjed h ete tt a vas megmunkálása és felhasználása.

Európa ku ltúrájára  nagy hatással voltak az 
etruszkok. A vasat jól ismerték, hiszen a Bologna 
közelében fe ltá rt etruszk sírokban a bronz 
tárgyakon kívül vas karpereceket, fegyvereket és 
szerszámokat is ta lá ltak . Az etruszkok vasipará 
nak fészke a Földközi-tenger, ásványi kincsekben, 
különösen vasércekben gazdag Elba-szigete volt 
[ 2].

Arisztotelész, kinek írásaiban fennm aradt a 
görögök vasfeldolgozásának módja, leírja, hogy az 
etruszkok a g y árto tt vasat a szigettel szemben 
fekvő Populonia városában dolgozták fel. Az 
etruszkok és a punok legyőzése u tán  Elba-szigete 
is a rómaiak birtokába került. A róm aiaknak az 
érdeme, hogy az i. sz. idejében m indenütt a vas 
uralkodott.

Az ásatások igazolták, hogy Közép-Európá- 
ban az i. u. évezred közepén te rjed t el a vas. 
Plinius Gains P. Secundus [3] (i. u. 23—79.) 
foglalkozik a vassal és a legjobb európai vasnak 
a noricum it említi (ma N eum arkt, Stájerország, 
Ausztria), azonban dicsérőleg szól az észak- 
itáliai Comó-tó vidéki, valam int a spanyol (his- 
pániai) vasgyártm ányokról is.

A korai középkorban a régi Noricum ban 
tovább fejlődött a vasipar és Európa vasgyártá 

sának legfontosabb helye volt. Ebben az időben 
kevesebb jelentősége volt K rajna és Tirol vas 
iparának, habár később, a középkor közepe tá ján  
Tirol rendelkezett elsőrendű vasbányászattal.

Németországban a Rajna-vidéki, wetzlari, 
eisbergi salakhányók bizonyítják a középkor fejlett 
vasiparát. A lorschi és a fuldai krónikákból több 
vasolvasztó építésére is következtethetünk. Weis- 
senburgi O ttfried evangéliuma a Majna völgyé
nek fejlett vasiparáról tanúskodik.

A középkor vége felé a bajor Schulzbach és 
Amberg városokban 47 vasolvasztó tulajdonos 
egyesületet a lap íto tt (1387). W estfáliában Altena 
és Solingen voltak a leghíresebb vasfeldolgozó 
helyek.

A vas a H ansa-városoknak is a legfontosabb 
kereskedelmi cikke volt. A középkorban a stájer- 
országi vasiparral csak a svédek vehették fel a 
versenyt. E zt az országot m ár az i. u. V II. század 
ban ,,järnbäraland” -nak, vagyis a vas országának 
nevezték. I t t  gyárto tták  az igen híres osmund- 
vasat. Az á t 1 ages évi termelés 80 000 mázsa volt. 
A svéd vasat is a Hansa-városok terjesztették  el 
Európában.

Franciaország és Csehország vasipara nem 
volt jelentős. Az utóbbi vasiparáról Hageck 
Vencel cseh krónikás em lékezett meg.

2. Vasöntés Magyarországon a honfoglalás és az 
Árpád-házi királyok korában

Történelm i adataink  szerint i. e. a X II. 
században m ár m egtaláljuk a vas első alkalm a 
zását hazánk tá ja in  [4]. Az i. e. IV. században a 
kelták és agathirszek foglalkoztak a vas meg
m unkálásával. Római korból m aradtak  emlékeink 
a dáciai provinciából. I t t  a vasgyártás nyom ait 
Krassó megyében és az ún. bányavidékeken 
lelték fel, ugyanebből az időből a B ánátban is 
m aradtak  ránk leletek. Greovác és Zsidovin m ellett 
ta lá ltak  olvasztó műhelyeket. Vas megyében 
(lehetséges, hogy éppen erről nevezték el a 
megyét) a stájerok (noricumiak) honosították meg 
a vasgyártást [5].

A Felvidéken a tó t  és ném et telepesek gyár 
to tta k  vasat. Ezen a vidéken több honfoglalás 
előtti salakhány ót találtak.

A honfoglaló magyarok is i t t  ta lá lták  az első 
vaskohókat. A honfoglaló magyarság m ár ismerte 
a vasat. K ovácsm estereiket “ vasverőknek“ hívták. 
R údvasat dolgoztak fel, de hogy a nyersvasat hon 
nan szerezték, m ielőtt a K árpát-m edencébe bevonul
tak  volna, nem tud juk . Az viszont tény, hogy a 
honfoglaláskori hadiszervezetnek igen sok vas 
eszközre volt szüksége (kengyel, kard, bogrács, 
üst stb.) [6].

1895-ben H unyad megyében is feltártak  a 
IX . századból származó ún. buca-kemencéket,
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melyek a honfoglaláskori vasgyártást bizonyították 
(Gyalári-lelet).
A hazai vasiparra nagy fontosságú volt az a 
tény, hogy a magyarok és a morváit 953-ban szö
vetségre léptek. A magyarok Csehországban el
foglalták Caslau-vidékét és az itten i vasbányák 
ból mim к ások'a t te lepítettek á t  a Felvidékre 
Selmec-, Körmöc- és Besztercebánya vidékére. 
I. István  korából (1001—1038) m ár m aradt ránk 
olyan írásos emlék, melyben a királyi udvar a 
kiszállított vas vámolásáról intézkedik.

Az Árpádok a la tt a bányavárosok kiváltsá 
gokat kaptak, ezeknek a kiváltságleveleknek egy 
része fennm aradt.

Tudjuk, hogy V. István  1271—1272 között 
a Garam-vidéki bányatelepekre stíriai vasm unká 
sokat te lep ített [6/a].

A legrégibb Árpád-kori vasfeldolgozó helyek 
a Hodrus és Vihnye hegység nyugati részén 
lehettek.

Az Árpádok korából származó peres és ado 
mányozó levelek gyakran említik a vasércbányá 
szat és a vasfeldolgozás kiváltságait. Az Árpádok 
korából tárgyi bizonyítékul ránk m aradtak  a jtó 
vasalások, sírokból előkerült koporsóládák (Arany- 
egyháza) [7].

Az em lített kiváltságlevelek alapján az is 
megállapítható, hogy az Árpádok a XI. században 
flandriai szakembereket telepítettek be.

Stájerországból 1200 u tán  újabb csoport 
érkezett, amely a torockói vasipar alapjait rak ta  le.

I I I . Endre király 1291-ben m egújította a 
torockóiak privilégium ait. Az okiratban Torockó 
m ár m int szabad város („libéra villa Turucko 
civitas” ) szerepel, a király teh á t szabad városi 
rangra emelte a települést. A torockói vasm unká 
sokat „m etallurgi et ferri fabri” -nak, vagyis 
„kohászoknak és vaskovácsoknak” nevezték [8].

Ugyancsák I I I . Endre 1296-ban a domoszlói 
hámorról rendelkezett királyi okiratában. Meg 
kell jegyezni, hogy a hazai vasgyártás történetéről 
egységes, folyamatos levéltári anyag sajnos nem 
áll rendelkezésre, ezért történetének megírásakor 
ebből a  korból csupán egy-egy magányosan álló 
adatra  lehet tám aszkodni [9].

Az északnyugati országrészben a sajó— 
rimai, vashegyi és dobsinai ,,ham m er” -ek a neve 
zetesebbek. Áz elnevezés a ném et telepesektől 
ered. A „H am m er” szónak elm agyarosodott for
m ája, a hám or kifejezés a mai napig is él.

Az okiratok a XIV. században m ár „de loco 
fusionis ferri” (a vasöntő helyről) vashámorokról 
beszéltek [10].

V ajdahunyad környékén Plotzko és Zalasd 
m ellett is létesültek hámorok, amelyek később 
a H unyadiak a la tt nagy virágzásnak indultak.

3, A bucakemencéktől az első vasolvasztókig

Zsigmond király 1392-ben Miklós tárnok- 
m ester és István  székely gróf részére a vasmegyei 
Borostyánkővel kapcsolatban ik ta tási parancsot 
ad o tt a győri káptalannak. I t t  a vár tartozékai 
között szerepelt két ház is, ahol vasat fú jtatóval 
olvasztanak s am elyet közönségesen ,, vasverem -

ház” -nak szoktak nevezni (duarum domorum ubi 
ferrum  perfolles demolliri consuevit, vulgo vas- 
vereuhaz apelletarum ” ) [11].

Krassó-Szörény megyében Kövesd vár köz
séget és a hozzátartozó vasércfeldolgozót Csáky 
Miklós földesúr Zsigmond királynak engedte á t  
[12].

A hazai kezdeti vasöntésben a kemencék 
típusa szerint ké t irány t különböztethetünk meg :

a) A mozgó hegyi kemencék kora. H egytetőn, 
széljárásos helyen m űködtek e kohók. A tűz élesz- 
tésére a term észetes széljárás szolgált. H a kifogyott 
az érc a környékből, a kemencét is elhagyták és 
a következő érctelep közelében állíto tták  fel. A 
vízi erő felhasználása u tán  m ár nem voltak kö t 
ve a hegytetőkhöz, az o tt uralkodó term észetes 
szél járási viszonyokhoz, hanem  lem ehettek a 
völgyekbe is és állandó kemencéket készíthet 
tek.

b) Állandó vagy bucakemencék kora. A hon 
foglalás korában m ár ismerték az ún. bucitási- 
módszert, mely nem különbözött lényegesen az 
általános európai gyártásm ódoktól. A 4—20 
kg-os, cipó alakú term ékek a bucák, lupák, am iket 
a  kohósítás során közvetlenül az ércekből állí 
to tta k  elő. A lupa kis széntartalm ú szivacsos, 
lágyvas darab, melyben az üreget salak tö ltö tte  
ki. Izzó állapotban kovácsolással dolgozták fel 
őket, ilyenkor a salak nagy része kisajtolódott a 
vas belsejéből. Sok salakrész azonban, főleg az. 
apróbb, benne rekedt a bucitással előállított 
vasban ennek állandó kísérőjeként [13].

A bucakemencéket tűzálló agyaggal tapasz 
to ttá k  ki és alul fú jtató  nyílással lá tták  el őket. 
A fú jta tó k a t kézzel vagy lábbal, később vízi erővel 
ha jto tták . A kemencében faszénnel tüzeltek [14].

A környékbeli sűrű erdőséget nagy mennyiségi
ben dolgozták fel faszénné. A hőmérséklet a. 
kemencékben kicsi volt, így teh á t folyékony 
term ék nem keletkezhetett. A kemence fenekén 
visszam aradt vascipókat, bucákat ugyanúgy, m int 
m ásutt Európában ebben a korban, tésztaszerű 
állapotban vették  ki és kovácsolással finom ították.

Zsák Viktor á llap íto tta  meg, hogy „a vas 
öntés kezdetét általában a vasnagyolvasztók 
bevezetésétől, kb. 1300-tól szám íthatjuk” [15].

Európában a vasolvasztók a bucakemencék- 
ből fejlődtek ki [16].

A XIV. században a vasipar hazánkban nagy 
lendülettel fejlődött. A használati cikkek m ellett 
művészi term ékek is m aradtak  ránk. Említésre 
méltó a leleszi prem ontrei konvent a jta ja  és a 
rudabányai reform átus templom vaskapuja [17].

A fejlődésre jellemző, hogy a XIV. században 
a kovácsoknak és a vasiparosoknak Óbudán m ár 
külön utcasoruk is volt [18].

A középkor vége felé a bőrfú jtatókat Európá 
ban m ár m indenütt, így hazánkban is vízi erővel 
m ozgatták. A kovácsvas m egm unkálását vízzel 
h a jto tt lengőkalapáccsal végezték.

H azánkban az egyetlen fennm aradt ilyen 
jellegű kalapács a szentgotthárdi kaszagyár vízi 
kalapácsa.
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4. A vízi kerék forradalma

A vasolvasztás, így a vasöntészet tö rténete is a 
nyersvasgyártással kezdődött. A reneszánsz korsza 
ka a vasipar fejlődése szempontjából azért is neve 
zetes volt, m ert alkalmazni kezdték a vasöntést.

A kemencék m űködtetésében is nagy jelentő 
ségű változások következtek be. Az tö rtén t 
ugyanis, hogy a vízi kerékkel m űköd tete tt fú j 
ta to k  nemcsak a kovácsvasgyártás fellendülését 
m ozdították elő, hanem a vas megolvasztását is elő
segítették. Mivel a vízi kerékkel m űködtete tt fúvó 
k a t j ól szabályozni még nem tu d tá k , a kemence néha 
úgy felhevült, hogy benne nem kovácsvas, hanem 
folyékony vas keletkezett. Egyes vidékek vas 
iparosai csakhamar m egállapították, hogy ez az 
anyag éppúgy önthető, m int korábban a bronz 
vagy a sárgaréz. Csakhamar megjelentek az 
öntöttvas cikkek a kovácsolt vasm unkák első 
versenytársai. Öntöttvasból kezdték el készíteni 
az ágyúkat, az ágyúgolyókat és a kályhákat is. 
Az öntö ttvas ágyúk ugyanis m ár a XV. század 
elején szerepelnek. Az öntöttvas golyókat X I. 
Lajos francia király 1470-ben használta elsőnek, 
az öntöttvas kályhák pedig a XV. század vége 
felé tűn tek  fel [19].

5. Az első homokból készített öntőformák
K ezdetben agyagból form ákat készítettek és 

ebbe csapolták bele a folyékony vasat. A vasöntők 
ezzel a módszerrel já r t  úton haladtak, hiszen a 
bronz- és rézművesek ugyancsak ezt a módszert 
követték. Az agyagban való formázás azért is 
könnyű volt, m ert az öntöttvasból készült első 
term ékek, az ágyúk és az ágyúgolyók agyagból 
jól kiform ázhatóak voltak [20].

Az agyagban való formázás m ellett e század 
végén kezdték használni a homokból készített 
form ákat is.

E korban egyébként megjelenik a vasöntéssel 
kapcsolatos első szakirodalom is. Egy olasz szakíró, 
Vanoccio Biringuccio írja  le a XV. századbeli 
vasgolyógyártást [21].

Magyarországon a H unyadiak a la tt indul 
meg a vasöntés.

Ebben az időben m ár nagym éretű kem en 
cékre volt szükség, melyekben a hőm érsékletet 
a vas olvadáspontja fölött lehetett ta rtan i. Nehéz 
séget okozott azonban az, hogy a salak nem olvadt 
egyidőben a vassal, ebben az időben még csak 
empirikusan, próbálgatásokkal tu d ták  megállapí
tan i a csapolás időpontját. A kohómesterek 
féltve őrzött titk a  volt a salakképző anyagok 
keverési aránya.

Egy kemence teljesítm ényére ebben a kor 
ban a következő adatok a jellemzőek : 12—18 óra 
a la tt 300—900 kg-os vasat állíto ttak  elő. H a 
önteni akartak  valam it, közvetlenül a kemencék 
ből öntö tték  az olvadt vasat az agyagformába.

6. Mátyás király híres vasöntő műhelyei
I. M átyás király a la tt Csetneken, Rozsnyón 

vasöntő műhelyek alakultak. A király 1446-ban 
Diósgyőrön kelt levele D obsinát említi, m int a 
fegyvergyártás egyik székhelyét [22].

Gömörben Vashegy és H radek környékén 
virágzott a vasöntés. A vasöntő műhelyek a cset- 
neki és pelsőci Bebekek, valam int a G aray család 
tulajdonába voltak. A Bebek család 1474-ben 
M átyástól nyert kiváltságlevelet a vas gyártá 
sára [23].

A csetneki és a pelsőci Bebek családok a vas 
hámorok b irtokáért állandó háborúságot foly 
ta t ta k  egymással. M átyás békítette össze a két 
ellenfelet. M iután Szapolyai Im re elnyerte a sze
pesi grófi címet, állandó jelleggel háborgatta  és 
tám ad ta  csetneki Bebek László vasműveit. M átyás 
szigorú levélben tilto tta  meg ezek háborgatását.

M átyás érthető  okok m ia tt tám ogatta  a vas 
öntés fejlesztését. Dél felől az állandó török veszély 
m iatt, nyugat felé a  ném et-róm ai császárság meg
szerzése céljából sok háborút viselt. A háborúkhoz 
fegyver kellett, elsősorban ágyú.

A vas-ágyúk formázása kezdetben ugyan 
olyan volt, m int a bronz-ágyúké. Híres bronz- 
ágyúöntő szakember ebben az időben Orbán m a 
gyar ágyúmester, aki 1453-ban Drinápolyban a 
töröknek óriási, 1200 fontos ágyút ön tö tt. Ágyú 
öntő műhelyek m űködtek 1428-ban N agyszom bat
ban, 1429-ben Bártfán, 1440-ben Pozsonyban, 
1441-ben Eperjesen. Nem egy kemencét építettek 
ebben az időben kizárólag vasgolyók öntésére, 
ugyanis a XV. század végén m ár csak vasgolyókat 
használtak. K ezdetben töm ör vasgolyókat ön tö t 
tek  és a form ákat kőből készítették. H am arosan 
feltűntek az első kokillák. A félgömb alakú vas 
form áknak fogantyújuk volt, melynek segítségével 
a form át összezárták [24].

A haditechnika fejlődésével ham arosan á tté r 
tek  az üreges golyók öntésére, am elyeket robbanó 
anyaggal tö ltö ttek  meg. Ezeket a golyókat homok
ból készített form ákba öntö tték  és a m agot agyag 
ból készítették hozzá.

7. A XVI. században a vasöntés már békés célokat 
is szolgál

A XVI. században a vasöntés elsődleges hadi- 
technikai jellege m ellett egyre szélesebb körben 
m ár békés célokat is szolgált : csöveket, súlyokat, 
kályhákat öntö ttek  vasból. Az öntö ttvas kályhák 
nak oly nagy volt az értékük, hogy fejedelmi ud 
varok ajándékozták meg egym ást ezekkel a kály 
hákkal. A folyékony vasat általában faszéntüze 
lésű olvasztóból nyerték, de tudom ásunk van arról 
is, hogy kb. 1 m éter magas kemencéket is készí
te ttek , am elyeket a kupolókemencék előfutárainak 
lehet tekinteni. A kis aknáskemencék két részből 
álltak, az aknából és medencéből. A medencét 
használták öntőedénynek.

Vándor vasöntők já rták  a vidéket és a meg
hibásodott öntöttvasedényeket beolvasztották és 
újraöntötték . Ebben az időben az öntéshez szük 
séges faszenet m indenütt be tu d ták  szerezni.

A m indjobban fejlődő tüzérségi technika 
m ind több és több ágyút követelt. Az ágyúkat 
bronzból nem készíthették, m ert elegendő nyers 
anyag nem állt rendelkezésre. K énytelenek voltak 
ágyúgyártás terén egyre inkább á tté rn i a vaságyúk
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öntésére, olyannyira, hogy a vas-ágyúöntés kizáró 
lagossá vált [25].

A M átyás király korában megindult fejlődés 
nyugathoz viszonyítva а XVI. században meg
to rpant. Ennek tudható  be, hogy a hazai vaster 
melés megfelelő minőséget nem ért el, így a  kibá 
nyászott ércet túlnyom órészt kiszállították az 
országból [26].

8. Jellemző adatok a kohók teljesítőképességére
A külföldi kohók teljesítőképességére a követ 

kező adatok a jellemzők :
А XV. században egy kohósítással 6 óra a la tt 

egy darab kb. 60—70 kg-os vastöm böt term eltek 
8800 kg/tonna faszén felhasználásával (Renn- 
feuer).

А XVI. században a vízi erővel m űködtete tt 
fú jtatok  segítségével 12—18 óra a la tt 300—900 
kg vastöm böt (Wolf) tu d tak  előállítani (Stück- 
ofen).

H azánkban a felvidéki bányászatnak úttörő 
szerepe volt a vaskohászat kialakulása terén [27]. 
А XVI. században számos jelentős vasöntőhely 
keletkezik [28].

A körmöczi kam arához 1580-ban ír t okirat 
tanúsága szerint a vasgyár Rhoniczon m ár régeb 
ben fennállt. A régi tulajdonos, özv. Zimmer- 
peilné a gyárat 1580-ban ad ta  el a kincstárnak 
[29].

Jelentősebb vasgyártó helyek még ebben a 
korban a jászói kohó, a tiszolci, torockói és a Vajda- 
hunyad környéki.

A korszak vasöntészetének történetéhez ta r 
tozik még az az ad at is, amely a vasöntőkben 
alkalm azott munkásokról tesz említést. A vas 
öntödékben a munkások jobbágyok, mégpedig 
úrbéres jobbágyok voltak, akik úrbéri kötelezett 
ségeiknek az öntödékben te ttek  eleget. Foglalkoz 
ta tta k  azonban szabad lakosokat (libertinusok) is, 
akiket ettő l a nehéz foglalkozástól a szomszéd föld 
birtokosság folytonos zaklatásai sem riasztottak 
vissza. Az állandó településű vasöntők m ellett, 
m int arra  m ár rám uta ttunk , sok vándor munkás 
m űködött hazánkban is [30].
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Lapszemle

K iégő  m a g o k . Stölzel, K .:  S z g o ra ju sc s ije  sz te rz sn y i.
(L i te jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1964. 5. s z á m  5— 7. o ld a l.)

A  h o m o k m a g o k  n e m  m in d ig  b iz to s í t  já k  a  jó m in ő s é 
g ű  ö n tv é n y e k  k é s z íté sé h e z  a z  o p t im á lis  f e l té te le k e t ,  s ő t  
so k sz o r  a z  ö n tv é n y  f e lü le ti  m e g h ib á s o d á s á t  , a  te c h n o ló 
g ia i f o ly a m a t  g a z d a s á g ta la n s á g á t  id é z ik  elő . A  fe lü le ti  
h ib á k  a b b ó l  e re d n e k , h o g y  a  h o m o k m a g o k  n e m  k é p e s e k  
e l le n á lln i a  fé m  ö n té s e k o r  fe llép ő  m e c h a n ik u s  és  t e r 
m ik u s  te rh e lé s n e k .

A  h o m o k m a g o k  h a s z n á la ta  k o k il la ö n té s k o r  s z in té n  
e lő n y te le n , m iv e l a z  ö n tv é n y  eg y e s  ré sz e in e k  f e lü le ti  
m in ő sé g e  k ü lö n b ö z ik  e g y m á s tó l  a t t ó l  fü g g ő en , h o g y  a  
fo ly é k o n y  fé m  fe lü le te  k o k il lá v a l  v a g y  h o m o k m a g g a l 
é r in tk e z e t t .

A  s z a k iro d a lo m b a n  j a v a s la to k a t  t e t t e k  a r r a ,  h o g y  
a  m a g o k a t  o ly a n  fé m b ő l k é s z íts é k , m e ly n e k  o lv a d á s 
p o n t j a  k is e b b , m in t  a  le ö n te n d ő  ö n tv é n y  m e g s z i lá rd u 

lá s á n a k  h ő m é rs é k le te .  íg y  a  m a g  a n y a g a  m e g o lv a d n a  
és  e z t  k ö n n y e n  e l le h e tn e  tá v o l í ta n i  a z  ö n tv é n y b ő l.  
A  k ís é r le te k  e n n e k  a  ja v a s l a tn a k  a z  e lv i h e ly e ssé g é t 
a l á tá m a s z to t tá k ,  d e  te c h n ik a i  és  g a z d a s á g i n e h é z s é g e k  
m i a t t  a  g y a k o r la tb a n  n e m  v a ló s í to t tá k  m eg .

A  f e n t i  n e h é z s é g e k  k ik ü sz ö b ö lé sé re  k ié g ő  m a g o k k a l 
k e z d te k  k ís é r le te k e t  v ég e zn i. E lső  p i l l a n tá s r a  a  k iég ő  
m a g o k  h a s z n á la ta  e l le n tm o n d  a n n a k  a  k ö v e te lm é n y n e k , 
m e ly  s z e r in t  a  v a s ö n tv é n y e k  és a  n a g y  o lv a d á s p o n tú  
ö tv ö z e te k  ö n té s é h e z  k é s z ü lt  m a g o k  c s a k  n a g y  h ő á lló -  
s á g ú  m a g h o m o k b ó l k é s z íth e tő k .

D ö n tő  té n y e z ő  a  k r is tá ly o s o d ó  ö n tv é n y b e n  e lv é g 
z e n d ő  v a s ta g  fé m k é re g  k e le tk e z é sé h e z  sz ü k ség e s  id ő . 
A z  ö n tv é n y  m e g s z i lá rd u lá s á n a k  v iz s g á la ta  a lá tá m a s z 
t o t t a  a  k iég ő  m a g o k  h a s z n á la tá n a k  re á lis  le h e tő s é g é t .

A  k iég ő  m a g o k  h a s z n á la ta k o r  a z  ég és f o ly a m a tá t  
b iz o n y o s  id e ig  v is s z a  k e ll  t a r t a n i ,  a m i v a g y  a  m a g
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v é k o n y  h é j ja l  tö r té n ő  b e v o n á s á v a l  v a g y  a z  é g h e tő  f o r 
m á z ó a n y a g  h ő á lló  fo ly a d é k o k k a l tö r té n ő  á t i t a t á s á v a l  
é rh e tő  el.

A z  első  m ó d sz e r  e lv i v iz s g á la tá r a  k a r to n  v a g y  
p a p í r  te k e r c s e t  v o n ta k  b e  fék eccse l. A z  íg y  k a p o t t  
m a g o t h e n g e re s  ö n tö t t v a s  k o k il lá b a  t e t t é k ,  a m e ly e t  a  
sz o k áso s  f e l té te le k  k ö z ö t t  ö n tö t t e k  le . A z  e lk ép z e lé s  
u g y a n  h e ly e s n e k  b iz o n y u lt ,  d e  a z  ö n tv é n y  s e le j t  l e t t  
a  r a g a s z tó v a l  á t i t a t o t t  p a p í r r é te g e k  n a g y  g á z fe jle sz tő  
k ép e ssé g e  m ia t t .

A  k ö v e tk e z ő  k ís é r le te k e t  a  n a g y  s o ro z a tb a n  k é s z í 
t e t t ,  te m p e rö n tv é n y b ő l  e lő á l l í to t t  sz ig e te lő  s a p k á k  
i n t é s é h e z  h a s z n á l t  m a g g a l v é g e z té k  el. A  m a g o t  
c e llu ló zb ó l k é s z í te t té k  a  sz o k áso s  m a g s z e k ré n y b e n , 
a z o n b a n  p o n to s  m é re tr e  e lk é sz íte n i n e m  t u d t á k  a  p a p í r  
és  k a r to n  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  h iá n y o s  is m e re te  
m ia t t .  A  sz ig e te lő  s a p k a  f a lv a s ta g s á g a  k é ts z e r  o ly a n  
v a s ta g r a  s ik e rü l t ,  m in t  a m ily e n n e k  k e l le t t  v o ln a  
le n n ie .

t a n i  a  m a g sz e k ré n y b ő l.  A  2. ábrán l á t h a t ó  a  p o n to s  
m é re tű  m a g  (2) h e ly z e te  a z  (1) k o k il lá b a n .  A  (3) je lzé s  
a z  ö n tv é n y  ü r e g é t  je le n t i .

A z  ö n té s  id e je  a l a t t  és  a z u tá n  b iz o n y o s  id e ig  a  
f o rm a  f e le t t  lá n g o k  je le n te k  m e g , d e  a  b e ö m lő re n d s z e r  
e l le n á l l t  a  m e c h a n ik u s  és  te rm ik u s  te rh e lé s n e k .  A  m e g 
s z i lá rd u l t  ö n tv é n y b ő l  a  fo rró  m a g o t k ö n n y e n  el l e h e te t t  
tá v o l í ta n i .  A z ö n tv é n y  b e lső  fe lü le te  a  k u p a k  b o lt ív e s  
ré s z é n  te l je s e n  s im a  v o lt ,  m íg  m á s  h e ly e k e n  a z  ö n tv é n y  
k ü lső  és  b e lső  f e lü le te i  é rd e s e k  le t te k .

E z t  a  je le n s é g e t tö b b  ö n té s k o r  is  m e g fig y e lté k . 
A  s z é t tö r t  ö n tv é n y  v iz s g á la ta k o r  a z o n b a n  ly u  k a c so ssá 
g o t  n e m  ta l á l t a k .  A  fű ré sz p o ro s  m a g k e v e ré k e k e t r é s z 
le te s e b b  v iz s g á la tn a k  v e t e t t é k  a lá .  K ü lö n le g e s  k o k il lá t  
(3 . ábra)  k é s z í t e t te k  la p o k  ö n té sé h e z . A  la p o k  v a s ta g 
s á g á t  a  (3) b e té t t e l  v á l to z t a t t á k .  A  v iz s g á la n d ó  m a g o t 
a  (2 ) k o k il la fé l  ü re g é b e  á l l í to t tá k .

1. ábra. Cellulóz mag használata kokillában

A z 1. ábrán l á th a t ó  a z  (1) ce llu ló z  m a g  e lh e ly e z k e 
d ése  a  (3) k o k il lá b a n .  A  (2) b e ö m lő re n d s z e r t  h o m o k 
m a g b a n  k é p e z té k  k i.  A z  á b r á n  l á th a tó  (5) je lű  m a g o t 
s z in té n  ce llu ló zb ó l k é s z í te t té k  el. A  (4) je lzé s  a z  ö n tv é n y  
ü re g é t  je le n t i .

A  b e ö m lő re n d s z e r  h o m o k m a g b a n  v a ló  k ik é p z é se  
m e g d rá g í to t t a  u g y a n  a z  e l já r á s t ,  d e  a  ce llu ló z  m a g g a l 
e lé r té k  a  v á r t  e r e d m é n y t .  A z ö n té s  k e z d e té n  e rő s  
lá n g o lá s  v o l t  a  fo rm a  f e le t t .  A  m a g o k  n a g y fo k ú  p o ro z i-  
t á s a  b iz to s í to t ta  a  g á z o k  e lv e z e té s é t .  A  m a g o k  v é d ő 
r é te g e  n e m  s é rü l t  m e g  a n n a k  e llen é re , h o g y  v é d ő ré te g 
k é n t  a  fo rm á z á s k o r  h a s z n á la to s  fe k e c se t h a s z n á l tá k .  
A z  ö n té s  u t á n  a  m a g  a  fo rm á b a n  e g y e n le te s e n  é g e t t  el, 
k e v é s  h a m u t  k ép e zv e . E z z e l a  k ís é r le t te l  a  c e llu ló z 
a la p ú  m a g o k  h a s z n á la tá n a k  le h e tő s é g e  ig a z o lá s t  n y e r t ,  
c s u p á n  a  m a g o k  p o n to s s á g á n a k  k é rd é s e  m a r a d t  m e g 
o ld a tla n .

A  k ís é r le te k  to v á b b i  m e n e té t  a  c e llu ló z - ip a r  m e llé k -  
te rm é k e in e k  —  a  f a fű ré s z p o rn a k  és  a  p o r r á  z ú z o t t  
f a k ó re g n e k  a  m a g k é s z íté s h e z  v a ló  fe lh a s z n á lá s á ra  
i r á n y í to t t á k .  E z  a  n y e r s a n y a g  h a ta lm a s  m e n n y is é g b e n  
ta lá lh a tó ,  d e  ig e n  k e v e s e t  h a s z n á lu n k  fe l b e lő le .

A  fű ré s z p o rh o z  és  p o r r á  z ú z o t t  fa k é re g h e z  k ü lö n 
leg es  k ö tő a n y a g o t  k e ll  k e v e rn i.

I ly e n  k ö tő a n y a g k é n t  v íz ü v e g e t h a s z n á l ta k  s ik e 
re se n . A  g á z p a la c k  k ú p a k o k  f o rm á ib a  h e ly e z e t t  m a g o k a t  
96 té r f o g a t  %  k ö ze p es  s z e m n a g y s á g ú  fű ré s z p o rb ó l és 
4 %  48 B e-s v íz ü v e g b ő l k é s z í te t té k ,  m a jd  C 0 2-g áz  
b e f ú v a tá s s a l  k e m é n y í te t té k .  A  m a g o k a t  a  sz o k á so s  
m a g s z e k ré n y e k b e n  k éz i d ö n g ö lé sse l á l l í t o t t á k  elő . 
A  m e g k e m é n y íte t t  m a g o k a t  k ö n n y e n  el l e h e te t t  tá v o lí-

2. ábra. Gázpalack kukák kokillája CO..-n  i keményített 
maggal

3. ábra. Lapok öntésére való kokilla

V iz s g á ltá k  :

1 . a  fű ré s z p o r  e lő k é s z íté s é n e k  h a t á s á t  a z  ö n tv é n y  
f e lü le ti  m in ő s é g é re  á l la n d ó  m e n n y is é g ű  v íz ü v e g  h o z z á 
a d á s a k o r  ;

2 . a  v íz ü v e g  m e n n y is é g é n e k  a  h a t á s á t  u g y a n o ly a n  
m in ő s é g ű  fű ré s z p o r r a l  ;

3. a  m a g o k  tö m ö rs é g é n e k  h a t á s á t  ;

4. a  m a g k e v e ré k b e  k e v e r t  k ü lö n b ö z ő  a n y a g o k  
h a t á s á t  ;

5. a  m a g o k  tű z á l ló  b e v o n a ta in a k  a lk a lm a z á s i 
le h e tő s é g é t é s  h a tá s o s s á g á t  ;

6 . a z  ö n té s i h ő m é rs é k le t  h a t á s á t  és
7. a z  ö n tv é n y  f a lv a s ta g s á g á n a k  h a t á s á t .
A  k ís é r le ti  la p o k a t  a  sz o k áso s  ö s s z e té te lű , k u p o ló -  

b a n  e lő á l l í to t t  te m p e rv a s b ó l  ö n tö t t é k  le . K iv é te l t  
k é p e z te k  a  6 . é s  7. k ís é r le tc s o p o r to k , a m e ly e k b e n  a  
k ís é r le ti  d a r a b o k a t  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t  
v a s b ó l á l l í t o t t á k  elő . A z ö n té s i  h ő m é rs é k le te t  m in d e n  
e s e tb e n  (k iv é v e  az  ö n té s i h ő m é rs é k le t  h a t á s á n a k  v iz s 
g á l a tá t )  1380 C °-ra  v á la s z to t tá k .

A  k ís é r le te k  első  c s o p o r t já b a n  a  4 %  v íz ü v e g e t 
t a r t a lm a z ó  m a g o k a t  k ézze l k é s z í te t té k .  A  fű ré s z p o r  
k e z d e t i  n e d v e s s é g ta r ta lm a  5 %  v o lt .  A  k ís é r le te k  e re d 
m é n y e i m e g m u ta t tá k ,  h o g y  a  m e c h a n ik u s  és  te rm ik u s  
te rh e lé s t  m in d e n  m a g  e lv ise lte . A  d u r v a  fű ré s z p o rb ó l 
k é s z ü lt  m a g o k  fe lü le te  n e m  fe le lt  m e g  a  k ö v e te lm é n y e k 
n e k .  A  le g jo b b  f e lü le te t  a  k e m é n y fá b ó l k é s z ü lt ,  k ö ze p es  
s z e m n a g y s á g ú  fű ré s z p o rb ó l é s  p o r r á  z ú z o t t  f a k é re g b ő l 
k é s z ü lt  m a g o k k a l s ik e rü l t  e lé rn i. E z é r t  a  k ö v e tk e z ő  
k ís é r le te k b e n  a  m a g o k  k é s z íté sé re  c s a k  a  f e n t i  m in ő s é g ű  
fű ré s z p o r t  v a g y  p o r r á  z ú z o t t  f a k é rg e t h a s z n á l tá k ,  
a z o n b a n  az  ö n tv é n y e k  fe lü le te  m é g  m o s t  se m  v o lt  
k ie lég ítő .

A z  ö n tv é n y  f e lü le ti  é rd e ssé g é n e k  o k a  a  k ö v e tk e z ő 
k é p p e n  k é p z e lh e tő  el : a z  ö n té s  k e z d e té n  m e g in d u l a  
n a g y fo k ú  g á z k é p z ő d é s  és a  k e le tk e z e t t  g á z o k  n eh é zség  
n é lk ü l e l tá v o z n a k  a  m a g  jó  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g e  
k ö v e tk e z té b e n .  A z e l tá v o z ó  g á z o k  n y o m o k a t  h a g y n a k  
m a g u k  u tá n ,  m e ly e k e t a  m é g  fo ly é k o n y  fém  k i tö l t .  
E z z e l k a p c s o la to s  f e la d a t  t e h á t  a  f e lü le ti  g á z k é p z ő d é s  
in te n z i tá s á n a k  c s ö k k e n té se .

A  k e v e ré k b e  v i t t  v íz ü v e g  m e n n y is é g é n e k  2— 1 0 % -ig  
tö r té n ő  v á l to z t a tá s a  s z in té n  n e m  a d o t t  k e llő  e re d m é n y t.  
A z o p tim á lis  v íz ü v e g  m e n n y is é g e t 3— 4 % -b a n  á l la p í to t 
t á k  m e g . E k k o r  a  v íz ü v e g  k ö tő k é p e ssé g e  te l je s e n  m e g 
fe le lő  és a  m a g  e l n e m  é g e t t  ré sz e  ( h a m u ta r ta lm a )
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m in im á lis . A  to v á b b i  k ís é r le te ik h e z  3 % -o s  v íz ü v eg e s  
k e v e ré k e t h a s z n á l ta k .

A z ö n tv é n y  fe lü le ti  é rd e ssé g é t a  m a g  tö m ö rsé g é n e k  
v á l to z t a tá s a  se m  s z ü n te t te  m eg .

J o b b  e r e d m é n y e k e t k a p ta k ,  a m ik o r  a  k e v e ré k b e  
2— 1 0%  k ő s z é n p o r t  k e v e r te k .  A z  o p tim á lis  k ő sz é n p o r  - 
t a r t a lo m  4— 6 %  v o lt .  3 %  v íz ü v e g e t és 6 %  k ő s z ó n p o rt 
t a r ta lm a z ó  k e v e ré k b ő l k é s z ü lt  m a g o k  h a s z n á la ta  sz ín e s 
fém  ö tv ö z e te k  és te m p e r v a s  ö n té s e k o r  sz ép  ö n tv é n y 
f e lü le te t  e r e d m é n y e z e t t .  N a g y o b b  f a lv a s ta g s á g ú  s z ü rk e 
v a s  ö n tv é n y e k  ö n té s e k o r  a z o n b a n  a  sz é n p o ro s  k e v e ré k  
se m  h o z o t t  m eg fe le lő  e r e d m é n y t .  K ü lö n b ö z ő  h ő á lló  
b e v o n a to k k a l  k e z d te k  k ís é r le te z n i .  A  le g jo b b  e re d m é 
n y e k e t  e t i ls z il ik á to s  b e v o n a t ta l  é r té k  el.

A z ö n té s i  h ő m é rs é k le tn e k  a z  ö n tv é n y  fe lü le ti  
m in ő ség é re  g y a k o ro l t  h a t á s á t  1400 C °-tó l k e z d v e  
3 0 ° -o n k é n t v iz s g á l tá k .  A  k ís é r le te k e t  1490 C °-on  b e s z ü n 
t e t t é k ,  m e r t  a z  á l ló b a n  a  fo ly é k o n y  fé m  a  k o k il la  fa lá h o z  
h e g e d t.  A  m a g  e z t  a  h ő m é rs é k le te t  is  e lv ise lte , a z  ö n t 
v é n y  f e lü le ti  m in ő ség e  n e m  r o m lo t t  le.

A z ö n tv é n y  f a lv a s ta g s á g á n a k  v iz s g á la ta k o r  10, 14, 
20, 30 m m -e s  la p o k  ö n té sé v e l k ís é r le te z te k . A  v iz s g á la t  
e re d m é n y e  a z t  m u ta t t a ,  h o g y  s z ü rk e v a s -ö n té s k o r  
fű ré sz p o ro s  k e v e ré k b ő l k é s z ü lt  m a g g a l jó m in ő sé g ű  
f e lü le te t  c s a k  25 m m -e s  f a lv a s ta g s á g ig  le h e t  b iz to s í ta n i .

A  k ís é r le te k  f o ly a m á n  k a p o t t  e r e d m é n y e k e t  a  
t e m p e r ö n tv é n y -g y á r tá s b a n  h a s z n o s í to t tá k .

A  le í r t  te c h n o ló g ia i  f o ly a m a t  h á t r á n y a ,  h o g y  a  
fo rm a  le ö n té s e k o r  n a g y  m e n n y is é g b e n  k e lle m e tle n  
sz a g ú  g á z o k  k e le tk e z n e k . E z  m e g k ö v e te li  a z  ö n tő té r  
m eg fe le lő  sz e llő zésén ek  b iz to s í tá s á t ,  k ü lö n ö s  f ig y e lm e t 
k ö y e te l  á  k o k il lá k  g á z e lv e z e tő  c s a to r n á in a k  h e ly e s  
k ia la k í tá s a k o r .  A  k ié g ő  m a g o k  e lő á ll í tá s a  s o k k a l o l 
c só b b , m in t  a  h o m o k m a g o k ó .

S zili Sándor

V a s ö n tv é n y e k  r e p e d é s á l ló s á g a

D ubinyin , N . P .— Komiszarov, V. A . : 0  tre sc s i-  
n o u sz to jc s iv o sz ty i o lliv o k  iz  szero v o  c s u g u n a . (L i te jn o e  
p ro iz v o d s z tv o , 1964. 5. s z á m  32— 33. o ld a l.)

A  f é m fo rm á b a n  —  k o k illa - , c e n tr i fu g á l  s tb .  Ön
té s se l —  e lő á l l í to t t  v a s ö n tv é n y e k  le g g y a k o r ib b  h ib á i  
a  re p e d é s e k . A  sz e rz ő k  v iz s g á la to k a t  v é g e z te k  a  v a s 
ö n tv é n y e k  rep e d ése i o k a in a k  fe ld e r í té sé re . A  v iz s g á la to 
k a t  a  k o k il la ö n té s k o r  le g h a s z n á la to s a b b  (C =  3 ,2—  
3 ,6 %  ; S i =  2 ,2— 2 ,6 %  ; M n =  0 ,4 — 0 ,8 %  ; S =  0 ,12  
0 ,1 2 %  ; P  =  0 ,2— 0 ,4 % )  ö ss z e té te lű  v a s s a l  v é g e z té k . 
E  v iz s g á la to k  a l a p já n  g ra f ik u s  ö ssz e fü g g és t á l la p í to t ta k  
m e g  a  s z ü rk e v a s  m a x im á lis  d e fo rm á c ió ja  (ez az  a  
d e fo rm á c ió , a m e ly n é l a z  ö n tö t tv a s  p r ó b a te s t  e l tö r ik  
é s  m a g á b a n  fo g la l ja  m in d  a  k é p lé k e n y , m in d  a  ru g a lm a s  
a la k v á l to z á s t)  és  a  h ő m é rs é k le t  k ö z ö t t  ( lá sd  1. ábra 
P -g ö rb e .)

Deformáció, °/° lözao-i I

1. ábra. Szürkevas öntvények m axim ális deformációja és 
a hőmérséklet közti összefüggés, különböző falvastagságú  

öntvények zsugorodási görbéivel

I s m e re te s ,  h o g y  az  ö n tv é n y b e n  a  z su g o ro d á s  g á t 
l á s a k o r  k e le tk e z ik  re p e d é s , a m ik o r  a  d e fo rm á c ió k  
m é r té k e  m e g h a la d ja  a z  a n y a g  m a x im á lis  d e fo rm á c ió já t  
a z  a d o t t  h ő m é rs é k le te n . A z á b r á r a  b e r a jz o l tá k  a  
10 (L’io), 15 ( £ 15) é s  20 ( £ 2o) m m  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y e k  
z su g o ro d á s i g ö rb é it  is. L á th a tó ,  h o g y  e z e k  a  g ö rb é k  a  P

g ö rb e  fe lső  (1 050— 950 C °-os) m in im u m á tó l  m essze  
fe k sz e n e k , ig a z o lv a  a z t  a z  i s m e r t  t é n y t ,  h o g y  a  s z ü rk e 
v a s  n e m  h a j la m o s  m e le g re p e d é s e k  k e le tk e z é sé re . M íg 
730— 680 C °-os h ő m é rs é k le tk ö z b e n  a z  Z 10 g ö rb e  m e tsz i 
a  P  g ö rb é t és a z  ily e n  ö n tv é n y b e n  re p e d é se k  k e le tk e z n e k .

A  k o k il la ö n té s  g y a k o r la ta  a z o n b a n  a z t  m u ta t ja ,  
h o g y  a  v a s ö n tv é n y e k b e n  g y a k r a n  k e le tk e z ik  re p e d é s  
a k k o r  is , h a  a  k o k il lá b ó l v isz o n y la g  n a g y , 800 C° f e le t t i  
h ő m é rs é k le te n  t á v o l í t j á k  e l. E n n e k  e ls ő s o rb a n  az  az  
o k a , h o g y  a z  ö n tv é n y  b e lső  fé m m a g g a l v a g y  k o k il lá v a l 
é r in tk e z ő  f e lü le té n  k i f e h é re d e t t  r é te g  k e le tk e z ik . A 
k if e h é re d e t t  r é te g b e n  g á to l t  z s u g o ro d á s k o r  m ik ro -  
re p e d é s e k  k e le tk e z n e k , a m e ly e k  a  le h ű lé s  fo ly a m á n  
fe llép ő  fe s z ü lts é g e k  h a t á s á r a  m e g n y íln a k . A  m ik ro -  
r e p e d é s e k  fe s z ü lts é g -k ö z é p p o n tk é n t s z o lg á ln a k  és  íg y  
a  re p e d é s e k  s o k k a l k is e b b  fe s z ü lts é g e k k e l is  e lő á lln a k , 
m in t  a  s z ü rk e v a s  s z ilá rd s á g a  850— 950 C °-on .

A  re p e d é s e k  k e le tk e z é s é n e k  e z t  a z  o k á t  g y a k ra n  
ig e n  n e h é z  f e l tá rn i ,  m in th o g y  a  k o k il lá b ó l k ie m e lt  
ö n tv é n y b e n  a  la s s ú  le h ű lé s  a l a t t  a  h ő m é rs é k le t  k i-  
e g y e n líté se  k ö v e tk e z té b e n  g ra f i to s o d á s i  f o ly a m a to k  
já ts z ó d n a k  le . A  k ife h é re d é s  t e h á t  m e g sz ű n ik , d e  a  
m ik ro re p e d é s e k  m e g m a ra d n a k .  A  k ife h é re d é s  v eszé ly e  
a z  ö n tv é n y  k ü lső  f e lü le té n  k is e b b , m in t  a  b e lső n , 
m in th o g y  z s u g o ro d á s  k ö z b e n  a z  ö n tv é n y  k ü lső  fa la  
a  k o k il lá tó l  tá v o lo d ik  és  íg y  a  le h ű lé s i seb esség e  fo k o z a 
to s a n  c sö k k e n . A  b e lső  fe lü le t  v is z o n t r á s z o ru l a  m a g ra  
v a g y  a  k o k il la  k iá lló  ré sz e ire , e z é r t  a  k ife h é re d é s  v eszé ly e  
fé m m a g o k  h a s z n á la ta k o r  ig e n  n a g y .

A  re p e d é s e k  k e le tk e z é s é n e k  m á s o d ik  o k a  a z  ö n t 
v é n y  eg y e s  ré sz e in e k  e g y e n lő tle n  le h ű lé se , d e  re p e d é s  
c s a k  b iz o n y o s  h ő m é rs é k le tk ü lö n b s é g  e s e té n  lé p  fel. 
T ip ik u s  e s e t a z  e g y e n lő tle n  le h ű lé s re  a z  o ly a n  cső  
le h ű lé s e  k o k il lá b a n ,  a m e ly n e k  m in d k é t  v é g é n  p e re m  
v a n .  A z  i ly e n  ö n tv é n y e k b e n  a  cső  és  a  p e re m  c s a t l a 
k o z á s a  m e le g fo lto t k ép e z , u g y a n a k k o r  a  k o k il lá n a k  az  
a  ré sz e , a m e ly  a  cső és  p e re m  k ö z ö t t i  á tm e n e te t  k ép e z i 
k i,  a z  á t la g o s n á l  jo b b a n  fe lm e le g sz ik . M in d ez  a z t  
o k o z z a , h o g y  a z  ö n tv é n y  h ő m é rs é k le té  a  cső  és a  
p e re m  c s a t la k o z á s á b a n  m in d ig  n a g y o b b , m in t  e g y é b  
h e ly e k e n . Z s u g o ro d á s k o r  a  p e re m e k n e k  k ö z e le d n i k e llen e  
e g y m á sh o z , d e  a  k o k il la  e z t  m e g a k a d á ly o z z a . A z 
ö n tv é n y b e n  t e h á t  k é p lé k e n y  d e fo rm á c ió  lé p  fe l. M ivel 
a  le g m e le g e b b  p o n tb a n  le g k is e b b  a  sz ilá rd sá g , a  te l je s  
z s u g o ro d á s t  k o m p e n z á ló  d e fo rm á c ió  a  cső  és a  p e re m  
c s a t la k o z á s á b a n  lé p  fe l. A  m a x im á lis  d e fo rm á c ió  
m é r té k é t  a  m e le g fo lt  h ő m é rs é k le te  s z a b ja  m e g .

A  R  g ö rb e  le g k is e b b  é r té k e in e k  ö s s z e h a s o n lítá s a  
a z  ö n tv é n y  z su g o ro d á s i g ö rb é jé v e l le h e tő v é  te s z i  a n n a k ,  
a z  ö n tv é n y  k ü lö n b ö z ő  rész e i k ö z ö t t  fe llép ő  h ő m é rs é k le t- 
k ü lö n b s é g n e k  a  m e g h a tá ro z á s á t ,  a m e ly n é l re p e d é s  
k e le tk e z ik . H a  a  P  g ö rb e  le g k ise b b  p o n t j á n  á t  (a m i 
a z  ö n tö t t v a s  le g k ise b b  k é p lé k e n y s é g é n e k  fe le l m eg) 
fü g g ő leg e s  v o n a la t  h ú z u n k  ( lá sd  az  á b rá n )  a  z su g o ro d á s i 
g ö rb é k  m e tsz é sé ig , a k k o r  a  m e ts z é s p o n t  a z  ö n tv é n y  
le g h id e g e b b  ré sz é n e k  z s u g o ro d á s á t  m u ta t j a  a  m eleg - 
r e p e d é s  k e le tk e z é s é n e k  p i l l a n a tá b a n .  E z  a  re p e d é s  
a z  ö n tv é n y n e k  a b b a n  a  ré s z é b e n  k e le tk e z ik , a m e ly b e n  
a  h ő m é rs é k le t  eg y e n lő  a  m in im á lis  k é p lé k e n y sé g  
h ő m é rs é k le té v e l (1010  C°). I ly e n k é p p e n  a z  ö n tv é n y  
h id e g e b b  ré sz é n e k  h ő m é rs é k le te  a  m e le g re p e d é s  k e le t 
k e z é s e k o r  10 m m  fa lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y b e n  860 C°, 
15 m m  fa lv a s ta g s á g ú b a n  810 és  20 m m  f a iv a s ta g s á g ú 
b a n  725 C°.

A z  e lm o n d o t ta k  h e ly e s s é g é t a  k ü lö n b ö z ő  to ló z á r 
h á z a k  ö n té s e k o r  v é g z e t t  m e g fig y e lé se k  ig a z o ltá k . A z 
ö n tv é n y e k  h id e g e b b  ré sz e i é s  m e le g fo lt ja i  k ö z ö t t  m é r t  
h ő m é rs é k le tk ü lö n b s é g  m e g e g y e z e tt  a  f e n t ie k  sz e r in t 
e lő re  m e g h a tá ro z o t t  é r té k e k k e l.

I s m e re te s ,  h o g y  a  f o s z fo r ta r ta lo m  n ö v e lé sé v e l nő  
a z  ö n tö t t v a s  z s u g o ro d á s  e lő t t i  tá g u lá s a .  M á rp e d ig  
m in é l  n a g y o b b  a  z s u g o ro d á s  e lő t t i  tá g u lá s ,  a n n á l  
k is e b b  a  m e le g re p e d é s  k e le tk e z é s é n e k  v eszé ly e . E n n e k  
e l le n é re  h e ly te le n e k  a z o k  a z  a já n lá s o k ,  a m e ly e k  j a v a 
s o l já k  a  f o s z fo r ta r ta lo m  fe le m e lé sé t 0 ,8 % -ra , m iv e l a  
fo sz fo r  e lő se g íti a  h id e g re p e d é s e k  k e le tk e z é s é t ,  k ü lö n ö 
s e n  e g y e n lő tle n  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y e k b e n .

A  f e n t ie k  a l a p já n  t e h á t  a z  i s m e r te t e t t  ö s s z e té te lű  
s z ü rk e v a s  k o k il lá b a  tö r té n ő  ö n té s k o r  m e le g re p e d é s re
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n e m  h a j la m o s . A z i ly e n  v a s b a n  730— 670 C °-on  h id e g - 
re p e d é s  k e le tk e z ik , h a  a  z su g o ro d á s  o k o z ta  d e fo rm á c ió  
m e g h a la d ja  a  0 ,4 5 — 0 ,5 % -o t.

A  fe h é rv a s  n a g y o n  h a j la m o s  m e le g re p e d é s e k  k e le t 
k ezésé re . A  k o k il lá b a  ö n tö t t  s z ü rk e v a s  fe lü le ti k if e h é 
red é se  á l ta l á b a n  850— 950 C °-on  r e p e d é s e k e t okoz. 
A  k o k il lá b a  ö n tö t t  v a s ö n tv é n y e k  re p e d é s e in e k  k ik ü s z ö 
b ö lé se  t e h á t  a  k ife h é re d é s  m e g s z ü n te té s e  r é v é n  tö r té n ik .

A z ö n tv é n y  k ü lö n b ö z ő  ré s z e in e k  e g y e n lő tle n  le h ű lé s e 
k o r , h a  z s u g o ro d á s u k a t  a  k o k il la  v a la m e ly  része  
g á to l ja ,  a  le g m e le g e b b  ré s z b e n  (k b . 1010 C °-on) m e le g 
r e p e d é s e k  k e le tk e z n e k , h a  a z  ö n tv é n y  h id e g e b b  ré s z e i 
n e k  z s u g o ro d á s a  m e g h a la d ja  a  0 ,3 % -o t .  E z é r t  a z  ö n t 
v é n y  le h ű lé s é n e k  i ly e n  n a g y fo k ú  e g y e n lő tle n sé g e  n e m  
e n g e d h e tő  m eg .

Tokár István

Üze mi h ír

A n k é t a  f u rá n a la p ú  m a g k ö tő a n y a g o k  p ro b lém á iró l

A z Ö n tö d e i V á lla la t  m ű s z a k i ig a z g a tó s á g a  1964.
I X .  1 6 -án  a n k é to t  r e n d e z e t t  a  f u r á n a la p ú  m a g k ö tő 
a n y a g o k  h a s z n á la tá v a l  k a p c s o la to s  p ro b lé m á k ró l.  A z 
a n k é to n  a  h a z a i  ö n tö d é k  k é p v is e le té b e n  50 fő  v e t t  
ré s z t.

S zy  Géza m ű s z a k i ig a z g a tó  b e v e z e tő  s z a v a i u t á n  
k e r ü l t  so r  a z  e lő a d á s o k ra . Szvath György m ű s z a k i 
o s z tá ly v e z e tő  (Ö n tö d e i V á lla la t  2. sz. g y á ra )  ,^ u r á n -  
g y a n tá s  m a g k é s z íté s  t a p a s z ta l a t a i  és  p e r s p e k t ív á i  a  
S o ro k s á r i V a s ö n tö d é b e n ”  c ím m el, Rácz Ottó k ís é r le t i  
o s z tá ly v e z e tő  (C sepeli V as- é s  A c é lö n tö d é k )  „ Ü z e m i 
ta p a s z ta l a to k  f u r á n a la p ú  m a g k ö tő a n y a g o k k a l  a  C sepeli 
V as- és  A c é lö n tö d é k b e n ”  c ím m e l, Mészáros István  
k u ta tó m é rn ö k  (L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k ) „ F u r á n g y a n -  
t á s  m a g k é s z íté s  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  A c é lö n tö d é jé 
b e n ”  c ím m e l és Boros Sándor la b o ra tó r iu m v e z e tő  
(Ö n tö d e i V á lla la t  04. sz . g y á re g y sé g )  „ N a g y  s z ilá rd s á g ú  
r a d iá to r m a g o k  g y á r tá s i  t a p a s z t a l a t a i ”  c ím m e l t a r t o t t  
e lő a d á s t .  A z e lő a d á s o k  i s m e r te t té k  a z  eg y es  ö n tö d é k n e k  
a  f u r á n a la p ú  m a g k ö tő a n y a g o k  h a s z n á la tá v a l  s z e r z e t t  
t a p a s z t a l a t a i t  és  r á m u t a t t a k  a  to v á b b i  fe jle sz té s  s o rá n  
m e g o ld a n d ó  f e la d a to k r a  is.

A z  e lő a d á s o k a t  v i t a  k ö v e t te ,  a m e ly n e k  s o rá n  fe l 
s z ó la l ta k  :

B ánky Gyula  m ű s z a k i o sz tá ly v e z e tő  (Ö n tö d e i V á lla la t
1 . sz. g y á r ) ,

Babasák M ihály  te c h n o ló g u s  (E g y e s ü lt  V illa m o sg é p - 
g y á r) ,

K álm án Lajos fő m é rn ö k  (C sep e li V as- és  A c é lö n tö d é k ), 
Tokár István  c s o p o r tv e z e tő  m é rn ö k  (GtTI),
Tóth A ndrás  c s o p o r tv e z e tő  fő m é rn ö k  (G anz-M Á V A G ), 
Karancz Ernő  m ű s z a k i  o s z tá ly v e z e tő  (Ö n tö d e i V áll.

0 1 . sz. g y á re g y sé g )  és
Kalocsai György k u ta t á s i  o s z tá ly v e z e tő  (Ö n tö d e i V á l 

la la t ) .
A  v i t a  s o rá n  e g y ré s z t  r á m u t a t t a k  a  f u r á n a la p ú  

m a g k ö tő a n y a g o k  n a g y  e lő n y e ire , íg y  k ü lö n ö s e n  a  v e lü k  
e lé rh e tő  n a g y  s z ilá rd s á g ra , a  c s e k é ly  v is s z a m a ra d ó  
s z i lá rd s á g ra  és  a z  ezze l k a p c s o la to s  jó  t i s z t í th a tó s á g r a ,  
v a la m in t  a  jó  g é p e s íth e tő s é g re . V á z o ltá k  a  m é g  m e g 
o ld a n d ó  p r o b lé m á k a t  is, íg y  k ü lö n ö s e n  a  p e n e trá c ió  
v e s z é ly é t, a  fek ecse lés  n e h é z s é g e it, a z  a la p a n y a g -e l lá tá s  
b iz o n y ta la n s á g á t .  C s a k n e m  v a la m e n n y i  fe lsz ó la ló  r á 
m u t a to t t ,  h o g y  —  n o h a  a  f u r á n a la p ú  m a g k ö tő a n y a g o k  
je le n tő s  á l lo m á s á t  k é p e z ik  a z  ö n tö d e i  fe j lő d é s n e k  —  
n e m  a lk a lm a s a k  m in d e n fé le  ö n tö d e i  p r o b lé m a  m e g 
o ld á s á ra  és k ü lö n ö s e n  ó v a k o d n i k e l l  a t tó l ,  h o g y  h a s z 
n á l a tu k a t  b á rk i  is  d iv a tk é n t  k ez e lje . A  v i t á b a n  k i f e je 
z é sre  j u t o t t ,  h o g y  az  ú j te c h n o ló g ia  ö sszes e lő n y e  c s a k  
m eg fe le lő  g ép e s íté sse l és  k isz o lg á lá s s a l a k n á z h a tó  k i, 
t e h á t  ó v a k o d n i k e ll  e n n e k  a  te c h n o ló g iá n a k  e la p ró z o t t  
m ó d o n  v a ló  b ev e z e té sé rő l. A  v i t a  t a n u ls á g a i t  z á r s z a v á 
b a n  Szántó János  m ű s z a k i  fő o s z tá ly v e z e tő  (Ö n tö d e i 
V á lla la t)  f o g la l ta  össze.

A z a n k é t  ré s z tv e v ő i e z e k  u t á n  m e g te k in te t té k  a  
f u r á n a la p ú  m a g o k  k é s z íté s é t  a  S o ro k s á r i V a s ö n tö d é b é n .

Szántó János

K ülfö ld i h írek

A z N S Z K  fémönt észetének helyzete 1962-ben. Ö ssze 
h a s o n lí tó  t á b lá z a t  1936. és 1962 k ö z ö t t  :

É v
K ö n n y ű fé m N ehézfém ö ssz te rm e lé s

t 0//0 t о /
/о t 0//0

1936 2 100 100 44 000 100 65 000 100
1948 19 500 93 29 000 66 48 500 75
1956 88 350 421 100 550 228 188 900 291
1960 150 700 718 127 250 289 277 950 428
1962 155 850 742 126 100 287 281 950 434

A z ö n té s m ó d  s z e r in t  a  m e g o sz lá s  a  k ö v e tk e z ő  : 

A z összes  f é m ö n té s n e k  2 4 ,1 % -a  h o m o k ö n té s ,  
v isszae ső  i r á n y t  m u ta t .  A  n y o m á so s  ö n té s  3 5 ,5 % -ra  
n ő t t .  A  k o k il la ö n tv é n y - te rm e lé s  is  n ő t t  és 196 2 -b en  
m á r  3 2 ,4 % . A  n y o m á s o s  ö n tv é n y te rm e lé s  v o n a lá n  a  
m a g n é z iu m ö tv ö z e te k b ő l k é s z ü l t  ö n tv é n y e k  te rm e lé s e  
2 0 % -k a l n ő t t .  A  n y o m á so s  c in k ö n tv é n y - te rm e lé s  
1 4 % -k a l n ő t t .  A  n y o m á so s  s á rg a ré z ö n tv ó n y - te rm e lé s  
az o n o s  s z in te n  m o zo g . A  rú d ö n té s  (S tra n g g u s s )  7 ,9 % -ra  
n ő t t .

A  n y o m á so s  m a g n é z iu m ö n tv é n y  fe lh a s z n á lá s  i s 
m é t  c s ú c so t é r t  el, a  tö b b i  fé m  az o n o s  s z in te n  m o zo g .

A  fe lh a s z n á lá s  1 9 6 2 -b en  a z  eg y e s  fé m ö n tv é n y e k 
b ő l % -b a n  :

F e lh a s z n á ló  ip a r A l-ö tv . M g -ö tv . C u -ö tv . Z n -ö tv

K ö z le k e d é s i ip a r .  . . . 53 ,2 92,8 16,0 67,4
G é p ip a r  ....................... 2 0 ,1 4,2 51,6 4,8
O p t i k a ......................... 2 ,6 0 ,8 2 ,8 1,7
E le k tro te c h n ik a 15,3 1 ,6 5,7 5,9
É p í t ő i p a r ..................... 3,3 — 5,8 2 ,2
H á z ta r t á s  .................. 1,9 0 ,1 0,3 5,1
F é m á r u ......................... 1 ,0 0 ,1 . 3,1 6,5
E g y é b  ......................... 2 ,6 0,4 14,7 6,4

E . Gy.

Az N S Z K  fémöntödéinek különös gazdasági prob
lémái. A  f é m á ru k  és  az  ó ra b é r-n ö v e k e d é s  n e h é z s é g e t 
o k o z . A  m u n k a id ő  m e g rö v id íté s  v is z o n t  6 ,5 % -o s  te l je 
s í tm é n y  n ö v e k e d é s t  je le n t  a z  e lőző  (1961) é v h e z  v is z o 
n y í tv a .  A  p ro b lé m a  a  s z a k m u n k á s h iá n y  k é rd é se .

A  fű tő o la j  fe lh a s z n á lá s  n ő t t ,  d e  c s ö k k e n t  a  g áz - 
és á ra m fe lh a s z n á lá s .

A  f é m ö n tv é n y  és m ű a n y a g  k ö z ö t t i  v e r s e n y  a  v e g y 
ip a r b a n  a  m ű a n y a g  j a v á r a  d ő l t  e l. M ás h e ly e n  v is z o n t
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a  f é m ö n tv é n y  v a n  e lő n y b e n , k ü lö n ö s e n  a  n y o m á so s  
ö n tv é n y .

A lu m in iu m , 39. (1963.) 11. s z á m  729. o ld .

E. Gy.

Anglia  könnyűfémöntvény termelése 
1963-ban tonnában

F o rm a ö n tv é n y 1 9 6 2 .1 . fé lé v  1 9 6 3 .1 .fé lév

H o m o k ö n tv é n y ....................... 9 967 10 293
K o k i l l a ö n tv é n y ....................... 26 276 29 423
N y o m á s o s  ö n tv é n y ................ 12 817 10 824

Ö sszesen  : 49 066 53 540

A lu m in iu m , 39. (1963.) 11. s z á m  763. o ld .

E . Gy.

A  réz és ötvözeteinek felhasználása Franciaországban 
1961- és 1962-ben öntészeti célra:

A n y a g 1 9 6 1 -b en  t  1 1 9 6 2 -b en  t

A lu m ín iu m b ro n z  .................. 4 955 5 099
S á rg a ré z  .................................. 11 927 12 015
E g y é b  b r o n z ........................... 27 150 23 459
R é z ............................................. 1 602 1 459

ö s s z e s e n  : 45 034 42 032

M etaU , 17. (1963.) 11. s z á m  1156. o ld .
E . Gy.

A z olasz fémöntödék termelése 1961— 1962-ben:

A n y a g 196 1 -b en  t  1962-ben  t

A lu m ín iu m ö tv ö z e t .............. 60 0 0 0 65 000
(eb b ő l n y o m á so s  ö n tv é n y ) 2 0  0 0 0 25 000

C in k ö tv ö z e t ........................... 12  800 18 0 0 0
(eb b ő l n y o m á s o s  ö n tv é n y ) 12 500 17 600

S á r g a r é z .................................... 2 0  0 0 0 21  0 0 0
(eb b ő l n y o m á s o s  ö n tv é n y ) 1 500 1 900

B ro n z  és eg y é b
ré z ö tv ö z e te k  ......................... 2 2  0 0 0 23 500

E g y é b  ö tv ö z e te k
(M g, P b ,  Sn) ..................... 900 1 0 0 0
(eb b ő l n y o m á s o s  ö n tv é n y ) 500 500

ö s s z e s e n  : 115 700 128 500
(eb b ő l n y o m á s o s  ö n tv é n y ) 34 500 45 000

M e ta ll, 17. (1963 .) 11. s z á m  1157. o ld .

A fémművek beruházása 1961— 1962-ben az N S Z K -
ban. 1 9 6 2 -b en  a  b e ru h á z á s az  1962-höz v is z o n y ítv a
se m  n ő t t .  M in d k é t é v b e n  350 m ill. M á rk á t r á n y o z ta k
elő.

A  b e ru h á z á s o k  1955— 1962 k ö z ö t t :

1955 1956 1957 1958 1959 1960 1961 1962

M illió M á rk a 190 270 215 225 255 255 350 350

V álto zás  az  előző 
év h ez  v isz o n y ítv a +  46 +  42 — 20 +  5 +  13 ± 0 +  37 ± 0
% -b an

M e ta ll, 17. (1963.) 12. s z á m  1265. o ld .

E. Gy.

K önyvism ertetés

Dipl.— Ing. E rnst Brunhuber:  K o rs z e rű  n y o m á so s  
ö n tv é n y g y á r tá s .  (M o d e rn e  D ru c k g u ss fe r tig u n g .)  K ia d ta  a 
F a c h v e r la g  S c h ie le  u n d  S ch ö n  G m b H  B e r l in b e n  1963- 
b an . A  k ö n y v  b o r ító la p p a l v é d e t t  v á s z o n k ö té sb e n  272 
o ld a lo n  112 ra jz o t,  90 fé n y k é p e t és  23 tá b lá z a to t  t a r 
ta lm a z . A ra  28 n y u g a tn é m e t  m á rk a .

A  b ev e ze tő  u tá n  a  I I . f e je z e tb e n  az  a la p fo g a lm a k 
k a l  fo g la lk o z ik : a  fo rm a k itö l té s s e l ,  a  n y o m á se lo sz tá ssa l, 
a  f é m o lv a d é k  á ra m lá s i  seb esség év e l, a  k ö ze p es  d u g a ty -  
ty ú se b esség g e l, a  fo rm a z á rá s s a l .

A  I I I .  f e je z e tb e n  a  n y o m á so s  ö n tő g é p e k  t íp u s a i t  
tá rg y a l ja  m e le g k a m rá s , h id e g k a m rá s  és a  v á k u u m o s  
ö n tő b e re n d e z é se k e t. E ze k  s o rá n  b e m u ta t  sz ám o s ú j  e l 
v e t  és r é s z le tm e g o ld á s t és  le í r  tö b b  k o rs z e rű  n y o m á so s  
ö n tő g é p e t. I t t  i s m e r te t i  a  z á ró b e re n d e z é s e k  k ü lö n b ö z ő  
m e g o ld á s a it ,  a  h a j tó m ű v e k e t  és a  k o rs z e rű  v e z é r lé s i 
m e g o ld áso k a t, ső t ö n tő a u to m a tá k a t  is.

A  le g ré sz le te se b b e n , k e re k e n  100 o ld a l te r je d e le m 
m el, a  n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k  k ia la k í tá s á v a l  fo g la l 
ko z ik . I s m e r te t i  a  s z e rsz á m o k  f e lé p íté s é t :  a  fo rm a o sz 
tá s t ,  a  v e z e té s t, a  b eö m lő -  és m e g v á g á s  k ia la k í tá s t ,  a  b e - 
té te z é s t, a z  ö n tv é n y k ilö k é s t, a  m ozgó  m a g o k a t, a  b i-  
m e ta l l-ö n tő fo rm á k a t,  a  fo rm a le v e g ő z é s t. M in d e g y ik re  
szám o s, a  g y a k o r la tb ó l v e t t ,  k o rs z e rű  m e g o ld á s t közöl.

E  f e je z e tb e n  k a p o t t  h e ly e t  a  fo rm a k é s z íté s  is. B e 
m u ta t ja  a  le g k o rs z e rű b b  m e g m u n k á ló g é p e k e t, a  k ü lö n 
böző m a ró -  és k o p írm a ró g é p e k e t,  tu s íro z ó g é p e k e t, sz ik 
r a fo rg á c so ló  b e re n d e z é s e k e t s tb . I t t  i s m e r te t i  a  n y o 
m á so s  ö n tő fo rm á k  és m a g o k  k é s z íté s é re  le g in k á b b  b e 
v á l t  n é m e t  é s  a m e r ik a i  a c é lfé le s é g e k e t.

K i té r  a  s z e rs z á m o k n a k  az  ö n té sh e z  v a ló  e lő k é sz í 
té s é re  (e lő m eleg íté s , h ű té s , k en és)  és á p o lá s á ra  is.

A z  V., A  n y o m á so s  ö n té s  a n y a g a i c. fe je z e tb e n  a 
n y o m áso s  ö n té s z e t ö tv ö z e te i (a lu m ín iu m - , m a g n é z iu m - , 
c in k -, ré z -, ó lo m - és  ó n ö tv ö z e te k ) n y e rn e k  is m e r te té s t ,  
te rm é s z e te s e n  a  n y u g a tn é m e t  s z a b v á n y o k  sz e r in t. B e 
m u ta t  tö b b , k ü lö n b ö z ő  típ u s ú  o lv a sz tó -  és  h ő n ta r tó  k e 

m e n c é t (tég e ly es é s  k is f r e k v e n c iá jú  in d u k c ió s  k e m e n 
cék e t), v a la m in t  n é h á n y  a d a g o ló b e re n d e z é s t. R ö v id en  
tá rg y a l ja  a  b im e ta l l  ö n tv é n y k é s z íté s re  a lk a lm a s  k ü lö n 
leg es  e l já rá s o k a t.

A  V I. fe je z e tb e n  a z  ö n té s i h ib á k k a l,  a  m é r e tá l la n 
d ó ság g a l, v a la m in t  a  s o r já z á s s a l  és ö n tv é n y tis z títá s s a l 
fo g la lk o z ik .

A  fü g g e lé k b e n  a  G ie s s e re i-P ra x is  c. la p  ü z e m i la p ja i  
a l a p já n  n o m o g ra m o k a t, tá b lá z a to k a t  a d  a  b e lső  és k ü lső  
fa lfe rd e s é g , m a g k ú p o ssá g , a  v e z e tő c sa p  és p e rse ly m é 
r e t  s tb . m e g h a tá ro z á s á ra ,  a  k ü lö n b ö z ő  sz e rszá m ac é lo k  
h ő k ez e lé sé re .

A  k ö n y v e c sk e  h a s z n á lh a tó s á g á t jó l  s z e rk e sz te tt  
tá rg y m u ta tó  k ö n n y ít i  m eg.

H a z á n k b a n  je le n le g  h a s z n á l t  n y o m á so s  ö n té sz e tte l 
fo g la lk o zó  k ö n y v e k  (L ieb y , P ia c k ij  s tb .) a  k b . 15— 20 
év v e l e z e lő tti  v i lá g s z in te t  tü k rö z ik , te h á t  k o rs z e rű t le 
n ek . E z é r t B r u n h u b e r  k ö n y v e  ig e n  é r té k e s  se g ítő je  le 
h e t  m in d e n  n y o m á so s  ö n té s z e tte l  fo g la lk o zó  ö n tő sz a k 
e m b e rn e k  és te rv e z ő n e k , k ü lö n ö se n  m a , a m ik o r  n y o 
m á so s  ö n té s z e tü n k  á tsz e rv e z é s  és lén y eg es  fe jle sz té s  
e lő tt  á ll.

PV

Dr.— Ing. K. Bayer—Dr.— Ing. В. Trautm ann:  C in k  
z s e b k ö n y v . (Z in k -T a sc h e n b u c h .)  K ia d ta  a  Z in k b e ra tu n g  
E. V . 1959-ben 2. á td o lg o z o tt é s  b ő v íte t t  k ia d á s b a n  a 
M e ta ll-V e rla g  G m b H  g o n d o z á sá b a n  B e r l in -G ru n e w a ld -  
b a n . A  k ö n y v  h a j l í th a tó  m ű a n y a g  k ö té s b e n  380 o ld a lo n  
szám o s á b r á t  é s  tá b lá z a to t  ta r ta lm a z .

E  p á r  év v e l e z e lő tt  m e g je le n t  z seb k ö n y v v e l k é t  ok  
m ia t t  é rd e m e s  fo g la lk o z n u n k :

1. H a z a i s z a k k ö n y v tá ra in k b a n  á l ta lá b a n  c s a k  az 
1941-ben m e g je le n t  e lső  k ia d á s  v a g y  e n n e k  1942-es 
u tá n n y o m á s a  ta lá lh a tó ,  m á rp e d ig  ez ek  az  id e s to v a  n e 
g y ed  sz á z a d d a l e z e lő tt  m e g je le n t  m ű v e k  so k  te k in te t 
b e n  e la v u lta k .
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2. H a z a i f é m ö n té s z e tü n k b ő l te l je s e n  h iá n y o z n a k  a 
f in o m  c in k ö tv ö z e te k b ő l k é s z ü lt ö n tv é n y e k , ez ek  k ö zü l 
is e lső so rb a n  a  n y o m á s  ö n tv é n y e k . P e d ig  e z e k e t k iv á ló  
ö n té sz e ti  tu la jd o n s á g a ik  m ia t t  m a  m á r  m in d e n  f e j le t t  
ö n té s z e tte l r e n d e lk e z ő  o rsz á g b a n  g y á r tjá k .

A  c in k ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s á v a l és  ö n té sé v e l a z  V. 
fő  fe je z e t  fo g la lk o z ik  60 o ld a l te r je d e le m b e n . M in t p ro 
f i lu n k  s z e m p o n tjá b ó l le g fo n to sa b b a l, c s a k  ezze l fo g la l 
k o zo m  ré sz le te se n .

A  c in k ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s te c h n o ló g iá já n a k  és  ezek  
b e re n d e z é s e in e k  rö v id  is m e r te té s e  u tá n  a  c in k ö n té s z e t 
ré sz le te s  is m e r te té s é t  ta lá l ju k .  A z  ö n té s z e t  c. f e je z e t  az 
ö n té s i h ib á k  és  h u lla d é k o k  is m e r te té s é v e l k ez d ő d ik , 
m a jd  a  le g fo n to s a b b a l a  n y o m á so s  ö n té s z e tte l  f o ly ta 
tó d ik . I t t  t a lá l ju k  a  n y o m á so s  ö n té s  g az d aság i m é l ta tá 
s á t, a  n y o m á so s  c in k ö tv ö z e te k e t, a z  o lv a sz tó -  és  m e le 
g en  ta r tó  k e m e n c é k e t, a  h id e g  és m e le g  k a m rá s  n y o 
m á so s  ö n tő g é p e k e t, a  n y o m á so s  ö n tő fo rm á k  sz e rk e z e ti 
fe lé p íté s é n e k  és b e ö m lő re n d s z e ré n e k  is m e r te té s é t.  R ész 
le te s  f e lv i lá g o s í tá s t  k a p u n k  a  n y o m á so s  c in k ö n tv é n y e k  
te rv e z é s i s z e m p o n tja iró l:  f a lv a s ta g sá g , fu ra to k , szem ek , 
k isp ó ro lá so k , b o rd á k , a lá m e tsz é se k , á tm e n e te k , h o r 
n y o k , b e té te k , m e n e te k , fo g az áso k  s tb .

T á rg y a l já k  a  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  m é re tp o n to s s á g á t 
és  á l la n d ó s á g á t ,  v a la m in t  a  n y o m á so s  c in k ö n tv é n y e k  
fe lh a s z n á lá s á t .  T e k in te t te l  a r r a ,  h o g y  a  n y o m á so s  ö n 
té s z e t  m e l le t t  a  c in k ö tv ö z e te k  h o m o k -  é s  k o k illa ö n té se  
e lh a n y a g o lh a tó  je le n tő sé g ű , e z é r t  ez ek  tá rg y a lá s a  csak  
eg észen  é r in tő le g e s . K ité rn e k  a z o n b a n  a  sz e rző k  a  c in k 
ö tv ö z e te k b ő l ö n té sse l k é s z í te t t  a la k í tó -  és  v ág ó sze rsz á 
m o k  k é s z íté sé n e k  és  g a z d a sá g i je le n tő s é g é n e k  m é l ta tá 
sá ra .

E g y é b k é n t a  z seb k ö n y v  fő  fe je z e te i  a  k ö v e tk e z ő k :

I. C in k s ta t is z tik a
I I . C in k e lő á llítá s
II. C in k  és ö tv ö z e te in e k  tu la jd o n s á g a i

IV . A n y a g v iz sg á la t

V. O lv a s z tá s  é s  ö n té s

V I. F é lk é s z g y á r tm á n y o k  c in k b ő l és  c in k ö tv ö z e te k 
bő l (fo rg á c so lá sm e n te s  a la k ítá so k )

V II. F o rg á cso ló  m e g m u n k á lá s
V III . C in k  m in t  k o rró z ió v é d ő  (Ez a  le g n ag y o b b  fe 

jeze t)
IX . M ás a lk a lm a z á s i  te rü le te k

X . C in k  és  c in k ö tv ö z e te k  fe lü le tk e z e lé se

X I. C in k  és  ö tv ö z e te in e k  k ö té s m ó d ja  ( fo rra sz tá s , 
h eg e sz té s  s tb .)

F ü g g e lé k  (sza b v án y o k  stb .)
T á rg y m u ta tó

P y

Horváth Aurél: K o h á s z a t i  f iz ik a i k é m ia i s z á m í 
tá s o k . M ű sz ak i K ö n y v k ia d ó ,  1964. B u d a p e s t .  L e k to 
r á l t a :  L ip o v e tz  I v á n  és V o rs a tz  B rú n ó .  A  k ö n y v  368 
o ld a lo n  48  á b r á t  és 27 tá b lá z a to t  t a r t a lm a z .  M e g je len t 
970  p é ld á n y b a n .  Á ra  fé lv á sz o n  k ö té s b e n  58 ,—  F t .

A  sz e rző  K o h á s z a t i  f iz ik a i  k é m ia  c. k ö n y v e  1961- 
b e n  je le n t  m e g  a  T a n k ö n y v k ia d ó  k ia d á s á b a n  és  c s a k  
a  k o h á s z o k  s z á m á ra  fo n to s a b b  e lm é le ti  ö s sz e fü g g é se k e t 
t a r t a lm a z t a .  A  m o s t  i s m e r te t e t t  k ö n y v  az  e lő b b i fo ly 
t a t á s á n a k  te k in th e tő .  A  sze rző  e b b e n  a  k ö n y v é b e n  
b e m u ta t ja ,  h o g y  a  f iz ik a i  k é m ia  e lm é le ti  ö ssz e fü g g ése it 
h o g y a n  le h e t  f e lh a s z n á ln i  g y a k o r la t i  f e la d a to k  m e g o ld á 
s á ra .  A  k ö n y v b e n  257 , tú ln y o m ó ré s z t  a  k o h á s z a t  
te rü le té rő l  v e t t ,  ré s z le te s e n  k id o lg o z o tt  p é ld a  ta lá lh a tó .  
E  p é ld á k  m e g o ld á s a  f e lté te le z i  a z  o lv a só k  f iz ik a i—  
k é m ia i e lm é le ti  e lő k é p z e tts é g é t,  m ég is  a z  eg y es  fe je z e 
t e k  e le jé n  a  p é ld á k  e lő t t  r ö v id  e lm é le ti  ö ssze fo g la lás  
k ö n n y í t i  m e g  a  m e g é r té s t .  Í g y  e k ö n y v  az  e m l í te t t  
t a n k ö n y v  is m e re te  n é lk ü l  is  é r th e tő  és k e re k  egész .

A  p é ld á k  h a ta lm a s  te r ü l e t e t  ö le ln ek  fe l. A  le g tö b b  
p é ld a  a  tü z e lé s ta n ,  h ő te c h n ik a ,  n y e rs v a s -  és fe rro -  
ö tv ö z e tg y á r tá s ,  a c é lg y á r tá s ,  f é m k o h á s z a t ,  e le k tro k o -  
h á s z a t ,  fé m e k  és ö tv ö z e te k ,  fo ly a d é k o k  és o lv a d é k o k , 
g ő zö k  és g á z o k  f iz ik a i  k é m iá já n a k  te rü le té rő l  s z á r m a 
z ik . T a lá lk o z u n k  a z o n b a n  k o k s z g y á r tá s i ,  g eo ló g ia i, 
á s v á n y -  és k ő z e t ta n i ,  é rc e lő k é sz íté s i , k é p lé k e n y a la k í tá s i ,  
v á k u u m k o h á s z a t i ,  h ő k ez e lé s i, a to m s z e rk e z e ti  p ro b lé 
m á k k a l  is.

A  k ö n y v  e s o k  k o n k r é t  p é ld á n  k e re s z tü l  lé n y e g é b e n  
v é v e  s z á m ítá s i  e lv e k e t k ö zö l, a m e ly e k  é r te le m s z e rű  és 
a d a ts z e r ű  m ó d o s í tá s a  eg y é b  f e la d a to k  m e g o ld á s á t  is  
le h e tő v é  te sz i . A  p é ld a g y ű jte m é n y  e ls ő s o rb a n  ü ze m i, 
te rv e z ő  és k u ta tó m u n k á t  v ég ző  k o h ó m é rn ö k ö k  ig é n y e it  
e lé g ít i  k i, íg y  te rm é s z e te s e n  ö n té s z e ti  m e ta l lu rg iá v a l  
fo g la lk o zó  ö n tő m é rn ö k ö k é t  is . A  k ö n y v  a z o n b a n  jó  
se g éd e szk ö z e  le h e t  e g y e te m i o k ta tó k n a k  és  h a l lg a tó k 
n a k  is.

A  k o m o ly  e lm é ly ü ltsé g g e l és k iv á ló  p e d a g ó g ia  
é rz é k k e l m e g ír t  k ö n y v  k ü lö n b e n  a  k ö v e tk e z ő  h a t  fő 
f e je z e tre  ta g o ló d ik  :

I .  A z a to m  sz e rk e z e te .
I I .  A  h a lm a z á l la p o t i  f o rm á k  tö rv é n y s z e rű s é g e i.

I I I .  T e rm o d in a m ik a .
IV . A  k é m ia i és a  f iz ik a i  f o ly a m a to k  e g y e n sú ly a .

V . A  f iz ik a i  és  a  k é m ia i fo ly a m a to k  seb esség e
( R e a k c ió k in e t ik a ) .

V I . E le k tro k é m ia .

A  so k  m a te m a t ik a i  és k é m ia i k é p le t  n e h é z  f e la d a t  
e lé  á l l í t o t t a  m in d  a  M ű sz ak i K ö n y v k ia d ó t ,  m in d  p e d ig  
a  n y o m d a i m u n k á la to k a t  v ég ző  S zeg ed i N y o m d á t .  
M e g á lla p íth a tó , h o g y  m in d k e t tő  h iv a tá s a  m a g a s la tá n  
á l l t ,  m e r t  a  h ib á k  s z á m a  k e v é s  és e z e k e t is h ib a je g y z é k 
b e n  k o r r ig á l tá k .

Py
Dr. In g . Krekeler, K . A .: A  p rec íz ió s  ö n tv én y . 

(F e in g u ss .)  A  k ö n y v e t  a  D e u ts c h e  V e r la g s -A n s ta lt  A b t.  
F a c h v e r la g  S tu t t g a r t b a n  a d t a  k i  1 9 6 3 -b an , m e ly  123 
o ld a lo n  19 r a jz o t ,  110 fé n y k é p e t  és  26 t á b lá z a to t  t a r 
ta lm a z .  A ra  14,—  n y u g a tn é m e t  m á rk a .

K re k e le r  é r té k e s  k is  k ö n y v e c s k é je  n e m  a n n y i r a  
a  p rec íz ió s  ö n té s  te c h n o ló g iá já v a l  fo g la lk o z ik , h isz e n  
e n n e k  a  té m á n a k  m é g  10 o ld a l t  se m  sz e n te l, h a n e m  
in k á b b  a  p rec íz ió s  ö n tv é n n y e l,  m in t  te rm é k k e l .

R ö v id  b e v e z e té s  u t á n  a  p rec íz ió s  ö n té s  ó k o ri, 
k ö zé p - és ú jk o r i  tö r té n e té v e l ,  i l le tv e  fe jlő d é sé v e l fo g 
la lk o z ik , m a jd  eg észen  é r in tő le g e s e n  a  v ia s z m in tá s  
é s  eg y é b  k ü lö n le g es  (h ig a n y , m ű a n y a g  s tb .)  p rec íz ió s  
ö n tő e ljá rá s o k  te c h n o ló g iá já t  tá r g y a l ja .  K i t é r  a  m é re t  - 
é s  a la k p o n to s s á g , v a la m in t  a  f e lü le ti  m in ő ség  és d a r a b - 
n a g y s á g  p ro b lé m á ira .

A z e lő ző k h ö z  h a s o n ló  r ö v id  f e je z e te t  s z e n te l a  
p rec íz ió s  ö n tv é n y s z e rk e s z té s  k é rd é s e in e k .

A  k ö n y v  le g h o ssz a b b  fe je z e té b e n  a  p re c íz ió s  ö n t 
v é n y e k  a n y a g a in a k  tá r g y a lá s á t  t a l á l ju k  n e m v a s  fé m 
ö tv ö z e te k  (a lu m ín iu m b ro n z o k , s á rg a re z e k , v ö rö s ö tv ö 
z e t,  ó n b ro n z o k , réz , a lu m ín iu m ö tv ö z e te k ) ,  ö n tö t tv a s a k ,  
a c é lö tv ö z e te k  (b e té t- ,  n i t r id á lh a tó ,  n e m e s í th e tő  s z e rk e 
z e ti  ac é lo k ), sz e rszá m - és g y o rs a c é lo k  ; k o rró z ió - , 
h ő - é s  re v e á lló  ac é lo k , k ü lö n le g e s  a n y a g o k , m in t  n a g y  
m e le g s z ilá rd sá g ú  ö tv ö z e te k , k o b a l t t a l  ö tv ö z ö t t  a n y a g o k , 
n ik k e la la p ú  ö tv ö z e te k , k e m é n y fé m e k , m á g n e se s  ö tv ö 
z e te k , t i t á n  és  t i t á n ö tv ö z e te k  és  m á s  n a g y  o lv a d á s 
p o n tú  ö tv ö z e te k .

A  fe lh a s z n á lá s i  le h e tő s é g e k re  á l ta lá n o s  és k ü lö n b ö z ő  
g y á r tá s te c h n o ló g ia i  p é ld á k a t  k ö zö l, v é g ü l k e re sk e d e lm i 
k é rd é s e k k e l fo g la lk o z ik . A  k ö n y v e t  t á r g y m u ta tó  z á r ja ié .

M in t a z  e lő z ő k b e n  le ír ta k b ó l  l á t h a t j u k  K re k e le r  é r 
d e k e s  s z e m lé le tm ó d d a l m e g ír t  k ö n y v e  é r té k e s  g az d ag í-  
t ó j a  a  p rec íz ió s  ö n té s z e t  v ilá g v is z o n y la g b a n  is  k is  
s z á m ú  iro d a lm á n a k .  F e jlő d ő  p rec íz ió s  ö n té s z e tü n k  
sz a k e m b e re i  b iz o n y á ra  h a s z o n n a l fo g já k  f o rg a tn i  e k is  
k ö n y v e c s k é t.  P y
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И о ч и , A. : О х л а ж д е н и е  о т л и в о к  и н с т р у м е н 

т а л ь н ы х  с т а н к о в  в  п е с ч а н о й  ф о р м е  и  и с с л е д о 

в а н и е  в н у т р е н н и х  н а п р я ж е н и й  ........................  С 2 6 5

О п и с а н ы  д а н н ы е  и с с л е д о в а н и я  у с л о в и я  о х л а ж 

д е н и я  с т а н и н  и н с т р у м е н т а л ь н ы х  с т а н к о в  р а з 

л и ч н о г о  р а з м е р а ,  ф о р м и р о в а н н ы х  в  п е с ч а н о й  

ф о р м е ,  и  д а н н ы е  и з м е р е н и я  н а п р я ж е н и й .  Т е м 

п е р а т у р а  о х л а ж д е н и я  и з м е р я л а с ь  с  п о м о щ ь ю  

P t R h ( l O )  —  P t  т е р м о п а р ы ,  в с т р о е н н о й  в  р а з н ы е  

т о ч к и  с т а н и н ,  а  в н у т р е н н и е  н а п р я ж е н и я  и з 

м е р я л и с ь  м е т о д о м  М а т а р а  —  и с п ы т а н и я  с в е р 

л е н и е м .  П о  д а н н ы м  и с с л е д о в а н и я  о п р е д е л я л и с ь  

с  о д н о й  с т о р о н ы  у с л о в и я  о х л а ж д е н и я  о т л и в о к  

и  н а  о с н о в е  э т о г о  о п т и м а л ь н о е  в р е м я  в ы б и в к и  

ф о р м ,  а  с  д р у г о й  с т о р о н ы  з а в и с и м о с т ь  м е ж д у  

с к о р о с т ь ю  о х л а ж д е н и я  и  у в е л и ч е н и е м  в н у т р е н 

н е г о  н а п р я ж е н и я .

Силади, И.— Вереш, А.: П н е в м о т р а н с п о р т  з е р 

н и с т о г о  и  п ы л е в и д н о г о  м а т е р и а л а  в  л и т е й н ы х  

ц е х а х ............................................................................................ С 2 7 4

О п и с а н ы  о п ы т ы  п н е в м а т и ч е с к о г о  т р а н с п о р т 

н о г о  у с т р о й с т в а ,  п р и г о д н о г о  д л я  т р а н с п о р т а

Dr. Mocsy Á D ie  A b k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  

v o n  G u s s t ü c k e n  f ü r  W e r k z e u g m a s c h i n e n  i n  

S a n d f o r m e n  u n d  P r ü f u n g  d e r  e n t s t a n d e n e n  

G u s s p a n n u n g e n  ....................................................................  2 6 5

I n  d ie s e m  A u f s a t z  w e r d e n  d ie  A b k ü h lu n g s v e r -  

h ä l tn i s s e  v o n  i n  S a n d f o r m e n  g e g o s s e n  s ie b e n  

D r e h b a n k b e t t e n  v e r s c h ie d e n e r  A b m e s s u n g e n  

u n d  d ie  d u r c h  M e s s u n g e n  e r m i t t e l t e n  G u s s 

s p a n n u n g e n  b e k a n n t  g e g e b e n . D ie  T e m p e r a t u r 

m e s s u n g e n  e r f o lg te n  d u r c h  d ie  i n  v e r s c h ie d e n e n  

S te l le n  d e r  A b g ü s s e n  e in g e b a u te n  P t R h ( 1 0 ) - P t  

T h e r m o e le m e n te ,  d ie  G u s s p a n n u n g e n  w u r 

d e n  m i t t e l s  d e r  M a t h a r - B o h r p r o b e  u n t e r s u c h t .

D ie  M e s s e rg e b n is s e  g a b e n  e in  B i ld  ü b e r  d ie  

A b k ü h lu n g s v e r h ä l tn i s s e  w o d u r c h  d e r  o p t im a le  

Z e i t p u n k t  d e r  F o r m a u s le e r u n g  e r m i t t e l t  w e r 

d e n  k o n n te  u n d  z e ig te n  a u c h  d e n  Z u s a m m e n 

h a n g  d e r  z w is c h e n  d e r  A b k ü h lu n g s g e s c h w in 

d ig k e i t  u n d  d e r  S p a n n u n g s e r h ö h u n g  b e s t e h t .

Szilágyi 1.̂ —Vörös Á,: P n e u m a t i s c h e  T r a n s p o r t 

a n l a g e  f ü r  k ö r n i g e s  u n d  z e r s t ä u b t e s  M a t e r i a l  i n  

d e r  G i e s s e r e i  .......................................................................  S  2 7 4

B e s c h r e ib u n g  d e r  in  d e r  E is e n -  u n d  S ta h lg ie s -  

s e r e i  C s e p e l d u r c h g e f ü h r t e n  V e rs u c h e  u n d  A r 

с у х о г о  п е с к а ,  б е н т о н и т а  и  у г о л ь н о й  п ы л и , п р о 

в е д е н н ы е  н а  Ч е п е л ь с к о м  Ч у г у н о - с т а л е л и т е й -  

н о м  З а в о д е .  О п и с а н ы  х а р а к т е р и с т и к а  т р а н 

с п о р т а ,  н е к о т о р ы е  ч а с т и  т р а н с п о р т н о г о  у с т 

р о й с т в а  и  р а с ч ё т н ы е  п р и н ц и п ы . П о д ч ё р к н у т о  

д о с т о и н с т в о  п н е в м о т р а н с п о р т а  : у в е л и ч е н и е  

п р о и з в о д и т е л ь н о с т и  и  б е з о п а с н о с т и  т р у д а .

Гарзо, Б.: Р у к о в о д с т в а  к  п р о е к т и р о в а н и ю  л и 

т е й н о г о  ц е х а  д л я  а в т о м а т и ч е с к о г о  л и т ь я  

в а н н .................................................................................................С 2 7 7

В  к а ч е с т в е  в в е д е н и я  и з л а г а е т с я  х а р а к т е р и 

с т и к а  м е ж д у н а р о д н о г о  и  о т е ч е с т в е н н о  п о л о 

ж е н и я  с о в р е м е н н о г о  п р о и з в о д с т в а  в а н н .  Н е к о 

т о р ы е  т о ч к и  з р е н и я  п р о е к т и р о в а н и я .  И з л а г а 

е т с я  п л а н  н о в о г о  л и т е й н о г о  ц е х а  д л я  п р о и з 

в о д с т в а  в а н н  : в ы п л а в л е н и е  м е т а л л а ,  п о д г о 

т о в л е н и е  ф о р м о в о ч н ы х  м а т е р и а л о в ,  п о д р о б н о  

и з л а г а е т с я  и з г о т о в л е н и е  ф о р м , л и т ь ё  и  в ы 

б и в к а  о т л и в о к .  О т д е л ь н о  з а н и м а е т с я  р а б о т о й  

р о л и к о в о г о  к о н в е й е р а  д л я  т р а н с п о р т и р о в а н и я  

ф о р м , о ч и с т к о й ,  э м а л и р о в а н и е м  о т л и в о к .  О п и 

с а н ы  т а к ж е  и  э к о н о м и ч е с к и е  р у к о в о д с т в а .

b e i t e n  d e r e n  Z w e c k  d ie  E n tw ic k l u n g  e in e r  

T r a n s p o r t a n l a g e  w a r  d ie  g e ig n e t  s e i f ü r  d ie  

p n e u m a t i s c h e  F o r d e r u n g  v o n  t r o c k e n e n  S a n d ,  

B e n t o n i t  u n d  K o h le n s t a u b .  —  E s  w i r d  d ie  A r t  
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Szerszám gépöntvények lehűlése hom okform ában 
és az öntési feszültségek vizsgálata*

Dr .  M O C S Y  Á R P Á D  ok i. k o h ó m é m ö k  (V a s ip a r i K u ta tó  In té z e t)

D K .  6 2 1 . 7 4 6 .7 7

Ipari fejlődésünk a szerszámgépgyártással 
szemben is m ind szigorúbb minőségi követelmé
nyeket tám aszt. A korszerű kivitel m ellett ezek 
az igények a k u ta tást világszerte kettős feladat 
elé állítják. Az elérendő cél egyrészt a gépalkat
részek élettartam ának, elsősorban kopásállóságá
nak növelése, másrészt a nagy pontosságú, vete 
medés mentes szerszámgépöntvények tömeges 
előállítása. Míg első esetben főleg metallurgiai 
tényezőkkel állunk szemben, m ert a kopásállóság 
az anyagtulajdonságtól függ, addig az utóbbi 
inkább gyártástechnológiai kérdés, m ert a gép- 
alkatrészek m éretpontossága az egyes m unka 
fázisok helyes vagy helytelen kialakításából is 
adódik. Mivel a szerszámgép alkatrészek zöme 
öntvény, ezért a kutatások az öntvények m etallur 
giai és technológiai tulajdonságainak vizsgálatára 
is kiterjednek.

Az öntvénygyártás nem kívánatos kísérője 
az öntvények vetemedése, amely a bonyolult 
esztergaágyakban a visszamaradó öntési feszültség 
következményeként jelentős lehet. Az öntési 
feszültségek az anyag belső szennyezettségéből, 
a gáto lt zsugorodásból és az öntvényszerkezettől 
függő egyenlőtlen lehűlési feltételekből adódnak. 
Az öntési feszültség eredete teh á t csak abban az 
esetben tisztázható, ha külön megvizsgáljuk m in 
den egyes tényező hatását. V izsgálatainkban ezért 
azt a célt tűz tük  ki, hogy néhány gyártásban levő 
esztergaágy lehűlési viszonyait tanulm ányozzuk 
és ebből általános áttek in tést nyerjünk ezek 
lehűlési folyamatáról, továbbá egy rendelkezé
sünkre álló ism ert feszültségmérő módszerrel szám 
szerűen is meghatározzuk a visszamaradó öntési 
feszültségek nagyságát vagy ha, ez nem biztosít 
ható, legalább a feszültségek irányáról tájékozód 
junk.

Irodalmi előzmények

A különböző alakú és nagyságú szürkevas 
öntvények lehűlési körülm ényeit számos kutató  
ellenőrizte.

* E lh a n g z o tt  a  I I I .  Ö n tő  N a p o k o n , 1964. á p r ilis  6 -án .

Figyelemreméltó eredményeket é rt el Kálmán 
Sándor és Hauer Alfréd [1] különböző alakú, kis 
m éretű öntvények vizsgálatakor. A dermedési és 
lehűlési viszonyok m ért eredményeiből lineáris 
összefüggést ta lá ltak  az öntvények térfogat-felület 
viszonyának négyzete és a megdermedés, a szoli- 
dusztól a perlitpontig való lehűlés, valam int a 
kristályodosás kezdetétől a perlitpontra való 
lehűlés idő tartam ai között.

Jegorenkov, J. P. [2] nagym éretű szerszám 
gép öntvényeken tanulm ányozta a formázóanyagba 
való hőátm enet folyam atát.

Vizsgálatait a formaüreg és a formázóanyag 
különböző pontjain  elhelyezett termoelemek segít 
ségével végezte. A diagram okba rögzített lehűlési 
görbéket öt szakaszban elemezte, nevezetesen a 
túlhevítés, a megdermedés, az austenitképződés, 
a perlitátalakulás és a szobahőmérsékletre való 
lehűlés szakaszaiban. Kísérleteiből a dermedési és 
átalakulási pontok állandó hőmérsékleteit állapí
to tta  meg. Ezek az öntvények különböző pontjain 
mérve némi eltérést m u ta ttak  egymástól, bizo
ny ítva a változó falvastagságú és bonyolultságú 
öntvényrészek eltérő lehűlési körülményeit. A gör
bék egymáshoz viszonyított helyzetéből a képződő 
öntési feszültség nagyságára következtetett. 
Ugyanis az egyenletes falvastagságú öntvények 
lehűlési görbéi között azonos időpontban csekély 
hőmérsékletkülönbség m utatkozik, s így feltehe 
tően kisebb öntési feszültség képződik, m int bo 
nyolultabb öntvényekben, amelyekben jelentős 
hőmérsékletkülönbség áll fenn. A vizsgálatok ered 
m ényeként az első csoportba tartozó öntvényeket, 
kb. 700— 750 C°-on vették  ki a formából, míg az 
utóbbiakat a forma ürítése u tán  kiegyenlítő 
kemencében hűtö tték .

A lehűlési körülmények és az öntési feszült 
ség között fennálló összefüggések a formázás
technológiai ku tatásokat m ár régóta oly irányba 
terelték, hogy milyen módon lehetséges azonos 
öntvény eltérő pontjain  egyenletes lehűlési viszo
nyokat terem teni és ezáltal az öntési feszültség 
nagyságát a lehető legkisebb értékre csökkenteni ?
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Erre a célra néhány olyan, a gyakorlat számára is 
alkalmas eljárást dolgoztak ki, amelyek közös 
vonása, hogy az öntvény egyes pontjain  a lehűlés 
sebességét mesterségesen irányítják.

Az első próbálkozások Longden, E  [3] és 
Rabinovics, В. V. [4] nevéhez fűződnek, akik az 
öntvény lassabban hűlő, töm ör részeit levegővel 
hű tö tték . Főleg a szovjet szakirodalom foglal
kozik a kérdés gyakorlati megoldásával, a közle
mények számos öntvénytípus technológiai leírását 
ism ertetik.

Chintschin, A. S. [5] dolgozata részben az 
eddigi kutatások, részben sajá t kísérleti ered 
m ényeit foglalja össze. A tanulm ány ké t módszert 
javasol a lehűlési viszonyok egyenletessé tételére : 
az öntvény töm ör részének áramló levegővel való 
hűtését, továbbá a formázóanyag nedvesítését. 
M indkét eljárás előnyét nagym éretű szerszámgép- 
öntvényeken végzett kísérletekkel igazolja.

Vaszilevszlcy, P. F. és Shiriajev, W . V. [6] 
nagym éretű töm ör acélöntvények áramló levegő
vel való gyorsított hűtését ism ertetik. A kísérletek 
elvégzését az a megfigyelés indokolta, hogy a 
lehűlő öntvény a teljes lehűlési időtartam  40— 
70% -ában a homokformában tartózkodik, ha a 
forma ürítésekor az öntvényhőm érséklet 600. C°. 
Mivel ez a körülm ény tetem es veszteséget jelent a 
termelékenység alakulásában, ezért a formaüreg 
környezetében hűtőcsöveket helyeztek el, am e
lyekben levegőt áram oltattak . Ezzel a formaürítés 
idejét m integy 30%-kal csökkentették. A hű tő 
csövek egyben az öntvény egyenletes lehűlését is 
biztosították.

A kísérletek ismertetése

Kísérleteinkben 7 db változó méretű, azonos 
bonyolultságú esztergaágy lehűlési viszonyait és 
visszamaradó öntési feszültségét m értük. Az ön t 
vények jellemző ad ata it az 1. táblázat tartalm azza.

Az esztergaágyakat két részes formaszek 
rényekben fekvő helyzetben form ázták, m ajd az 
összerakott form át a formaszekrény leghosszabb 
éle m éntén úgy fordíto tták  á t, hogy a vezető- 
prizmák alulra kerültek. A beömlőrendszer két 
hengeres beömlőállóból és két trapéz alakú bekötő 
csatornából állt. A beömlőállók és a bekötő- 
csatornák keresztm etszete az öntvény súlyával 
arányosan változott. A bekötőcsatornák a vezető- 
prizmák végéhez csatlakoztak, így a formatöltés

dagadó rendszerű volt. A formaüregben képződő 
gázok és a levegő elvezetését légzőkkel biztosí
to tták .

Az öntőformák a vizsgálat időszakában gyor
síto tt kötésidejű cementhomokból készültek. A 
form ákat szárítás nélkül, szikkasztott állapotban 
öntö tték  le.

A magok szárítottak voltak, összetételük az 
öntvénynagyságtól függően változott. íg y  az 
A3—H —1 rajzszámú esztergaágy magjai agyagos 
kötésű homokból, a 318—6— 1 rajzszám ú eszterga 
ágyak magjai melaszos homokból, a többi öntvényé 
pedig erős- és melaszos homokot tartalm azó 
„kevert” maghomokból készültek.

A folyékony vasat egy 800 mm átm érőjű 
hideg szeles kupolókemencéből csapolták. Az ön t 
vények nagyságuktól függően két különböző 
összetételű ö. v. 26-os minőségű öntöttvasból 
készültek. A hideg betét a 200 kg-nál kisebb 
darabsúlyi öntvényekhez 15%, a 200 kg-nál 
nagyobb darabsúlyi öntvényekhez 25% acélhulla 
dékot tarta lm azott. A két adagösszetétel között 
ezenkívül a nyersvas minőségében és az adagolt 
ferroötvözetek mennyiségében m utatkozott el
térés. Az öntvények kémiai összetételét és a telítési 
fokok értékeit a 2. táblázatban foglaltuk össze.

2 . t á b lá z a t

Esztergaágyak kém iai összetétele és telítési foka

R a j  z szá m
K é m ia i ö s sz e té te l, %

C Si Mn P S T ,

318— 6— 1 3,30 1,98 0,73 0 ,185 0 ,100 0 ,93
301— 7— 1 3,34 2,04 0,83 0,205 0 ,086 0 ,95
303— 7— 1 3,38 2,14 0,79 0 ,230 0,093 0 ,97
52 V I — 1 3,04 1,14 0 ,60 0,132 0 ,123 0,79
52 V I— 100 3,13 1,59 0 ,94 0,145 0 ,124 0,85
A — 2— 1 3,06 1,32 0,69 0,128 0,142 0,81
A 3— H — 1 3,20 1,54 0,83 0,207 0,097 0,87

Az esztergaágyak m é r é s i  ebendezését az
1. ábra szemlélteti. Az 1., 2. és 3. mérési hely a 
prizmafelületen, a 4. a prizma a la tt levő oldal
falon, az 5. és 6. pedig a N orthon szekrény oldal 
alsó peremén és az öntvény ellentétes végén levő 
perem középpontjában helyezkedett el. Az 1. és 
3. m érőpontokat a 200 kg-nál kisebb darabsúlyú
öntvényeken a prizma két végétől szám ított 
80—80 mm-re, a 200— 1000 kg súlyú öntvényeken 
100—100 mm-re, az 1000 kg-on felüli öntvényeken

Esztergaágyak súlya és főbb méretei
1. táblázat

Ö n t v é n y m é r e t ,  m m

R a j  3. s z á m
A n y a g m i 

n ő s é g  
M SZ  2591

Ö n t 
v é n y s ú ly  

k g  ’
h o s s z ú s á g s z é le s s é g m a g a s s á g (тГ

ö n tv . p r i z m a ö n tv . p r i z m a ö n tv . p r i z m a c m 2

318— 6— 1 ..................  ö. v . 26 66 980 640 205 170 180 145 0,67
301— 7— 1 ..................  ö. v . 26 84 1145 835 185 180 210 130 0 ,83
303— 7— 1 ..................  ö. v . 26 186 1500 1115 260  200  285  180 1,31
52— V I— 1   ö . v .  26 395 1915 1475 475 340 410  280 1,75
52— V I— 100   ö . v . 26 505 2415 1975 475  340 4 10  280 1,62
A — 2— 1 ....................... ö. v . 26 1565 3670  2900 780 470  850 400  2,46
A 3— H — 1 ..................  ö. v . 26 1850 46 7 0  3500 780 4 70  850  400  2,23

V
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Az öntési helyzet fordított

1 . á b r a .  E s z t e r g a á g y a k  h ő m é r s é k le tm é r ő  p o n t j a i n a k  e lr e n d e z é s e

150—150 mm-re építettük  be. A 2. mérési helyet 
egységesen a prizma félhosszúságába telepítettük.

Az idő függvényében felvett hőm érséklet
görbéket egy önműködő, hatszíníró „VEB Mess
geräte- und Armaturenwerk, K ari—M arx” g y árt 
m ányú hőmérsékletmérő kompenzográf diagramon 
rögzítette. A kvarcüveg burkolatos PtR h(10)—P t 
term oelemeket keramikus védőcsöveken keresz 
tü l vezettük a formaüregbe. A termoelemek 
forrasztási pontjai az öntvény falában, felülettől 
2—3 mm mélységben helyezkedtek el, függetlenül 
a falvastagságtól. Erre azért volt szükség, hogy 
az öntvény használhatóságát a beépített termő- 
elemek ne veszélyeztessék. A termoelemek sza 
badon maradó végeit kompenzáló és rézvezeték 
közbeiktatásával csatlakoztattuk  a műszerhez. 
A csatlakozási pontokon kom penzálást (hidegpont 
kiképzést) nem végeztünk, így a hőm érséklet
értékeket di 10 C° pontossággal határoztuk  meg. 
A mérési biztonság növelésére a méréseket vala 
mennyi öntvényen párhuzam osan végeztük.

A mérőszalag előrehaladási sebessége 200 
m m/óra volt, 15 m p-enkénti mérésismétlődéssel. 
A m űszert m indaddig üzemben ta rto ttu k , míg 
az öntvény hőmérséklete 300—400 C°-ig csökkent.

Az esztergaágyak öntési feszültségeit a M athar 
féle fúrópróbával m értük. A módszer kiválasz 
tá sá t és a méréseket Hauer Alfréd és Kralcler 
Lászlóné végezték [8]. A mérések helyeit az 
öntvényeken úgy képeztük ki, hogy ezek lehető 
leg a hőm érsékletmérő pontok közelében helyez 
kedjenek el. Ilyen helyeken keresztirányban 4, 
néhány esetben 8 nyúlásm érő bélyeget ragasz 
to ttu n k  fel, teh á t két átellenes bélyeg egymást 
ellenőrizte. Azt, hogy a kiválasztott helyen milyen 
irányú a feszültség nem tu d tu k  és az irányokat is 
tetszőlegesen választottuk meg.

A bélyegek közé 48 órás száradás u tán  kb. 
5 mm mély, 8 mm átm érőjű lyukakat fúrtunk 
villamos kézifúróval. Bush, A. J . [9] mérései 
szerint ez a mélység elegendő ahhoz, hogy az 
öntvény felületében uralkodó feszültségek fel
szabadulhassanak .

A nyúlásm érő bélyegekre forrasztott és a 
bélyeg közelében az öntvényhez rögzített hajlé 
kony vezetéket egy Huggenberger gyártm ányú 
váltóáram ú ellenállásmérő hídra kötö ttük . A híd 
másik ága az összehasonlító vakbélyeg volt.

A nyúlásm érő bélyegek villamos ellenállását fúrás 
előtt és u tán  a híddal megmértük.

Mivel a Huggenberger-féle készülék ezrelék

ben adja a nyúlást (AR°l00), ezért az e%

E zt az e értéket szoroztuk meg a kg/m m 2 egység
ben kifejezett rugalmassági modulusszal (E0), 
teh á t az öntési feszültséget a

a = e-E 0 kg/m m 2 

képletből kaptuk.
A rugalmassági modulusz m eghatározását 

kezdetben Collaud, A. [10] dolgozata alapján a 
8 mm-es lyukak m ellett Poldi kalapáccsal m ért 
Brinell-keménység és az ebből szám ítható

3522
E 0 =  28,04^==— t/m m 2

összefüggés segítségével végeztük.
Ily  módon ugyan a mérés helyén érvényes, 

de nem az alakváltozásnak megfelelő rugalmassági 
m oduluszt kaptuk, m ert E 0 az ön tö ttvas kezdő 
rugalmassági modulusza. Ezért s a Poldi módszer 
nagy szórása m ia tt végül is el kellett tekintenünk 
a Brinell-keménységből szám ított elasztikus mo- 
duluszoktól.

Méréseink második részében az öntvény be 
ömlőrendszeréből v e tt próbapálcán szakítógéppel 
m eghatározott rugalmassági moduluszokkal szá 
moltunk, azonban ezek értékeit sem tek in thettük  
az egész öntvényre m értékadónak, m ert a lehűlési 
viszonyok, s így a végső szövet kialakulása az 
öntvény és a beömlőrendszer között eltérő. K ísér 
leteinkben a rugalmassági modülusz m eghatáro 
zása képezte a fő bizonytalanságot.

A kísérletek értékelése

A) A lehűlési viszonyok
A különböző m éretű, azonos bonyolultságú 

észtergaágyak lehűlési görbéit a 2—8. ábrák 
szemléltetik. Mivel a term oelemeket valam ennyi 
öntvény azonos bonyolultságú helyén helyeztük 
el, az egyező sorszámú mérőhelyek lehűlési jellege 
között nagy hasonlóság tapasztalható . A görbék 
alakja az öntvénym éret függvényében csupán a 
lehűlés egyes fázisainak időtartam a szerint vál
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tozik, de egy-egy öntvényen belül a görbék egy 
máshoz viszonyított helyzete állandó.

A lehűlés öt szakasza a lehűlési görbéken jól 
megfigyelhető. A lehűlés kezdetén a legnagyobb 
hőmérséklet egységesen a vezetőprizm ákban ala 
kul ki. E zt követik az oldallapok, m ajd az öntési 
helyzetben felül levő peremek. Hasonló össze
függést m u ta t az eutektikus kristályosodás sza 
kasza is, amely a prizm ák középpontján a leg
nagyobb, míg a peremeken, esetenként az öntvény

2 . á b r a .  A  3 1 8 — 6 — 1 r a j z s z á m ú  e s z t e r g a á g y  le h ű lé s i  

g ö r b é i

3 .  á b r a .  A  3 0 1 — 7— 1 r a j z s z á m ú  e s z t e r g a á g y  le h ű lé s i  

g ö r b é i

4 .  á b r a .  A  3 0 3 — 7— 1  r a j z s z á m ú  e s z t e r g a á g y  le h ű lé s i

g ö r b é i

5 .  á b r a .  A z  5 2  V I — 1 r a j z s z á m ú  e s z t e r g a á g y  l e h ű lé s i  
g ö r b é i

6 . á b r a .  A z  5 2  V I — 1 0 0  r a j z s z á m ú  e s z t e r g a á g y  le h ű lé s i

g ö r b é i

ldől perc lo.)47-7l

7. á b r a .  A z  A — 2— 1 r a j z s z á m ú  e s z t e r g a á g y  le h ű lé s i  

g ö r b é i

oldalfalain a legkisebb. Az irány íto tt dermedés 
feltételei ebben az öntvény típusban kielégítők, 
a dermedési front az öntvény felső részéből k i 
indulva fokozatosan lefelé halad. Tápfejek hasz 
nálata  az üzemi gyakorlattal egyezően ebben az 
esetben szükségtelen.

A megdermedés idő tartam a elsősorban a fal- 
vastagságtól függ. Tehát a m értani alak hatása 
ebben a két szakaszban még nem érvényesül oly 
mértékben, m int a további lehűlés folyam án. Ezt 
bizonyítja a 9. ábra, amelyen a megdermedés idő-
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8 . á b r a .  A z  A 3 — H — 1 r a j z s z á m ú  e s z t e r g a á g y  le h ű lé s t
g ö r b é i

10

kj

0 20 40 60 80 100 120 
Falvastagság, mm lo.1 4 7 - 9 1

9 . á b r a .  A  f a l v a s t a g s á g  h a t á s a  a  m e g d e r m e d é s  i d ő 

t a r t a m á r a

ta r tam á t (az öntéstől az eutektikus kristályosodás 
végéig eltelt idő) a falvastagság függvényében 
tü n te ttü k  fel. A sarok és élhatások szerepe azon 
ban m ár i t t  sem hanyagolható el, ezt legjobban 
a vezetőprizmák szélei és a középpontja között 
m utatkozó eltérő lehűlési körülmények bizonyít
ják.

Az eutektikus kristályosodás végétől a perlit- 
átalakulásig terjedő szakasz csökkenő hőm érsék 
leten megy végbe, ezért az esztergaágyak lehűlési 
viszonyait a lehűlési sebességgel célszerű jellemezni. 
A 3. táblázatban és a 10. ábrán az esztergaágyak 
mérési pontjain  észlelt lehűlési sebességeket tü n 
te ttü k  fel 950—750 C°-os hőmérsékletközben. A

táb láza t adataiból és az ábrából következik, hogy 
a vezetőprizmák és a peremek (1, 2, 3, 5 és 6 
mérőhelyek) lehűlési sebessége növekvő falvas- 
tagsággal fokozatosan csökken. K ülön említendők 
az esztergaágyak oldalfalai (4. mérőhely), amelyek 
m értani alakjuk következtében lassabban hűlnek 
le, m int azt falvastagságuk alapján elvárnánk.

1 0 .  á b r a .  A  f a l v a s t a g s á g  h a t á s a  a  le h ű lé s  s e b e s s é g é r e  
9 5 0 — 7 5 0  C ° - o s  h ö m é r s é k le tk ö z b e n

I t t  a lehűlés sebessége erősen megközelíti a n a 
gyobb falvastagságú vezetőprizmák értékeit. Ez a 
látszólagos rendellenesség a hővezetés eltérő körül
ményeiből adódik, m ert az azonos falvastagságú 
lap lehűlési sebessége csupán fele a rúdénak [7].

Az eutektoidos átalakulás idő tartam át a fal- 
vastagság függvényében a 11. ábra szemlélteti. 
Az ábra  értelemszerűen kim utatja , hogy a közel

1 1 .  á b r a .  A  f a l v a s t a g s á g  h a t á s a  a  p e r l i t á t a l a k u l á s  id ő 
t a r t a m á r a

E s z te r g a á g y a k  le h ű l é s i  s e b e s s é g e  9 5 0 -7 5 0  C° k ö z ö t t  3 .  t á b lá z a t

R a jz s z á m
Ö n tv é n y

sú ly ,
. k g

A  le h ű lé s  se b essé g e  950-—750 C° k ö z ö t t ,  C ° /p e rc

1.
m é rő h e ly

2.
m é rő h e ly

3.
m é rő h e ly

4.
m é rő h e ly

5.
m é rő h e ly

6.
m é rő h e ly

318— 6— 1 .................... 66 20.0 18,2 16,6 17,4 19,0 16,6
'.101— 7— 1 .................... 84 10,7 11,5 13,6 11,5 30,0 1 5 ,0
:i03— 7— 1 % .................. ' 186 11,8 9,5 ' 11,5 9,5 12,5 1 5 ,0
52 V I— 1 ....................... 395 7,1 6,9 6,5 5,1 15,4 13 ,3
52 V I— 100 .................. 505 8,3 6,7 7,1 9,5 12,5 13 ,3
A 2— 1 ....................... : . . 1565 3,3 3,6 5,3 3,2 16.7 16,7
A 3— H — 1 ..................... 1850 3,8 4,3 5,1 4,3 20,0 20 ,0
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E s z t e r g a a g y a k  l e h u l e s i  s e b e s s e g e  » > 5 0 -4 5 0  Cu k o z o t t  4. táblázat

Ö n tv é n y
s ú ly ,

A le h ű lé s  s e b e s s é g e  6 5 0 — 4 5 0  C ° k ö z ö t t ,  C ° /p e rc

R a jz s z á m 1. 2. 3. 4 . 5. 6.

k g m é r ő h e ly m é r ő h e ly m é r ő h e ly m é r ő h e ly m é r ő h e ly m é r ő h e ly

azonos m értani alakú vezetőprizmak és peremek 
átalakulási időtartam a falvastagságuk alapján 
jó összefüggést eredményez. Az oldalfalak azonban 
a berajzolt görbétől már jelentősen eltérnek. A 
vizsgálati körülmények nem te tték  lehetővé ennek 
az eltérésnek a behatóbb elemzését, m ert az oldal
falak falvastagsága csak kism értékben vál
tozott. Általánosságban mégis megállapítható, 
hogy az oldalfalak perlitátalakulási időtartam a 
több m int kétszerese a vele egyező vastagságú 
peremekének.

A közel állandó hőmérsékleten végbemenő 
perlitátalakulás ideje a felszabaduló hőmennyiség 
és a forma kisebb hőelvonó képessége következté 
ben mindig nagyobb az ugyancsak közel állandó 
hőmérsékleten lejátszódó eutektikus kristályoso 
dás időtartam ánál. A 9. és 11. áb rákat összehason
lítva lá thatjuk , hogy a szövetátalakulás idő tar 
tam a mintegy 1,5—2-szerese az eutektikus kris 
tályosodás idejének. A legnagyobb különbség az 
oldalfalakban m utatkozik, amelyekben viszonylag 
rövid dermedési és hosszú átalakulási idők jelent
keznek.

A szobahőmérsékletre való lehűlés közben 
a lehűlés sebessége tovább csökken. A 4. táblázat 
a  650 C°-ról 450 C°-ra való lehűlés sebességét m u 
ta tja . Ebben a szakaszban az öntvények külön 
böző pontjain  m ért hőmérsékletgörbék fokozato 
san közelednek egymáshoz, s a hőáramlás végét 
jelezve szobahőmérsékletén fedik egymást.

A lehűlési görbék ily módon való értékelése 
ké t szempontból jelentős. Egyrészt m eghatároz 
ható  az az optimális időtartam , amely az öntéstől 
a forma ürítéséig szükséges, másrészt az öntvény 
eltérő pontjain  m ért lehűlési görbék összehasonlí
tá sa  alapján a várható öntési feszültség nagysága 
megbecsülhető.

Ismeretes, hogy a forma ürítése elvileg már 
akkor elvégezhető, amikor az öntvény legmelegebb 
pontján  a perlitátalakulás befejeződött. Ez gyakor
latilag azt jelentené, hogy az esztergaágyak vezető 
prizmáin, egyes esetekben az oldalfalain m ért 
hőmérsékletértékek egyben az ürítés idő tartam át 
is meghatározzák. E feltétel alapján azonban csak 
az egyszerű alakú, egyenletes falvastagságú ön t 
vények homokformái üríthetők. Bonyolult alakú, 
változó falvastagságú esztergaágyakkal a kérdés 
m ár sokkal szerteágazóbb. H a megfigyeljük, a
2—8. ábrákon fe ltün te te tt lehűlési görbéket, azt 
tapasztaljuk, hogy tetszőleges időpontban az 
öntvények különböző pontjain  m ért hőmérsékletek 
között jelentős eltérés m utatkozik, teh á t a lehűlés

egyenlőtlen. Ilyen körülmények között viszont a 
forma ürítése még nem engedhető meg, m ert a 
lehűlés sebessége s az em lített hőm érsékletkülönb 
ség levegőn tovább nő, ami az öntvény vetem edé 
sét, esetleg repedését is okozhatja.

A nagypontosságú szerszámgép gyártás ön t 
vényproblém áit ismerve, a formaürítés időpontját 
célszerű úgy választani, hogy az öntvény hőmérsék 
lete lehetőleg 200 C° a la tt legyen. Az 5. táblázatban 
a perlitátalakulás végéig, valam int a 200 C°-ra 
való lehűlés idő tartam át, továbbá a tényleges és

5. táb láza t

A z  ö n t é s t ő l  s z á m í t o t t  t é n y l e g e s  é s  j a v a s o l t  ü r í t é s i  

i d ő t a r t a m

R a jz s z á m

A  le h ű lé s  
i d ő t a r t a m a ,  ó r a

T
é

n
y

le
g

e
s 

ü
rí

té
si

 
id

ő
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ó
ra

A
já

n
lo

tt
 

ü
rí

té
si

 
id

ő
, 

ó
raP e r l i t 

á t a l a 
k u lá s

v é g é ig

200
C °-ig

3 1 8 — 6— 1 . . . 0 ,5 9 ,3 6— 8 8—10
3 0 1 — 7— 1 . . . 0,8 11,1 6—8 10—12
3 0 3 — 7— 1 . . . 1,0 14,1 6—8 14— 16
52 V I — 1 .......... 1 ,4 19 ,0 * 3 0 — 35 18— 20
52 V I — 1 0 0 . . . 1 ,25 17 ,5 3 0 — 35 18— 20
A — 2— 1 .......... 2,8 3 6 ,0 * * 3 0 — 35 3 6 — 38
A 3 — H — 1 . . . 2 ,7 3 6 ,7 3 0 — 35 3 6 — 38

* =  30 0  C ° - tó l  e x t r a p o lá l v a .  
** =  3 5 0  C ° - tó l  e x t r a p o lá l v a .

az a ján lo tt ürítés idejét foglaltuk össze. Az adatokr 
ból kitűnik, hogy az üzemben használatos ürítési 
idők az elméleti megfontolásoknak nem minden 
esetben felelnek meg. így  a 200 kg-nál kisebb 
súlyú esztergaágyak, am elyeket az öntést követően 
6—8 óra múlva ürítenek még 200 C°-nál nagyobb 
hőmérsékletűek, míg a 200—1000 kg súlyú öntvé 
nyek ürítési ideje indokolatlanul nagy, 30—35 
óra. Egyedül az 1000 kg súlyon felüli eszterga 
ágyak közelítik meg az aján lo tt ürítési id ő ta rta 
mot.

A 2—8. ábrákból a továbbiakban még az is 
kitűnik, hogy az egyes öntvényrészek lehűlési gör
béi között egy m eghatározott hőmérsékleten vagy 
azonos időpontban annál nagyobb hőmérséklet
eltérés m utatkozik, minél nagyobb az öntvény. 
E zt a 12. ábra számszerűen is m utatja , amelyen 
az öntvények 2. és 4. mérési pontjai között fenn 
álló hőmérsékletkülönbségeket (At = t2—/fi) az idő 
függvényében szemléltetjük. À lehűlési görbék

3 1 8  6 1 .....................  66 2 ,0 0 2 ,0 2 1 ,85 1 ,54 1 ,85  1 ,90
301 7 1 ...................... 84 1 ,48 1 ,32 1 ,39 1,34 2 ,4 3  1 ,15
3 0 3 — 7— 1 ...................... 186 1,32 1 ,09 1 ,42 0 ,9 5 1 ,4 9  1,61
5 2  V I  1 ........................  3 95 0 ,8 6 0 ,8 3 0 ,8 4 0 ,7 2 1 ,5 8  0 ,9 7
5 2  V I  100 ...................  505 1,17 1 ,07 0 ,9 6 0 ,71 1 ,6 2  1,01
A  2 1 .....................  1565 0 ,4 3 0 ,4 4 0 ,5 3 0 .3 6 1 ,90  2 ,5 0
A 3  H  1 ...................... 1850 0 ,5 0 0 ,4 8 0 ,5 6 0 ,3 8 1 ,37  2 ,1 8
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egymáshoz viszonyított hely 
zetéből és a lehűlési sebesség
ből az öntési feszültség meg
közelítő nagyságára következ 
te thetünk . Ugyanis minél elté 
rőbb a különböző mérési pon 
tok  lehűlési folyam ata, azaz 
minél nagyobb azonos időpont
ban az egyes hőmérsékletgör
bék között fennálló hőm ér
sékletkülönbség és minél n a 
gyobb a lehűlési sebesség, an 
nál valószínűbb az öntvény 
vetemedése vagy repedése.

B) Az öntési feszültségek

Az esztergaágyak feszült 
ségméréseinek összesített ered 
ményeit a 6. táblázat ta r ta l 
mazza. Az 1. ábrán szemlélte
t e t t  mérőhelyektől eltérő 7., 8. 
és 9. sorszámú mérőhelyek a lehűlési viszonyok 
m érőpontjaitól távolabb, leginkább az eszterga 
ágyak oldalfalain voltak elhelyezve.

A prizmákon, az 1., 2. és 3. helyen m ért fe 
szültségértékeket a 6. táb lázatban  egymás m ellett 
lá thatjuk . Ezek az értékek előjel tekintetében nem 
egyértelműek és nagyságuk is tág  határok között 
változik. A gyakorlati tapasztalatok  alapján azt 
vártuk, hogy a 2-es helyen találjuk  m ajd a nagy 
húzófeszültségeket. A mérések során csak 5 esetben 
adódott a 2-es hely negatívnak (7 alkalommal 
nyomófeszültséget m értünk) és az 5 közül csak 
2 esetben nagyobb a húzófeszültség, m int a prizm a 
szélek 1. és 3. helyein. E méréseinket teh á t nem 
igazolja a gyakorlat. Az esztergaágyakon elvégzett 
többi mérésünk eredményei előjel és nagyság tek in 
tetében egyaránt szórnak, am int ez a 6. táb láza t 
ból is látszik, következtetni még csak közelítő 
módon sem lehet.

A fenti rendellenességek minden bizonnyal 
a  nem megfelelő vizsgálati körülményekkel m a 
gyarázhatók, bár maga a módszer sem látszik kifo 
gástalannak öntvények sztatikus feszültségeinek 
pontos m eghatározására. Éppen ezért eredménye
ink csak qualitativ  jellegűek és semmi esetre sem 
tek in thetők  az öntvényekben fellépő feszültségek 
valódi értékeinek.

A táb lázat eredm ényei alapján — csupán 
tá jékoztató  jelleggel — összefüggést kerestünk a 
változó m éretű esztergaágyak azonos sorszámú 
pontjain  m ért feszültségeredményei között. Az 
értékelés alapjául az 1. táb lázatban  foglalt (V /ó')2 
hányadost választottuk, m ert ez fejezi ki legjobban 
a lehűlési sebesség s általában az öntvény nagysá 
gától függő egyéb tényezők h a tásá t az öntési fe 
szültség kialakulására.

A 13. és 14. ábrák az esztergaágyak prizmáin 
(1., 2. és 3. mérőhely), valam int az oldalfalakon 
(4. mérőhely) m ért feszültségek számszerű érté 
keit szemléltetik. Megjegyzendő, hogy a feszültség 
eredmények közül csak azokat vettük  figyelembe,

12. ábra . A z  e sz te rg a á g ya k  két m érési p o n tja  között fe n n á lló  hőm érsék le tkü lö n b ség
a z  idő  fü g g vé n yé b e n

am elyeket a prizm a hossztengelyében vagy azzal 
párhuzam osan m értünk.

M int lá tha tó  az azonos mérőhelyeken m ért 
feszültségek értékei eléggé szórnak, s így ha táro 
zott összefüggés köztük nem m utatható  ki. H a 
azonban burkológörbékkel határoljuk az ered 
m énypontokat, akkor m ind a négy diagramop 
olyan te rü le te t kapunk, amelyek növekvő (F /$ )2 
irányában leszűkülnék.

A vonalkázott területek így a növekvő mé
re tű  esztergaágyak azonos jellegű pontjai között 

, m utatkozó feszültségeloszlást szemléltetik. Mivel 
a  feszültségeloszlás a (V/S)2 növekedésével csök
kenő irányzatú, ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy 
a kisebb m éretű, kisebb súlyú esztergaágyak 
öntési feszültségei általában nagyobbak, m int a 
nagyobb m éretű, nagyobb súlyú esztergaágyaké.

13. ábra. összefüggés az öntési feszültség és a ( V/S)° 
között az esztergaágyak 1. és 2. méröpontjain
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14. ábra. összefüggés az öntési feszültség és a ( V /S )2 
között az esztergaágyak 3. és 4. méröpontjain

I t t  némi ellentmondás tapasztalható  a lehíílési 
viszonyokkal kapcsolatban elm ondottakkal, neve 
zetesen az, hogy a lehűlési görbék jellegéből éppen 
ford íto tt következtetést vonhatunk le. Figyelembe 
véve azonban azt a  körülm ényt, hogy míg a le 
hűlési görbék a perlitátalakulást megelőző szakasz 
ban m u ta tják  a legnagyobb eltérést és így az ebből 
levonható következtetés figyelmen kívül hagyja a 
lehűlés további m enetét, sőt a lehűlés sebességét 
is, addig a kész öntvényen m ért feszültségek a te l 
jes lehűlés folyam atán túlm enően az öntési fe 
szültség nagyságát befolyásoló valam ennyi té 
nyező (kristályrácstorzuíás, a  forma és a mag 
zsugorodást gátló szerepe, stb.) h a tásá t összesítve 
tartalm azzák. Ez term észetesen nem jelenti azt, 
hogy a korábbi megállapításaink tévesek lenné 
nek, m ert a lehűlési görbék között azonos időpont
ban m utatkozó hőmérsékletkülönbségek az öntési
feszültség k im utatható  részét képezik, csupán alá- 
rendeltebb jelentőségűek a feszültség nagyságát 
meghatározó egyéb tényezők mellett.

Az elm ondottakból most m ár világosan követ 
kezik, hogy a vizsgált esztergaágyakban a lehűlési 
sebesség döntő jelentőségű az öntési feszültségek 
kialakításában. A 15. ábra a mérési eredm ények 
alapján szerkesztett elvi összefüggéseket szemlél
te ti. Az elvi összefüggések helyességét a  3. és 4. 
táblázatok  adata i is alátám asztják, amelyekben 
az esztergaágyak lehűlési sebességét tü n te ttü k  fel. 
A lehűlés egyes fázis-időit, valam int a tényleges 
és javaso lt ürítési időket tartalm azó 5. táblázatból 
a továbbiakban m ár arra is következtethetünk, 
hogy a nagyobb m éretű esztergaágyak lassúbb 
lehűlése és ezáltal a form ában való hosszabb ta r 
tózkodási ideje bizonyos természetes feszültség
csökkenést is eredményezhet, amely hasonló jel

legű a feszültségmentesítő hőkezelés folyam atá- 
hoz.

Összefoglalva : a 15. ábra azt a most m ár 
mérésekkel is alátám aszto tt tapasztalato t szem
lélteti, hogy minél nagyobb az öntvény lehűlési 
sebessége, annál nagyobbak a képződő öntési 
feszültségek vagy másképpen kifejezve, minél 
nagyobb az öntvény térfogat/felület hányadosa, 
benne annál kisebb öntési feszültségek keletkez 
nek.

15. ábra. E lvi összefüggések az öntési feszültség és a ( V jS ) 2, 
valam int az öntvény lehűlési sebessége között

Összefoglalás

A tanulm ány hót hom okban form ázott, külön 
böző m éretű esztergaágy lehűlési viszonyait és az 
öntési feszültségméréssel m eghatározott eredmé
nyeket ism erteti. A hőm érsékletm érést az öntvé 
nyek különböző pontjain  beépített PtRh( 10)—Pt 
termoelemekkel, az öntési feszültségek vizsgálatát 
M athar-féle fúrópróbával végezték. A mérések 
eredményei egyrészt az öntvények lehűlési viszo
nyait és az ebből m egállapított optimális form a
ürítés időpontját ad ták , m ásrészt összefüggést 
m u ta ttak  a lehűlési sebesség és az öntési feszült 
ség növekedése között.
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Szemcsés és poralakíi anyagok pneumatikus szállítása öntödében,
II. rész

S Z I L Á G Y I  I M R E  o k i.  g ép észm érn ö k  és V Ö R Ö S  Á R P Á D  o k i.  k o lió m é rn ö k  

(C se p e li V as- és A c é lö n tö d é k )
D K .  6 2 1 . 8 6 7 . 8 2  :  6 2 1 . 7 4 2

A pneumatikus szállítóberendezések méretezése

A pneum atikus szállítóberendezés méretezé 
sére sokféle módszer ismeretes, de mindegyikkel 
csak közelítő értéket kapunk. Azonban az egyes 
tényezők értékeinek helyes megválasztásával a 
méretezés kielégítő pontossággal végezhető.

A méretezést a következő sorrendben végeztük 
a [6] szakirodalom alapján :

1. Meg kell határozni a Q (Mp/óra) szállítási 
teljesítm ényt.

2. K iszám ítandó a szállító csővezeték Lm, (m) 
m ódosított hossza.

3. A szállítandó anyag ism ert jellemzőiből 
meg kell határozni a szemcsék vi (m/sec) lebegési 
sebességét.

4. Tapasztalati adatok alapján, de az áram 
lási sebességtől és az anyag faj súlyától függően 
meghatározzuk a levegő vi (m/sec) kilépő sebes
ségét.

5. M egállapítjuk az anyag és levegő koncent
rációját :

kp/perc
t* *> г~т-—  kp/perc

6. K iszám ítjuk a szállításhoz szükséges le 
vegő Qx (m3/perc) mennyiségét.

7. Meghatározzuk a szállító csővezeték d (m) 
belső átm érőjét.

8. K iszám ítjuk a rendszerben fellépő összes 
ellenállás legyőzéséhez szükséges p [kp/cm 2] nyo 
másigényt,

9. A levegőfogyasztás és nyomás adatai alap 
ján  m eghatározhatjuk a megfelelő fúvógépet.

A csővezeték m ódosított hossza : Lm [m]

Lm — 270 -|- Élj -f- EU +  Ele, ahol

Elv -— a szállítóvezeték vízszintes szakaszainak 
hossza m-ben,

Élj — a szállítóvezeték függőleges szakaszainak 
hossza m-ben,

EU — a vezeték íves szakaszaival ekvivalens víz 
szintes csőhosszak összege m-ben,

Ele — a vezetékbe ép íte tt elágazásokkal, váltók 
kal ekvivalens vízszintes csőhosszak összege 
m-ben.

1. táblázat

A  sz á ll í ta n d ó  a n y a g
M ax . s z e m c se 

n a g y s á g , dr 1

P o ro s  .........................................
S zem csés, e g y e n le te s ..............
A p ró  d a ra b o s , e g y e n le te s  . . 
N a g y  d a ra b o s , e g y e n le te s  . .

1 . . , . 1 0 0 0  Ц 1 0 . ,. . 16
1 . . . 1 0  m m 17. ,, . 2 0

1 0 . . . 2 0  m m 17. ., . 2 2
4 0 . ., . 80 m m 2 2 . . .2 5

ahol ya — a szállított anyag fajsúlya Mp/m3-ben, 
y 1 —  a levegő fajsúlya (1 atm , 20 C°-on) =  

=  1,2 kp/m 3,
dr — a szállított szemcsék átm érője m-ben, 
ca — alaki tényező, mely az alaktól, nagy 

ságtól és felülettől függően 10— 170 
között változhat, a szemcse alakjától 
és átm érőjétől függően 

dr =  0,00001—0,07 m; ha d, =  0,005—0,07 m; 
ca =  170

t i , m Iá,Ц7- 211

21. ábra. A  90°-os ívnek megjelelő vízszintes csőhossz
1 —  p o ro s , s z e m c sé s  a n y a g  ( 1 . .  .1 0 0 0  n ) ,  2 —  sz e m c sé s , e g y e n le te s  
a n y a g  (1 . . .1 0  m m ), 3 —  a p r ó  d a r a b o s ,  v e g y e s  a n y a g  (10 . . .2 0  m m ), 

4 —  n a g y  d a r a b o s ,  v e g y e s  a n y a g  ( 4 0 . . .  80  m m )

A lebegési sebesség m eghatározására más m ód
szer is használatos.

A levegő sebessége nyomórendszerben a 
fogadótartályban, szívóüzemben a szívófejnél :

• Lm m/sec

Az U értékeit különböző szemcsenagyságok 
esetében a 21. ábráról az В/d függvényében leol
vashatjuk [6]. Az (le) értéke 4—8 m között választ 
ha tó  az irányváltó típusától és az eltérítés szögétől 
függően. E zt szám ításainkban egységesen 4 in 
nék vettük.

A szállítandó anyag lebegési sebessége :

Ca — -dr m/sec, 
V i

ahol cttl — a szállítandó anyag szemcseméreté 
tő l (dr) függő tényező (1. táb láza t) [6], 

Ca2 — az anyag tapadóképességétől függő 
tényező :

Ca, =  ( 2 — 5 ) • 1 0 - 5

* A  le v eg ő  f a js ú ly a  s z á ll í tá s  k ö z b e n  a  fü g g ő leg e s  
c s ő sz a k a sz b a n  n ő , (m iv e l a  s z á l l í ta n d ó  a n y a g  ö ssz e 
n y o m ja  a  le v e g ő t) ,  s z ív á s k o r  p e d ig  c sö k k e n .

y \  =  1 ,6  —  2 , 0  k p /m 3 n y o m ó ü z e m ű  re n d s z e rb e n , 
y \  =  0 ,8  —  0 ,95  k p /m 3 sz ív ó ü z e m ű  r e n d s z e rb e n .
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Száraz, poros anyagokra a kisebb értéket le 
h e t venni. A szállított anyag és levegő keverék 
koncentrációja :

Q Г kp/perc 1  

 ̂ 7 i'Qi'0,06 L kp/perc J
A koncentráció értékét nagy nyomású rend 

szerben a 22. ábra alapján határozhatjuk  meg [6]. 
Szívóüzemű rendszerekben a koncentrációt a 23. 
ábra alapján választhatjuk meg.

L„.m 16. u r a l

22. ábra. A  szállítandó anyag és levegő keverék koncentrá
ciója a vezeték módosított hosszának függvényében, nagy  

nyom ású rendszerben
1 —  sz á ra z , k ö n n y e n  fo ly ó  a n y a g ra  (ya => 2 ,5 — 3,2 M p /m 3), 2 — 

n e d v e s , e rő sen  ta p a d ó  a n y a g ra  (y a  =  1,8— 2,5  M p /m 3)

23. ábra. A  szállítandó anyag és levegő keverék koncentrá
ciója a vezeték módosított hosszának függvényében, szívó 

üzemű rendszerben

A szállításhoz szükséges levegő mennyisége : 

Q d2- n -60
^  y 1.p,-0,06 4

ebből a csővezeték átm érője :

• vi m 3/perc

d = *-Qi
n -vi -60

m.

A szállított anyag mennyisége elhanyagolható.
A. csővezeték átm érőjének m eghatározásakor 

a levegő kilépő sebessége helyett a lebegési és k i 
lépési sebesség szám tani középértékével is szokás 
számolni Г7]. Ezzel nagyobb csőátmérő adódik, 
de a tényleges végsebesség csökken. Ez különösen 
homok szállításakor jelentős. A sebesség csökken 
tésének másik m ódja a m ár em lített szakaszon
kénti csőátmérő növelés. A szállító levegő nyomása

nyomó üzemű szállításkor :

P» = PE1
1 I ß ‘ И1 * Lm 'V?1 +  ■ ' -------- 1- pf a tm  ;

szívó üzemű szállításkor :

P E  =  P v l
1 ß ‘ P ' Lm • Vi1 --- —- ■ - j---------- pi atm .

CL

A pv 1 és p e \ — tényleges nyomás a szállító ve 
zeték végén ill. elején, rendsze 
r in t :

Pvi =  Pe i =  1 atm .

[X * Lm  ' El
X  =

d
ß értékét a 24. ábráról olvashatjuk le az x 

függvényében.

Szívó üzemű szállításkor a ß =  1,5 • 10—7 =  
=  állandó.

A függőleges emeléshez szükséges nyomás :

Llf  e /y i * P' i  / n 
Vt =  — kp/ c m2

A szállításhoz szükséges nyomás számítással 
kapo tt értékét a fogadótartály, a szűrő ellenállása 
és egyéb veszteségek m ia tt 1—1,5 a tt- ta l növelni 
kell.

A szám ításkor figyelembe kell venni a segéd- 
fúvókákhoz szükséges levegőmennyiséget is.

Az ind ító tartá ly  fluidizáló betétjén  átáram ló 
levegő mennyiségét az anyag fluidizáló sebesége 
alapján határozzuk meg. Azonban a szükségesnél 
nagyobb mennyiségű levegőt kell adni, hogy a le 
vegő sebessége a kihordási sebességet elérje. K ü 
lönböző anyagok fluidizáló sebességeit a 2. táblázat 
tartalm azza.

Összefoglalás

Az öntödei anyagok mozgatásában egyre 
nagyobb szerepet tö lt be a pneum atikus szállítás, 
m int a legkorszerűbb és a munkavédelem követel
m ényeit leginkább kielégítő szállítási mód.

Az új szállítás új tárolási rendszert kíván, ezt 
példázza a 25., 26. ábrán bem utato tt, CsSzK-ban 
kidolgozott, előregyártott elemekből építhető, 
kom plett tároló töm b, ahol a homokot száríto tt

24. ábra . ß — X d ia g r a m  a  szá llitócsö  e lle n á llá sá n a k  
m eg h a tá ro zá sá h o z
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2. táblázat

A n y a g f a j tá k  s z á ra z  á l la p o tb a n
K e z d e t i  m o z g á s T e lje s  m o z g á s K ih o rd á s

k e z d e te
T é rfo g a t-

sú ly ,

a  le v eg ő  seb esség e  (m /sec ) k p / l i te r

K é k k ú t i  h o m o k  .................................... 0 ,06 0,49 1 ,0 2 1700
Is z k a s z e n tg y ö rg y i  h o m o k ..................... 0 ,0 4 0 ,14 0 ,60 1550
K is ö rs i  h o m o k  ....................................... 0 ,04 0 ,24 0,65 1520
M o s o tt,  o s z tá ly o z o tt  h o m o k

(0 ,6— 0,3  m m ) ................................ 0 ,1 4 0 ,48 1,35 1670
B á n k p e tó n y i  a g y a g ................................ K r á te r  k é p z ő d é s  m ia t t 0 , 2 2 — 1 2 0 0

M á d i b e n t o n i t .........................................
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25. ábra. ömleszthető öntödei anyagok központi tárolása 
silókban. A  silók előregyártóit elemekből épülnek

26. ábra. A  silók ürítésére szolgáló fluidizáló rostély. 
A rostély acélcsövekből készült, alsó részükön 2— 5 m m  
átmérőjű juratokkal. A  juratok távolsága 100— 150 m m

[4] Sitia , L u ig i : I l  t r a n s p o r to  p n e u m a tic o  n e l c a m p o  
d e l l’in d u s t r ia  fu s o r ia .  F o n d e r ia ,  12 (1963 .) 7. sz. 

[6 ] Zenz, F . A .— Othmer, D. F . : P n e u m a t ic  a n d  
h y d ra u l ic  c o n v e y in g . R e in h o ld  P u b l .  C o rp . N ew  
Y o rk ,  1960.

1 —  siló , 2 —  z á r t  f lu id iz á ló  v á ly ú , 3 —  in d í tó ta r tá ly  [13]

állapotban tárolják, hogy szállítása ne okozzon 
nehézséget. Az anyagok ilyen módon való tárolása 
igen gazdaságos és sokkal kisebb helyet igényel, 
m int a szokásos m arkolódarus tárolók [ 13 ].

A pneum atikus szállítást az öntödékben a leg
rövidebb időn belül be kell vezetni, mivel vele igen 
nehéz fizikai m unkát szüntethetünk meg és a te r 
melékenységet is nagym értékben növelhetjük.
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Irányelvek egy au tom atizált kádöntöde tervezéséhez
G A E Z Ő  B É L A  ok i. k o h ó m é rn ö k  

K G M . T erv ez ő  I ro d á i
DK. 658.564 : 621.741 : 645.683.2

1. A korszerű kádgyártás és a hazai viszonyok
A második világháborúban bekövetkezett 

óriási m éretű épületkárok megszüntetése, valam int 
elsősorban a szocialista állam okban megindult nagy 
arányú  lakásépítési program  végrehajtása során 
jelentős szerep ju t az öntőipar területén a fürdő 
kád  gyártásnak.

A kádöntvényeket évtizedeken keresztül kézi 
formázással nyers form ákban gyárto tták . Az öntö 
deipar m integy két évtizede világszerte megindult 
korszerűsítésével a kádgyártás gépesítésére te t t  
erőfeszítések egy ideig nem tu d tak  lépést ta rtan i. 
Ennek m agyarázata abban rejlik, hogy jó ideig 
nem sikerült olyan formázóberendezéseket te r 
vezni, amelyekkel az öntvény súlyának közel 40- 
szeresét kitevő form át géppel elkészíteni és tovább- 
bítani lehet.

A k é z i  f o r m á z á s  k i s z o r í t á s a  é r d e k é b e n  te t t  
e l s ő  l é p é s  a t e r m e l é k e n y e b b  h o m o k r ö p í t ő  ( S a n d 

s l i n g e r )  g é p e s  f o r m á z á s  b e v e z e t é s e  v o l t .

Ezzel az eljárással és görgősorok alkalm azásá 
val sikerült a formázószekrény feltöltésének és a 
form a tömörítésének, valam int a formák továbbí 
tásának időszükségletét csökkenteni. Nem sike
rü lt azonban formázás közben biztosítani a szekrény 
manipuláció gépesítését, valam int a sandslinger- 
formázás néhány há trányát kiküszöbölni, amely a 
rázó-formázó gépekkel szemben fennáll. Az utóbbi
akkal formázás közben ugyanis jelentősen kevesebb 
homok szóródik le, teh át a szekrénybe beadandó 
homokmennyiség előre bemérhető a későbbiekben 
ism ertetendő célszerűségi okokból ; további előny 
még a forma töm örítésének jobb hatásfoka is, 
mely a kádform ák tekintélyes mélysége m iatt 
nem  hanyagolható el.

Végül is az 1950-es évek második felében 
megjelent két kádformázó géptípus, melyek nagy 
fokú atom atizáltságukkal tűnnek ki és a hozzájuk 
csatlakozó segédberendezésekkel a gyártás csak 
nem valam ennyi m unkafázisában kiküszöbölik 
a  fizikai m unkát és hatalm as term elékenyéget biz 
tosítanak. Az egyik az amerikai gyártm ányú „H er 
m án” típusú, a másik pedig a nyugatném et BMD 
(Badische Maschinenfabrik A. G.) cég gyárto tta  
géppár.

A tengerentúli országokban és Angliában a 
greenfordi, valam int a bilstoni kádöntödékben a 
H erm an-típusú formázógépeket, az európai kon 
tinensen pedig nagyobb részt a BMD gyártm ány 
gépeket használják. Ugyancsak BMD gépek m ű 
ködnek a skóciai Falkirk-i kádöntödében is.

A kádgyártás korszerűsítése a szocialista 
országokban is lépést ta r t  az öntőipar általános 
fejlesztési program jával. íg y  Rom ánia és Cseh
szlovákia m ár korszerű kádgyárral rendelkezik. 
Egy üzem a Ném et Dem okratikus K öztársaság 
ban is építés a la tt áll.

Hazai kádterm elésünk közel négy évtizedes 
m últra  tek in t vissza. Kecskem éten működő egyet

len kádgyárunk gyártm ányai külföldi piacon ke 
resett cikkek. Termelésének közel 50% -át ex 
po rtra  szállítják.

K orm ányunk elhatározta, hogy a kecskeméti 
üzemet rekonstrukció keretében korszerűsíti. A ki
tű zö tt cél : autom atizálás és gépesítés ú tján  el 
kell érni m ind a termelési kapacitás, m ind pedig 
minőség tekintetében a világszínvonalat.

A megépítendő új kádöntöde tervezésének 
kezdetén legfontosabb feladat volt olyan autom a 
tikus vagy félautom atikus működésű formázó 
géptípus kiválasztása, mellyel a term elési te rv 
ben ' előirányzott öntvénym ennyiséget a megkö
vetelt minőségben le lehet gyártani. További 
szempont volt még, hogy a tervezők a szóba jövő 
géptípusok tanulm ányozásával személyes t a 
paszta latokat szerezzenek és megfelelő garanciák 
ellenében javasla to t tegyenek a kiválasztandó 
berendezés beszerzésére.

Bár a korszerű kádgyártás m agvát az au to 
m atizált formázógépek alkotják, a tervezés során 
gondoskodni kell a gépekhez csatlakozó segédbe
rendezések egész soráról, amelyeket úgy kell au to 
m atizálni, illetve gépesíteni, hogy ezeken a gé 
pek d ik tá lta  rövid formázási ciklusidők (1,5—2,0 
perc) a la tt az egyéb mellékműveletek (pl. forma- 
szekrények továbbítása, öntés, ürítés stb.) azonos 
ütem ben elvégezhetők legyenek. A gépek és segéd- 
berendezéseik u. n. formázórendszert alkotnak.

2. T ervezési szem pontok a la p fa i

Jelenleg a legkorszerűbb gyártást a bevezető 
ben megjelölt két géptípus biztosítja.

Az am erikai Herman-féle formázógépek két- 
pozíciós, karusszel rendszerűek. Mivel működésük 
nem lökésmentes, különleges alapozást igényel. 
Egy géppár névleges teljesítm énye kb. 60 forma/ó. 
A gépek autom atikus működésűek.

A BM D-típusú gépek megoldása hasonlít az 
általánosan ism ert korszerű rázó-préselő formázó
gépekéhez, autom atikus kivitelben készülnek. Egy 
géppár névleges teljesítm énye kb. 40 forma/óra. 
Lökésmentesen működnek.

Tervezésünk során a géptípusok jellemző m ű 
szaki adatainak ismeretében, továbbá a külkeres 
kedelmi lehetőségeket is figyelembe véve, a BMD- 
típusú gépek beszerzését javasoltuk. Ezek u tán  vá 
lasztani kellett az autom atikus vagy félautom atikus 
kivitelű formázórendszerek között. Tekintettel 
arra, hogy egyetlen autom atikus formázórendszer 
teljesítm énye nem lá tszo tt b iztosíto ttnak  és 
egyetlen ilyen géppár beépítése nem is n y ú jto tt 
volna a termelési tervben előirányzott öntvény- 
mennyiség legyártására lehetőséget, két pár fél
autom atikus rendszer m ellett döntöttünk.

A form ázótér elrendezését illetően úgy határoz 
tunk, hogy a ké t géppár egymással szimmetrikus el
helyezésével két rendszert létesítünk. Ennek előnye, 
hogy egy időben két kádtípus is gyártható , továbbá
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az egyik rendszerben bekövetkező esetleges üzem 
zavar nem vonja maga u tán  a gyártás teljes szü 
neteltetését. Megjegyzendő, hogy a két formázó 
rendszernek megfelelően az olvasztómű és az ö n t 
vénytisztító elrendezése is a szimmetrikus telepítés 
elvén alapszik.

Em lítést érdemel még a homokmű létesítésé 
vel kapcsolatos meggondolások vázlatos ism erte 
tése.

A hom okm űvet a kádformázó m ellett — annak 
az anyagtérrel ellentétes, végébe — külön épületbe 
telepítettük . E megoldás kiválasztásában több 
tényező já tszo tt közre.

M inthogy a kádformázó részleg visszaszállító 
szalagrendszere a csarnokszint a la tt húzódó alagu 
takban  fut, a homokmű berendezéseinek szerkezeti 
magassága 25 m magasságkülönbség áthidalását 
teszi szükségessé a szállítószalagokra maximálisan 
megengedett 18 fokos emelkedési szöggel. Fel
m erült ugyan a szállítási hossz rövidítése céljából 
az elevátoros szállítás gondolata is, ezt a lehetősé 
get azonban egyrészt e konstrukciók megbízha
ta tlan  volta, másrészt a szállítandó homok nagy 
mennyisége m ia tt (140 m3/óra) elvetettük.

Végül rá kell m uta tn i egy rendkívüli körül
ményre, amely az új kádöntöde telepítését m agas 
sági méretekben döntően befolyásolta. Ez pedig 
a kecskeméti kádgyár telepén uralkodó igen magas 
talajvízszint, mely gyakorlatilag 0,6 m mélységben 
helyezkedik el. M inthogy a homok visszaszállító 
rendszer alagútjainak mélysége egyes helyeken 
6,35, illetve 5,25 m -t is elérte volna, a rendkívül 
költséges alapozások (talajvíz szintsüllyesztés) 
m ia tt a kádöntöde form ázóterét és a hozzácsat
lakozó olvasztóm űvet 3,50 m-re felemelt födémen 
kellett elhelyezni. E megoldás — mely a techno 
lógiát egyáltalán nem befolyásolja — igen sok 
építészeti és gépészeti probléma megoldását teszi 
szükségessé.

3. Az új kádöntöde alapvető technológiájának tervezete

3.1. Olvasztás
Az olvasztóműhöz tartozó anyagtér és napi

adag tárolók kiszolgálását mágneses, illetve m ar 
kolóüzemű daruk lá tják  el. A kupolók adagolása 
gépesített, elektromos hajtású  mérlegkocsin el
helyezett adagolóedényekbe mágnesdaruk, illetve 
szállítószalagok adagolják a fémes elegyalkotókat, 
a kokszot és a mészkövet. A kúpolók autom atikus 
m űködtetésű felvonóit izotópos telítettségjelzők 
vezérlik.

Az olvasztás négy forró szeles kupolóban 
történik. Ezek előnyei a hideg széllel működők 
kel szemben általánosan ismertek. I t t  csak azokat 
kívánom hangsúlyozni, amelyek a kádöntvények 
gyártásakor fontosak.

A forró szél befúvatása által elérhető kb. 70 
C°-kal nagyobb vashőmérséklet és a csökkent 
kénfelvétel lehetővé teszik a kis falvastagság 
(4,0—4,3 mm) és a ferrites szövetszerkezet bizto 
sítását.

A forró szél előállítására 2 db Schack-rend- 
szerű sugárzó rekuperátort használunk.

A folyékony vas optimális összetétele : C— 
3,2—3,5%, Si — 2,3—2,7%, Mn — 0,4—0,6%, 
P  — 0,6—0,9%, Яшах—0,09%.

A formázótér folyékony vas szükséglete max.
6,3 t/óra.

A megolvadt vasat két fűthető  előgyűjtőben 
fogjuk fel, amelyekből az olvasztómű és az öntőtér 
között k iépített vasszállító rendszer öntőüstjeibe 
csapolunk. A vasszállító rendszer függőpályán 
(monorail) mozgó, öntőüstök hordozására alkal 
mas berendezés.

3.2. Homokelőkészítés
A kádgyártás egyik, jellegzetessége a rend 

kívül nagy fajlagos homokforgalom. Egy-egy kád- 
öntvény formázásához közel 2,3 m3 homokot kell 
előkészíteni.

Nem érdektelen talán  egy példával össze
hasonlítást tenni egyik szerszámgép öntvényeket 
nagy sorozatban gyártó vasöntödénk homokfor
galmával, ahol az öntvények 30 kg-os átlag súlya 
m ellett az 1 tonna jó öntvényre jutó formázó
homok mennyisége 11,2 m3. Ugyanilyen alapon 
számolva a tervezés a la tt álló kádöntödében
31,6 m3/t lesz a homokszükséglet.

A kádformázáshoz felhasznált homok meny- 
nyisége óránként eléri a 140 m3-t. Ennek a nagy 
tömegű homoknak forgalomban tartásához meg
felelő teljesítm ényű homokelőkészítő műről és 
szállítórendszerről kell gondoskodni.

Az 1. ábrán a kádöntöde szabadtéri telepítésű 
homokelőkészítő művének perspektivikus rajzát 
közöljük.

1. á bra . S za b a d té r i te lep íté sű  h o m okelökészitö  m ű

A képen látható  egyik szalaghíd az öntödéből 
szállítja a homokelőkészítő műbe a frissített, 
használt homokot, a másik a kész homokkeveréket 
szállítja a formázógépekhez. x\ kép előterében 6 dl), 
egyenként 90 m3 térfogatú hom okbunkert látunk 
az a la ttuk  elhelyezett 2 x 6  db mérőedénnyel és 
mérleggel a h a t szovjet 116 típusú gyorskeverő 
(speedmullor) felett. A keverőkbe autom atikusan 
működő mérlegek adják be a szükséges hom ok 
mennyiséget, a nedvességtartalom  mérését Hygro- 
testerek végzik.

Az óránként forgalomban levő homokmeny- 
nyiségnek kb. 2% -át kell felfrissíteni. A friss ho-
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2. ábra. Homokelőkészitőmüvi tároló bunkerek

mokkeverék — amely m eghatározott mennyiségű 
új homokot, betonitot, kőszénport és falisztet 
tartalm az — az anyagtéri bunkerek közelében el
helyezett előkeverőtől szállítószalagon érkezik és a 
használt homok visszaszállítására szolgáló szala 
gon egyesül a használt homokkal. A friss keverék 
és a használt homok egyesítése azon a helyen tö r 
ténik, ahol a használt homok á tha lad t a mágneses 
szeparátorokon és poligon szitákon.

A külföldi szakirodalomban kádöntödék is 
m ertetését tartalm azó cikkeket tanulm ányozva 
érdekes eltérés figyelhető meg az egyes gyárak 
á lta l használt formázó homokkeverék összetételét 
illetően. Kézi formázáshoz adagolóanyagként csu 
pán bentonitot és kőszénport, gépi formázáshoz 
azonban egyes gyárak kb. 5% falisztet is használ

nak. Ilyen receptúrával dolgozik az angliai fal- 
kirki és bilstoni öntöde és a bukaresti kádgyár. 
Ezzel szemben az N D K -han létesítendő kádöntö 
dében nem szándékoznak falisztet használni. 
Egyes külföldi szakemberek véleménye szerint 
a faliszt használata meggátolja az öntvény pecse- 
nyésedését és a patkányfarok képződését.

A 2. ábrán egy külföldi kádöntöde homokelő
készítő művének bunkeréit lá thatjuk . A 3. ábra 
baloldalán lá tható  a visszaszállító szalag feletti 
mágneses szeparátor, jobboldalán pedig a kész 
homokkeverék elszállító szalagja.

A 4. ábra alján tervezett létesítm ényünkbe 
telepítendő friss keverék és használt (1) homok

3. ábra. Homokelőkészítőmű szállítórendszerének részlete 
a mágneses szeparátorral

I . ábra. Egy pár formázógépből és segédberendezésből álló rendszer
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szállítórendszer lá tható  a homokmű felé haladó 
irányban. Erre merőleges a kész keverék (2) be 
szállító szalagja, amelyről a formázógépek ' feletti 
(3) szalag veszi á t a homokot.

A (4, 5) kirázórácsok és a (8, 9) formázógépek 
a la tti három-három (6) szalag a (7) fő gyűjtő- 
szalagra ad ja  á t a használt homokot.

3.3 Formázás

A kádgyártás korszerűségét — am int m ár 
elöljáróban k ifejtettük  — a formázógépek és 
segédberendezéseik autom atizáltsága és gépesítési 
foka határozza meg. A 4. ábrán a kádform ázóban 
szim m etrikusán elhelyezett két formázórendszer 
egyike látható . A kép felső részéhez csatlakozik 
a  másik rendszer. A két rendszer óránkénti együt
tes teljesítm énye maxim álisan 60, átlagosan 46 
jó  forma. A kép felső részén baloldalon az alsó 
részt (8), jobboldalon a felső részt készítő (9) rázó- 
préselő formázógépek láthatók . A kép közepén 
egy vonalban jobbról a felsőrészt (5), balról az 
alsórészt (4) kirázó vibrátoros ürítőrács foglal 
helyet. Az egész rendszert ,,U ” alakban elhe 
lyezkedő, m eghajtott formaszállító görgősor (10) 
veszi körül.

5. ábra. Formaszálliló görgősor

Az 5. ábrán egy külföldi öntödében levő Her- 
man-rendszerű formázógépeket kiszolgáló form a 
szállító görgősor látható.

A formázás, öntés és ürítés részletes ismer
tetése :

Alsó formarész készítése

Az üres szekrények — kirázás u tán  — (11) 
lejtős görgősoron érkeznek vissza a formázó 
gépekhez. A soron következő első formázószek
rény t a gépek felett húzódó (12) függőpályán 
mozgó emelő ráhelyezi az alsó részt készítő gép 
rázóasztalán rögzített m intára. A gépen elhelye
z e tt m in tát a 6. ábrán lá thatjuk .

Ezek u tán  megkezdődik a formázás au tom ati 
kus szakasza. A formázószekrény rögzítésekor 
ad o tt jelre az egy formához szükséges homok 
mennyiséget m agában foglaló (13) adagedény a 
megfelelő pályán autom atikusan a szekrény fölé 
gördül. Az edény ütközésekor egy végálláskapcsoló 
működésbe hozza a töltőszerkezetet, amely rá 
ereszkedik a formázószekrényre. Ekkor az edény 
kettős fenékajtaja kinyílik, a szekrény megtelik 
homokkal. A végálláskapcsoló ugyanakkor jelt ad  a

6. ábra. BMD-rendszerü formázógép alsó formát készítő 
egységén elhelyezett öntöminta

gépnek az első rázási művelet elvégzésére. A rázás 
befejeztével újabb jelre autom atikusan becsukódik 
az adagedény feneke és felemelkedik a töltőkeret. 
Az utóbbi működésbe hozza a (13) adagedényt, 
amely visszagördül a formázógép hoinokbunkere 
alá és abból ismét egy formára való homokkal 
töltődik fel. Ugyanekkor az adagedény ad ta  jelre 
a zömítőkos autom atikusan ráereszkedik a formára, 
mire a formázógép elvégzi a második rázást. 
Ennek befejeztével a gép ad ta  jelre a zömítőkos 
felemelkedik és elfoglalja korábbi helyzetét. Ekkor 
a formázógép asztala pneum atikusan henger se
gítségével felemelkedik és az öntőm intát a form a 
szekrénnyel együtt á tfordítja, m ajd az utóbbit 
elhelyezi a görgős formaszállító kocsin. A 7. ábrán 
lá tható  a zömítőkos felhúzott helyzetében, továb 
bá az alsó formaszekrény leeresztés közben.

Ezután a formaszállító (14) kocsi kigördül 
az ,,U ” alakban elhelyezkedő formaszállító (10) 
görgősor (I.) szakaszára, mely a 4. ábrán felül 
látható. E zt követőleg a pálya végében elhelyezett
(15) pneum ati kus tolószerkezet egy végálláskapcsoló 
jelére letolja a formázószekrényt a formaszállító 
görgősorra, m ajd a kocsi autom atikusan visszatér 
a formázógéphez. A formázószekrény továbbhalad 
a görgősoron az összerakó állomás felé.

Felső formarész készítése
A formázógép működése elvileg azonos az 

alsó részt készítő gépével, csupán néhány ütemben 
van eltérés. Minthogy a felső formában kell k i 
alakítani a beömlőnyílásokat, ezek kiképzésére 
a formázószekrényben el kell helyezni a beömlők 
m intáit. A zömítőkost ekkor nyomógombbal hoz
zák működésbe a form ára való leeresztés céljából. 
További eltérés még, hogy i t t  elm arad a forma á t 
fordítása. Amint a zömítőkos rázás u tán  felemel
kedik a formáról, je lt ad a kész forma eltávolítására

Ekkor a gépek feletti (12) függőpálya második 
emelője megragadja a form át és kiteszi a gép te n 
gelyével párhuzamosan elhelyezett ún. kikészítő
(16) görgősorra, mely két m eghajtott szakaszból 
áll. A görgősort a (17) összerakó állomás kezelője 
vezérli. A kikészítő görgősoron elvégzik a szük 
séges form ajavításokat és behelyezik a kád lábai 
nak m agjait, m ajd az összerakó emelő megragadja
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a formázószekrényt és kiviszi az összerakó állo 
másra, ahol ráhelyezik a görgősoron érkező alsó 
formázószekrényre.

Ezután a kész form át összekapcsozzák, mely 
tovább halad az öntési szakaszhoz.

Az összerakó állomás elrendezését a 8. ábrán 
lá thatjuk .

7. ábra. Herman-rendszerű formázógép : az alsó forma  
süllyesztés közben, m íg a zömítőkos felső helyzetben

3.4. Öntés

A folyékony vasat a 4. ábrán szaggatott vonal
lal jelzett (18) függőpályán haladó toló-konve- 
jorral szállítják a (19) előgyűjtőktől a (20) öntő 
szakaszhoz. A toló-konvejor görgős, üstszállító 
függesztekeket szállít, amelyeknek billentő szer
kezetébe két-két öntőüstöt erősítenek. Az üstök 
összesen 100-105 kg vasat fogadnak be. A konvejor 
állandó haladó mozgásban van és a függesztékek 
bárm ikor lekapcsolhatok onnan, teh á t m egállít
hatók .

A (20) öntőszakaszra érkezett form át a füg-

S. ábra. B M D -típusú  formázórendszer összerakó 
állomása

gesztéken levő két üst egyidejű billentésével 
tö ltik  meg vassal. Ezután a formázószekrény 
tovább halad a görgősor első (21) fordítóasztalán 
keresztül a (10—II.) hűtőszakaszra, m ajd a m á 
sodik (22) fordítóasztalt is elhagyva a (10—III .)  
ürítőszalagra érkezik. A forma léöntésének egy 
másik m ódját a kétcsőrös üsttel a 9. ábrán lá t 
hatjuk.

3.5. Ürítés

A forma ürítése két lépésben történik. Elő 
ször a felső részt távolítják  el villamos emelő 
segítségével és helyezik el az (5) vibrátoros ürítő 
rácson. Az alsórész ezalatt továbbhalad a káddal, 
a következő (4) ürítőrácsig. I t t  a  kádat függő
pályán mozgó futóm acskával kiemelik az alsó 
szekrényből és átakasztjuk  az öntvénytisztító  
gép (23) konvejorára. Az alsó szekrényrészt ugyan 
úgy ürítik m int a felsőt, m ajd az ürítőrácsokról 
az előbbi emelők helyezik á t  a (11) lejtős görgő
sorokra, amelyeken a szekrények a nekik megfelelő 
formázógéphez gördülnek vissza.

3.6. A formaszállító görgősor működése

Fentebb vázlatosan ism ertettük a formák 
haladását a görgősoron. A következőkben a vezér
lés m ódját és a beépített végálláskapcsolók szere 
p é t tárgyaljuk a 10. ábra alapján.

9. ábra. A  kádforma öntése billenthető kétcsőrös üstből

A formaszállító görgősor — m int m ár lá ttuk  —- 
három, egymásra merőleges szakaszból, ezeken 
belül összesen 20 görgősor-egységből áll, melyek 
közé két fordítóasztalt ik ta tnak  be. A 1—8. számú 
egységekből álló szakaszon történik a formarészek 
zárása és az öntés, a 9— 14. számú egységeken 
áthaladva hűl az öntvény és végül a 15—26. számú 
egységekből összeállított szakaszon végzik a for-
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Hajtóművek

mázószekrények ürítését és a kádöntvény kieme
lését.

A görgősor m entén láthatók az egységek 
egyedi, illetve tandem -hajtását ellátó hajtóm űvek, 
melyeket rövidre zárt elektromotorok m űköd 
tetnek.

A form ákkal végzendő m űveleteket a görgő
sor m entén négy vezérlőasztalon irányítják. Az I. 
vezérlőasztal az összerakó állomás m ellett foglal 
helyet. Innen vezérlik az 1—4. számú görgősor
egységeken a formák haladását és összerakását. 
Az első fordítóasztal (A) m ellett elhelyezett II . 
vezérlőasztalról irányítják  az 5— 14. számú egy 
ségeken történő műveleteket, beleértve a két for
dítóasztal (Ax—A2) vezérlését is. A III . és IV. 
vezérlőasztal a kirázórácsok mellett, a 16. és 20. 
görgősor-egység külső oldalán helyezkedik el és az 
azokkal kapcsolatos m űveleteket vezérli.

A két fordítóasztal működését az LS 4, ill. 
L S 12 számú, körrel jelzett végálláskapcsolók szabá 
lyozzák. Ezek biztosítják a formák behaladását 
a fordítószalagokra, végzik a m eghajtott görgők 
hajtóm űvének m egindítását, illetve beállítását ; 
je lt adnak a fordítóasztal be-, illetve visszafor
gatására ; végül továbbítják  a form ákat a szom 
szédos görgősegységre.

3.7. Öntvénytisztítás

Az alsó részről e ltávolíto tt és futóm acska 
segítségével az öntvénytisztító  gépek konvejorára 
á tad o tt kádak egymástól kb. 1 m éter távolságra

levő horgokra akasztva haladnak a (24) öntvény 
tisztító  gépen keresztül. E zt a kétkam rás acél
sörétes tisztítógépet a 4. ábra bal alsó sarkában 
találjuk. Lefúvatás u tán  a kádakat átakasztják 
egy másik függőpályára, amelyről a kikészítő 
görgősorra helyezik, ahol villamos kézi köszörű 
gépekkel és kézi tisztítással fejeződik be a kiké 
szítés. Ezzel a nyers öntvények zománcozásra 
készen állnak.

4. Zománcozás

A kádgyártás befejező fázisa a tűzi zomán 
cozás. Előkészítő m űveletként a kádakat víz 
sugárral mossák, m ajd szikkasztás u tán  belsejüket 
alapzománc réteggel fújják be és szárítják. Ezt 
követi a tulajdonképpeni zománcozás, amelyhez 
a kádat gáz- vagy olajtüzelésű zománcozó kem en 
cébe manipulátoros villával betolják, amelyben 
900 C°-on előbb az alapzománc réteget égetik be. 
Ezután a kádat kiemelve, m echanizált forgató be 
rendezésben vibrátoros szita segítségével púder 
zománccal beszórják.

E zt követőleg a kádat ism ét visszahelyezik a 
kemencébe, m ajd a púderszórást és a beégetést még 
egyszer megismétlik. A kádakat az esetleges fe 
szültségek megszüntetése céljából zománcozás után  
pihentetik és végül külső oldalukon festik.

A kádzománcozóban történő kádm ozgatás — 
kivéve a kemencéknél végzett m űveleteket — te l 
jesen gépesített, konvejoros megoldású.

JO. ábra. Formaszállító görgősor elrendezése
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5. Egyéb észrevételek

A korszerű kádgyártás gépesítésének és au to 
m atizálásának vázlatos ismertetésével kívántunk 
rám uta tn i az öntőipar egyik különleges ágának a 
kádöntésnek jelenlegi technikai fejlettségére. E dol
gozat terjedelménél fogva sem ölelheti fel azoknak a 
kapcsolódó technológiáknak — például a homok
előkészítés autom atizálása — a tárgyalását, 
amelyeknek egyébként is bőséges irodalm a van. 
Az előbbiekben ism ertetett gépesített öntöde kon 
cepciója csupán egy kiragadott példa e tanulm ány 
céljául választott gyártási eljárás korszerű szín
vonalának bem utatására. Magától értetődő, hogy 
az autom atizálásnak még további lehetőségei 
vannak. Ezek megvalósítása, — am int egyes kül
földi öntödékben ez meg is található , — m ár jelen 
tős költségtöbblettel jár és megfontolandó, hogy 
egyáltalán arányban áll-e az elérendő gazdaságos- 
sági követelményekkel.

A gépi formázás elterjedése a kádgyártás 
területén minden kétséget kizáróan kihalásra 
ítéli a kézi gyártást még akkor is, ha az utóbbit 
jól gépesített segédberendezések szolgálják ki. 
E megállapításaink igazolására összehasonlító tá b 
lázatban foglaljuk össze a két gyártási mód egyes 
jellemző m utató it. Megjegyezendő, hogy a közölt 
adatok részben külföldi öntödékre jellemzők, rész 
ben hazai tényadatok, illetve tervadatok alapján 
á llíto ttuk  össze.

E g y  fo rm á z ó té r i  m u n k á s ra  
ju tó  te rm e lé s ,  t / f ő ,  é v  . . . 

E g y  m 2 fo rm á z ó  te r ü le t r e  
ju tó  te rm e lé s ,  t / m 2, é v  . . 

E g y  k á d ö n tv é n y r e  ju tó  n o r 
m a ó ra ,  n . ó /k á d  ..............

B r ig á d  V. g ép i b e re n d e z é s
ó ra te l je s í tm é n y e  ..............

G é p e s íté s i in d e x , k W /fő , é v  
G é p e s íté s i in d e x , k W ó /fő , óv

64 212 330

4,4 9 204

4 ,0 — 4,6 0 ,3 — 1,6 22

2 ,0— 2,9 30— 70 _
0,98 4 ,35 443

14,1 56,8 403

A fenti adatok összehasonlításából megálla 
p íthatjuk , hogy a kézi formázás termelékenység 
tekintetében az autom atizált gyártással szemben 
nem lehet versenyképes. Azonban nem kizárólag 
a termelékenység alakulása a döntő, jelentős 
szerepet játszik az a tény  is, hogy az egyéb ipar 
ágakhoz hasonlóan az öntőiparból is száműzni kell 
gépesítés ú tján  a rendkívül nehéz fizikai igénybe 
vétellel járó m unkákat, valam int azokat az egész
ségi árta lm akat, melyek ellen csak korszerű lég- 
technikai berendezések nyújtanak védelmet.

A teljesség kedvéért rá kell m utatn i végül a 
folyam atban levő tervezési m unkák komplex 
összefüggéseire is. Az új kádöntöde form ázóteré 
nek tervezése, illetve berendezése magyar-angol 
műszaki és kereskedelmi együttm űködésre épül fel. 
A formázógépeket és közvetlen segédberendezései
ke t kedvező kereskedelmi feltételek m ellett meg
kö tö tt szerződés alapján az angol Consolidated 
Foundry P lan t cég szállítja. Az angolok által szál
lítandó berendezésekhez csatlakozó m agyar te r 
vezésű és kivitelezésű különféle berendezések 
összehangolt telepítése tervezés tekintetében igen 
szoros műszaki kooperációt igényel m indkét fél 
részéről folyamatos, kölcsönös adatszolgáltatási 
kötelezettség mellett.

Összefoglalás

Bevezetőként á ttek in tést ad a korszerű kád- 
gyártásról és a hazai viszonyokról. Adalékokat 
közöl a tervezés szempontjairól. M ajd ism erteti 
az új kádöntöde technológiájának tervezetét : 
az olvasztást, a homokelőkészítést, részletesebben 
a formázást, m ajd az öntést és ürítést. K ülön 
foglalkozik a formaszállító görgősor működésével, 
az öntvénytisztítással és zománcozással. Végül 
gazdasági m egfontolásokat közöl.
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Utolsó Jó  Szerencsét!
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Prohorov, N . M .— Pecskovszkij, V . V . : P re c íz ió s  
ö n té sh ez  h a s z n á l t  k e ra m ik u s  f o rm á k  v iz sg á la ta .

I s s z le d o v a n y ije  k e ra m ic s e s z k ih  fo rm  d i j a  to c s n o v o  
H tja . L i ty e jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1964. 5. sz. 26— 28. 
o ld a l.

A  k ü lö n b ö z ő  ö ss z e té te lű  k e ra m ik u s  a n y a g o k a t  
s z ilá rd s á g i é s  d i la to m e tr ia i  je lle m z ő ik , v a la m in t  k o m p le x  
te rm o g ra f ik u s  és  k ő z e t ta n i  a n a líz is ü k  a l a p já n  v iz s g á l 
t á k  m eg . A  k e ra m ik u s  a n y a g  s z ilá rd s á g á t  k e m e n c é v e l 
e l l á t o t t  p n e u m a t ik u s  sz a k ító g é p p e l v iz s g á l tá k .  40 m m

k ü lső , 30 m m  b e lső  á tm é r ő jű  és  20 m m  m a g a s , g y ű rű  
a la k ú  p r ó b a te s te t  h a s z n á l ta k .  D i la to m e tr ik u s  és k o m p 
le x  te rm o g ra f ik u s  v iz s g á la to k h o z  K u rn a k o v -fé le  p íro 
m é ié r t  h a s z n á l ta k .  A  m ű s z e r  n e m c s a k  a  sz o k áso s  te rm o -  
g ra m o t ,  h a n e m  á  p r ó b a te s t  v illa m o s  v e z e tő k é p e ssé g é 
n e k  v á l to z á s á t  és  l in e á r is  m é re tv á l to z á s a i t  is  m u ta t t a .  
A  d i la to m e tr ik u s  v á l to z á s o k a t  tü k r ö s  g a lv a n o m é te r re l  
ö s sz e k a p c so lt, in d u k c ió s  ész le lő v e l e l l á t o t t  e le k tro -  
m ik ro m é te r r e l  m é r té k .

A  k ís é r le te k  a l a t t  a  k e ra m ik u s  a n y a g o k  n é g y  t í p u 
s á t  v iz s g á l tá k  m eg , a z  eg y e s  k e ra m ik u s  a n y a g o k  a d a t a i t  
a z  1. é s  2. t á b lá z a t  t a r ta lm a z z a .

1. táblázat

A  k e r a m ik u s  ! 
a n y a g  so rszám a) K ö tő a n y a g S ű rű sé g ,

g /c m 3 M o d u l
1

T ö ltő a n y a g

1. H id ro l iz á l t  e t i ls z ih k á t M e ste rsé g es  k v a rc l is z t
2. V ízü v eg 1,4 3 ,0— 3,2 T e rm é s z e te s  k v a rc lis z t
3. V ízü v e g 1,2— 1,25 3 ,0— 3,2 5 0 %  m e s te rsé g e s  k v a rc lis z t ,  5 0 %  t ű z 

á l ló a g y a g
4. V ízü v eg 1,2— 1,25 3,0— 3,2 9 0 %  m e s te rsé g e s  k v a rc lis z t ,  1 0 %  ko-

Megjegyzés: A  b eszó ró  a n y a g  k v a rc h o m o k

2. táblázat

S o r 
sz ám

K é m i a i ö s s z e t é t e l , 0/
/0

E
g

y
é

b

S i 0 2 a i 20 3 F e 20 3 N a 20
Iz z ítá s i
v e s z te 

ség

1. 95,51 0 ,85 0 ,43 0 ,08 2,32 0,81
2. 91,32 0 ,78 0 ,33 0,37 6,63 0,57
3. 82,64 7,54 1,56 0,88 6,65 0 ,73
4. 85,47 6,42 0 ,33 0,41 6,37 1,0

Г
— h i,

~v-
1 *

9

1. ábra. A z etilszilikátos kerámiai formázókeverékek 
tulajdonságaira jellemző görbék

1 —  m ec h a n ik a i sz ilá rd ság i g ö rb e  : 2 —  d ila to m e tr ik u s  görbe ; 3 —  
a h ő m é rsé k le t d iffe ren c iá lis  g ö rb é je  ; 4 —- a z  e le k tro m o s v eze tő k é p e s 
ség  görb é je . M egjegyzés : 1. A z „ a ”  in d ex -sze l je lö lt g ö rb é k e t a  p ró b a 
t e s t  h ü lések o r v e t té k  fe l. 2. M in d en  to v á b b i á b rá h o z  is  u g y a n a z o k  

a  je lö lések  ta r to z n a k

A z 1. ábrán l á th a tó  g ö rb é k  az  e ti ls z il ik á to s  k ö tő 
a n y a g g a l  k é s z í t e t t  k e ra m ik u s  p r ó b a te s t  tu la jd o n s á g  
v á l to z á s a i t  m u ta t j á k .  M in t a z  (1) g ö rb é n  lá th a tó ,  a  
h ő m é rs é k le t  400  C °-ig  v a ló  em e lé sév e l a  k e ra m ik u s  
a n y a g  m e c h a n ik u s  s z ilá rd s á g a  k is  m é r té k b e n  n ő . E z  a  
n ed v e ssé g  e lp á ro lg á s a  k ö v e tk e z té b e n  k a p c s o la tb a n  v a n  
a  sz ö v e ts z e rk e z e t sű rű sö d é s é v e l. A  /S -kvarc а -m ó d o su 
l a t b a  v a ló  á tm e n e té n e k  e re d m é n y e k é n t 500 C °-on  a  sz i 
lá rd s á g  c sö k k e n . E z  a z  á tm o n e t  t i s z t a  k v a r c b a n  575 
C °-on  f ig y e lh e tő  m eg , d e  a  k e ra m ik u s  a n y a g b a n  je le n 
le v ő  sz e n n y e z ő k  m ia t t  a z  á l la p o tv á l to z á s  m á r  551 C °-on  
b e k ö v e tk e z ik . A z  á l la p o tv á l to z á s n a k  m e g fe le lő en  v á l 
to z ik  a  (2) d i la to m e tr ik u s  g ö rb e  h a jlá s sz ö g e  is.

A z a -k v a rc b ó l а - t r id im i tb e  v a ló  á tm e n e t  700 C° 
k ö rü l  k ö v e tk e z ik  b e  és  i t t  a  (2) g ö rb e  h a jlá s sz ö g e  é le se n  
v á l to z ik .  A  tr id im itk é p z ő d é s s e l  n ö v e k s z ik  a  k e rá m ia

m e c h a n ik a i s z ilá rd s á g a . A  p r ó b a te s t  v illa m o s  v ez e tő -  
k ép e ssé g e  [(4) g ö rb e ]  c s u p á n  966 C° f e le t t  k e z d  n ő n i, 
a m it  a  k is  o lv a d á s p o n tú  sz e n n y e z ő k  m e g o lv a d á s á v a l 
m a g y a r á z n a k .

H ű té s k o r  a  d i la to m e tr ik u s  g ö rb e  je lleg e  [(2 /a ) 
g ö rb e ]  n e m  v á l to z o t t ,  d e  a  p r ó b a te s t  v ég ső  m é re te i  
v a la m iv e l n a g y o b b a k  le t t e k  (k b . 0 ,2 % -k a l) .  A  v illa m o s  
v e z e tő k é p e ssé g  L(4/a) g ö rb e ]  m á r  1040 C °-on  e lé r i a  
m in im u m o t. A  h ő m é rs é k le t  d if fe re n c iá h s  g ö rb é jé n  
[(3 /a ) g ö rb e ]  c s a k  e g y  e x o te rm ik u s  h a t á s  t a lá l h a tó  
573 C °-on , m e ly  a z  a -k v a rc  /З- b a  v a ló  á tm e n e té v e l  
m a g y a rá z h a tó .

A  2. ábra a z  U ra lm a s  ü z e m  te c h n o ló g iá ja  s z e r in t  
v íz ü v e g e s  k ö tő a n y a g g a l  k é s z ü l t  k e ra m ik u s  a n y a g  
je lle m ző  tu la jd o n s á g a in a k  a d a t a i t  t a r ta lm a z z a .  A  h ő 
m é rs é k le t  n ö v e lé sé v e l és  a  n e d v e s s é g ta r ta lo m  c s ö k k e n 
té s é v e l k e z d e tb e n  a  (3) g ö rb é n  145 C °-on  é sz le lh e tő  
a z  e n d o te rm ik u s  h a tá s .  A  k e rá m ia  s z ilá rd s á g a  [(1) g ö rb e ]  
500 C °-ig  n ő , m a jd  50 0 — 600 C °-o n  k e z d  c s ö k k e n n i. 
E z  a  k v a r c  á t a la k u lá s á v a l  m a g y a rá z h a tó .  A z u tó b b i t  
b iz o n y í t ja  a  690 C °-o n  fe llép ő  e n d o te rm ik u s  h a t á s  és a  
v illa m o s  v e z e tő k é p e ssé g  706 C °-on  fe llép ő  é les n ö v e 
k ed ése .

A  v íz ü v eg e s  k ö tő a n y a g g a l  k é s z í te t t  k e ra m ik u s  
p r ó b a te s te n  f e lv e t t  d i la to m e tr ik u s  g ö rb e  h a s o n lí t  a z  
e t i ls z il ik á to s  k ö tő a n y a g g a l  k é s z ü lt  k e r á m iá n  f e lv e tt-  
h ez . A  d i la to m e tr ik u s  g ö rb e  a l a k já t  a  sz ilíc iu m d io x id  
s a já to s s á g a i  h a tá r o z z á k  m eg . A  p r ó b a te s t  z su g o ro d á sa  
iz z ítá s  u t á n  4 % .

A%

2. ábra. A  vizüveges kerámiai formázókeverékek tulajdon 
ságaira jellemző görbék
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A  3. ábra a  tű z á l ló  a g y a g  h o z z á a d á s á v a l  k é s z ü lt  
v íz ü v e g e s  k e ra m ik u s  a n y a g  je lle m ző  tu la jd o n s á g a in a k  
a d a t a i t  t a r ta lm a z z a .  A  h ő m é rs é k le t  d if fe ré n c iá lls  g ö r 
b é jé n  a  k ö v e tk e z ő  h a tá s o k  f ig y e lh e tő k  m e g  : 112 C °-on  
a  n e d v e s s é g ta r ta lo m  e lv e sz té se , 454 C °-o n  a  k a o l in i t  
m e ta k a o l in i t t á  v a ló  á ta la k u lá s a k o r  a  k r is tá ly v íz  e lv e sz 
té se , 661 C °-on  a  k v a r c  h ő o k o z ta  á l la p o tv á l to z á s a ,  
sz é te sé se  és  1130 C °-on  a  s z in te t ik u s  n á t r iu m -a lu m ín iu m -  
sz il ik á t  m e g o lv a d á s a . A  v illa m o s  v e z e tő k é p e ssé g  v á l to 
z á s á n a k  g ö rb é jé n  h á ro m  e m e lk e d é s  é sz le lh e tő , m e ly e k  a  
n e d v e s s é g ta r ta lo m  és  a  k r is tá ly v íz  e l tá v o l í tá s á n a k ,  
v a la m in t  779 C °-on  a  n á t r iu m s z i l ik á t  m e g o lv a d á s á n a k  
fe le ln e k  m eg . A  le h ű lé s  d if fe re n c iá lis  g ö rb é jé n  c s u p á n  
eg y  e x o te rm ik u s  h a t á s  é s z le lh e tő  569  C °-on, a m i a  
k v a rc  á l la p o tv á l to z á s á n a k  fe le l m eg .

H ű lé s k o r  a  v illa m o s  v e z e tő k é p e s s é g n e k  938 C °-on  
m in im u m a  v a n ,  ez  a  n á t r iu m s z i l ik á t  a lu m ín iu m s z i l ik á t tá  
v a ló  te l je s  á t a la k u lá s á t  ig a z o lja . K ő z e t ta n i  an a líz is se l 
m e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  m á r  700 C °-on  a  p r ó b a te s te k  
a n y a g á b a n  a- és /î-n e fe lin , k o rn e g ii t  és a lb i t  t a lá lh a tó ,  
a z  iz z ítá s  e lő t t i  n á t r iu m s z i l ik á t  h e ly e t t .

A  le h ű lé s !  g ö rb é k  je le n tő s e n  k ü lö n b ö z n e k  a  h ev í-  
té s i  g ö rb é k tő l .  A  le h ű lé s i g ö rb é n  e l tű n te k  a z  é les ir á n y -  
v á l to z á s o k . E b b ő l  a  té n y b ő l  is  k ö v e tk e z te tn i  le h e t  a  
k e ra m ik u s  a n y a g  ö ssz e té te lé n e k  iz z ítá s  u t á n i  g y ö k e re s  
á tv á l to z á s á r a .  A  p r ó b a te s t  te l je s  z s u g o ro d á s a  1 % .

A z a g y a g  h o z z á a d á s á v a l  k é s z ü l t  k e ra m ik u s  p r ó b a 
t e s t  s z ilá rd s á g a  700 C °-ig  n e m  v á l to z ik , 800— 1000 C° 
k ö z ö t t  e m e lk e d ik , 1000 C ° f e le t t  a  fo ly é k o n y  fáz is  m e g 
je len é se  m i a t t  a z o n b a n  c sö k k en , 1200— 1300 C °-on  a  
p r ó b a te s t  te l je s e n  e lv e sz íti  s z ilá rd s á g á t.

a
N

b* :
о о

-Oft
-Ofi 3

3. ábra. Tűzálló agyag hozzáadásával készült vízüveges 
kerám iai formázókeverékek tulajdonságaira jellemző görbék

Is5£h 1

4. ábra. A lum in ium oxid  hozzáadásával készült vízüveges 
kerám iai formázókeverékek tulajdonságaira jellemzó[görbék

A  4. ábra 1 0 %  a -k o r u n d  h o z z á a d á s á v a l  k é s z ü lt  
v íz ü v e g e s  k e r a m ik u s  a n y a g  tu la jd o n s á g a in a k  g ö rb é it  
ta r t a lm a z z a .  R é s z le te s e b b e n  a  s z ilá rd s á g i g ö r b é t  é rd e 
m e s  m e g v iz s g á ln i. A  k e ra m ik u s  a n y a g  s z ilá rd s á g a  
300 C °-ig  n ő , m a jd  e f e le tt  f o k o z a to s a n  c sö k k en . A  sz i 
l á rd s á g  k ü lö n ö s e n  g y o rs  c sö k k e n é se  a  fo ly é k o n y  fáz is  
m e g je le n é sé v e l 600— 700 C °-o n  k ö v e tk e z ik  b e . A  n á t 
r iu m s z il ik á t  é s  a  k o r u n d  k ö z ö t t  800 C° f e le t t  re a k c ió  
k e z d ő d ik  el, m e ly n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  sz ilá rd sá g  
c sö k k e n é se  m e g sz ű n ik , s ő t  850  C °-tó l 1250 C °-ig  b iz o 
n y o s  s z ilá rd s á g n ö v e k e d é s  ta p a s z ta lh a tó .  A  n á t r iu m -  
a lu m ín iu m s z i l ik á t  o lv a d á s á v a l  k a p c s o la to s  sz ilá rd sá g -  
c sö k k e n é s  e lm a ra d á s a  a z z a l  m a g y a rá z h a tó ,  h o g y  az  
a d o t t  e s e tb e n  n a g y  m e n n y isé g ű , n a g y  o lv a d á s p o n tú  
s z ilá rd  a n y a g  k e le tk e z ik .

A  f e n t i  a d a to k b ó l  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  a  le g á l la n 
d ó b b  s z ilá rd s á g a  a z  1. s z á m ú  e t i ls z il ik á to s  k e ra m ik u s  
a n y a g n a k  v a n ,  a b s z o lú t  n a g y s á g a  a z o n b a n  n a g y o n  
k icsi. C sak  a  3. é s  a  4. sz. k e ra m ik u s  a n y a g o k n a k  v a n  
20— 1200 C° k ö z ö t t  e lég g é  n a g y  sz ilá rd s á g u k .

A  m é re tv á l to z á s  s z e m p o n t já b ó l a  le g ro ss z a b b  a  
2. sz. k e ra m ik u s  a n y a g ,  m e ly n e k  z s u g o ro d á s a  4 % k ö rü l 
v a n .  A z 1. s z á m ú  k e ra m ik u s  a n y a g n a k  g y a k o r la t i la g  
n in c s  z s u g o ro d á sa , d e  m é re tv á l to z á s a  a  k v a r c  h ő 
o k o z ta  á l la p o tv á l to z á s a k o r  h ir te le n  k ö v e tk e z ik  b e , 
a m i r e p e d é s t  id é z h e t  elő  a  f o rm á b a n .

A  3. s z á m ú  és  4. s z á m ú  k e ra m ik u s  p r ó b a te s te k  
z s u g o ro d á s a  je le n té k te le n .  A z  ö n té s  k ö v e te lm é n y e in e k  
a  3. és  4. sz. k e ra m ik u s  a n y a g o k  fe le ln e k  m e g  le g jo b b a n  
je le n té k te le n  z s u g o ro d á s u k , o lc só sá g u k  és  n a g y  sz i 
lá rd s á g u k  m ia t t .

Szili Sándor

H elytelen  —  h e ly es

,,A  szek c ió  ré s z tv e v ő i k ö z ö se n  tekintették meg a  
G an z-M Á V A G  p rec íz ió s  ö n tö d é jé t  és  a  k i á l l í t o t t  ö n t 
v é n y e k e t”  —  o lv a s s u k  la p u n k b a n .  H e ly e s  ez  a  m o n 
d a t  ? A  v á la s z u n k  ez : le h e t  h e ly e s  is  m e g  h e ly te le n  is , 
a s z e r in t ,  h o g y  h o n n a n ,  m ily e n  s z ö v e g k ö rn y e z e tb ő l 
b u k k a n  e lé n k . H o g y  ez a  d o d o n a i n y i la tk o z a t  v ilá g o 
s a b b  le g y e n , h a d d  id é z z ü n k  n é h á n y  s o r t  A  m a i  m a g y a r  
n y e lv  re n d s z e re  c ím ű  ú j a k a d é m ia i  n y e lv ta n b ó l  (a  2. 
k ö te t  475. la p já ró l)  : „ A z  ig e k ö tő  a z  ig é h ez  v is z o n y ítv a  
háromféle s z ó re n d i h e ly e t  fo g la lh a t  el. Á llh a t  a z  ige 
élén, ö ssz e fo rrv a  v e le  (p é ld á u l megtette), e z t  egyenes 
s z ó re n d n e k  is  n e v e z ik  ; á l lh a t  a z  ig e  e lő t t ,  d e  v a la m e ly  
m á s  s z ó v a l elválasztva tő le  (meg  is  tette, meg t u d t a  
tenni), e n n e k  megszakított s z ó re n d  a  sz o k áso s  n e v e  ; 
s v é g ü l á l lh a t  a z  ig e  után  v a g y  k ö z v e tle n ü l,  v a g y  v a l a 
m e ly  m á s  sz ó v a l e lv á la s z tv a  tő le  (m o s t tette meg ; 
il le tő le g  n e m  tette m o s t meg), e z t  s z o k á s  fordított 
s z ó re n d n e k  n e v e z n i .”

H o g y  a z  ig e k ö tő s  ig e  h a s z n á la tá n a k  ez a  h á ro m  
m ó d ja  le h e ts é g e s , a z  e  k is  e m lé k e z te tő  u t á n  b iz o n y á ra  
m in d e n k i  s z á m á ra  v ilá g o s . D e  m a g y a r á z a tk é p p e n  m é g  
v a la m ire  v á la s z o ln u n k  k e ll : M ik o r h a s z n á lu n k  e g y e 

n e s  és  m ik o r  f o r d í t o t t  s z ó re n d e t Î (A z a r á n y la g  r i t 
k á b b ,  m e g s z a k í to t t  s z ó re n d rő l a  to v á b b ia k b a n  a z  
e g y s z e rű sé g  k e d v é é r t  k ü lö n  n e m  b e s z é lü n k .)  N o s , ' a z  
ig e k ö tő s  ig é n e k  le g t ip ik u s a b b ,  le g je lle m z ő b b  fe lh a s z 
n á lá s i  f o rm á ja  a z  eg y e n e s  sz ó re n d , p l. „ A  k iá l l í t á s  
m egnyílt.” F o r d í t o t t  s z ó re n d re  a k k o r  v a n  sz ü k ség , 
a m ik o r  a z  ig e k ö tő s  ig e  h a n g s ú ly o s  m o n d a tr é s z  u t á n  á ll, 
t e h á t  m a g a  h a n g s ú ly ta la n ,  p l .  , ,A  k iá l l í t á s  n e m  (ez a  
h a n g s ú ly o s  ré s z  ! G . L .)  nyílt meg”, v a g y  „A  
kiállítás  ( i t t  ez  a  h a n g s ú ly o s  ! G . L .)  nyílt meg, 
n e m  a ’ m in ta te r e m ” .

E  k is  s z a b á ly m a g y a r á z a t  u t á n  t é r j ü n k  v issz a  
e lő b b i p é ld á n k h o z  ! H a  a  s z ó b a n  fo rg ó  ö n tö d é rő l  és 
ö n tv é n y e k r ő l  m á r  a  k o r á b b i  m o n d a to k b a n  is  szó  l e t t  
v o ln a , a k k o r  k i f o g á s ta la n n a k  t a r t a n á n k  a z  id é z e t t  
s z ö v e g e t, h is z e n  e b b e n  a z  e s e tb e n  az  l e t t  v o ln a  le g 
h a n g s ú ly o s a b b  ré sz e , h o g y  közösen ( t i .  t e k in t e t t é k  m eg ). 
M iv e l a z o n b a n  a z  ö n tö d é rő l  é s  a z  ö n tv é n y e k rő l  k o r á b 
b a n  e g y e tle n  szó  s e m  e s e t t  a b b a n  a  sz ö v eg b e n , a h o n n a n  
az  id é z e t  v a ló , a  m o n d a t  íg y  m e g té v e s z tő , h e ly te le n . 
H e ly e s e n  íg y  h a n g z ik :  „ A  szek c ió  r é s z tv e v ő i  k ö z ö se n  
m e g te k in te t té k  a  G an z -M Á V A G  p re c íz ió s  ö n tö d é jé t  és 
a  k i á l l í t o t t  ö n tv é n y e k e t .”  i .  . .  ,
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K o h á s z a t i  le x ik o n . (L e x ik o n  d e r  H ü t te n te c h n ik .)  
K ia d t a  a  D e u ts c h e  V e r la g s -A n s ta lt  G m b H . 1 9 6 3 -b an  
S tu t tg a r t b a n .  A  szép  fé lb ő r  k ö té s ű  k ö n y v  824 o ld a lo n  
3000  c ím sz ó t, 1059 r a jz o t ,  232 fé n y k é p e t  és  334 tá b lá z a 
t o t  t a r t a lm a z .  E  k ö te t  a  L u e g e r  M ű sz a k i L e x ik o n  
s o ro z a t 5. k ö te te k é n t  je le n t  m eg , e n n e k  n e g y e d ik , 
te l je s e n  á td o lg o z o t t  é s  b ő v í t e t t  k ia d á s a k é n t .  A  k ö te te t  
Grothe, H ans  p ro fe s s z o r  s z e r k e s z te t te  Engel, Ludolf, 
Hock, H einrich, Löhberg, K arl e s  Schönert, K arl k ö z re 
m ű k ö d é s é v e l.  A ra  180,—  n y u g a tn é m e t  m á rk a .

A z eg ész  s o ro z a t ö sszesen  17 k ö te tb ő l  fo g  á l ln i  a z  
a lá b b i  b e o s z tá s b a n  : 1. k ö te t  g é p s z e rk e sz té s , 2. k ö te t
e le k tro -  és  m a g te c h n ik a ,  3. k ö te t  a n y a g o k  és  a n y a g -  
v iz s g á la t ,  4. k ö te t  b á n y á s z a t ,  6. k ö te t  k o h á s z a t ,  6— 7. 
k ö te t  e n e rg ia te c h n ik a  és  e rő g é p ek , 8— 9. k ö te t  g y á r tá s 
te c h n ik a  és m e g m u n k á ló  g é p e k , 10— 11. k ö te t  é p í té s 
te c h n ik a ,  12. k ö te t  já rm ű te c h n ik a ,  13— 14. k ö te t  
f in o m m e c h a n ik a i  te c h n ik a ,  15. k ö te t  s z á l l í tá s te c h n ik a  
és  g y á rsz e rv e z é s , 16. k ö te t  g y á r tá s i  te c h n ik a ,  17. k ö te t  
t á rg y -  é s  n é v m u ta tó .  A z  eg ész  s o ro z a t sz e rk e sz tő je  
Franke, Hermann.

A  K o h á s z a t i  le x ik o n  a  k ö v e tk e z ő  fő  té m a k ö r ö k e t  
ö le li fe l : v a s k o h á s z a t ,  f é m k o h á s z a t,  h e n g e r lé s  és 
k o v á c so lá s , ö n té s z e t ,  k o h ó - é s  h e n g e rm ű v e k  g ép i 
b e re n d ezé se i, tű z á l ló a n y a g o k ,  tü z e lő a n y a g o k , k e m e n 
c é k , t á b lá z a to k  k o h á s z a t i  s z á m ítá s o k h o z . A  c ím s z a v a k a t  
a z o n b a n  n e m  a  f e n t i  s z a k á g a z a to k  s z e r in t  re n d e z v e , 
h a n e m  a  n é m e t  A B C  a l fa b é t ik u s  s o r re n d jé b e n  k ö z lik . 
A  tá rg y a lá s m ó d  a  k ö te t  je lle g é re  v a ló  t e k in t e t t e l  ig e n  
tö m ö r , so k  e s e tb e n  d e f in íc ió sz e rű . H a  eh h e z  h o z z á te 
sz em , h o g y  a  le x ik o n  a n y a g á n a k  fe ld o lg o z á s a  a  le g ú ja b b  
iro d a lm i f o r r á s o k  fe lh a s z n á lá s á v a l  t ö r t é n t ,  a k k o r  m in d 
e z e k b ő l k é p e t  a lk o th a tu n k  m a g u n k n a k  a  k ö te t  k iv á ló  
o k ta tó  és  f e lv ilá g o s ító  sz e rep é rő l, i l le tv e  le h e tő s é g e irő l , 
v a la m in t  g y o rs  h a s z n á lh a tó s á g á ró l .  A  le x ik o n  f o r g a tó já t  
e z e k  a z  a d o t ts á g o k  so k  e s e tb e n  m e g k ím é lik  a  sp e c iá lis  
i r o d a lm i h iv a tk o z á s o k  f á ra d s á g o s  és  id ő t  ra b ló  k e re s é 
s é tő l. A  le x ik o n  a z o n b a n  n e m  ta n k ö n y v  és  n e m  is 'sz a k -  
k ö n y v ,  íg y  te rm é s z é te s e n  n e m  te sz i fe le sleg essé  ez ek  
ta n u lm á n y o z á s á t .

A  k ö te t  m e g ír á s á b a n  21 n e v e s  s z a k e m b e r  v e t t  
r é s z t .  K ö z ü lü k  c s a k  a z  ö n té s z e ti  t é m á k k a l  fo g la lk o z ó k  
n e v é t  r a g a d o m  k i :

Dr. Boenisch, D. í r t a  a  fo rm á z ó -  és  se g é d a n y a g o k ró l 
szó ló  ré s z e k e t,  dr. Dahlmann, A .  a  k u p o ló  k e m e n c é rő l 
és  s z ü rk e ö n tv é n y rő l,  K iefer, B . a  k ö n n y ű fé m ö n té s z e trö l ,  
dr. Löhberg, К .  p ro fe s sz o r  az  á l ta lá n o s  ö n té sz e trő l, 
dr. M üller, J .  a  sz ín e s fé m  ö n té s z e trő l ,  Trapp, H . G. 
a  te m p e rö n té s z e trő l ,  Weis, W. a  f o rm á z á s te c h n ik á ró l 
szó ló  ré s z e k e t.  M á r e b b ő l a  fe lso ro lá sb ó l is  lá th a tó ,  
h o g y  a z  ö n té s z e t  k o m o ly  t e r e t  k a p o t t  a  k ö te tb e n .  M eg 
t a l á l u n k  b e n n e  m in d e n  fo n to s a b b  a n y a g is m e re ti ,  t e c h 
n o ló g ia i, ö n tö d e -g é p ta n i  és  k e m e n c e  p ro b lé m á t .  A  fo g a l 
m a k a t  n e m c s a k  g y a k o r la t i ,  h a n e m  e lm é le ti  o ld a lró l is  
m e g v ilá g í t já k .

A z ö n té s z e te n  k ív ü l  m e g ta lá l ju k  a  k ö te tb e n  a  v as -  
és  f é m k o h á s z a t  m in d e n  r é s z le té t ,  íg y  a  n y e rs v a s  és 
a c é lg y á r tá s  fo g a lm a it ,  p l. a z  L D -e l já rá s t  is. A  n eh é z  
sz ín e s fé m e k  p iro - , h id ro -  ,és e le k t r o k o h á s z a ta  m e lle tt  
f e l le lh e t jü k  a z  a lu m ín iu m k o h á s z a t  m in d e n  f o n to s a b b  
fo g a lm á t a z  a lu m ín iu m o x id g y á r tá s ,  e le k tro líz is , r a f in á -  
lá s , ö tv ö z e te k  és fe lü le tk e z e lé s  te rü le té rő l .  F e lv ilá g o s í 
t á s t  k a p h a tu n k  a z o n b a n  a  k ö te tb ő l  a  r i tk a fé m e k  
k in y e ré s é rő l  is.

A  k o h á s z a t i  g ép i b e re n d e z é s e k  k ö z ü l e lső so rb a n  
a  fú v ó k a t ,  d a r u k a t ,  s z á ll ító b e re n d e z é s e k e t,  tö rő -  és 
ö r lő b e re n d e z é se k e t, p o r t a l a n í tó k a t  és s z ű rő k e t i s m e r 
t e t ik .

A j k e m e n c e te c h n ik a i fo g a lm a k  k ö z ü l fő leg  a  v as -  
k o h á s z a t ia k a t  t a l á l ju k  m eg , m é g  a  r i tk á b b a n  h a s z n á l 
t a k a t  is, m in t  p l .  a z  a la c s o n y a k n á s  k o h ó . A  tű z á l ló 
a n y a g o k  k ö z ü l e ls ő s o rb a n  a  m a g n e z it ,  k ró m m a g n e z i t ,  
s a m o tt ,  s z ilik a  és sz il íc iu m k a rb id  n y e rn e k  e m líté s t .  
H a s o n ló  a  h e ly z e t  a  s z ilá rd , c s e p p fo ly ó s  és g á z n e m ű  
tü z e lő a n y a g o k k a l,  b e le é r tv e  a  k o k s z o s ítá s t ,  e lg á z o s ítá s t 
é s  a  k o rs z e rű  o la j e lg á z o s ítá s t  is.

A  k é p lé k e n y a la k í tá s t  fő leg  a z  a c é l ip a r  szem szö g éb ő l 
tá r g y a l já k ,  d e  n e m c s a k  a z  e lő z ő k b e n  e m l í te t t  á g a z a ta i t ,  
h a n e m  a  s a j to lá s t ,  h ú z á s t ,  c s ő h e n g e r lé s t is.

A  K o h á s z a t i  le x ik o n n a k  o t t  a  h e ly e  m in d e n  ö n té -  
s z e t te l  és  k o h á s z a t ta l  fo g la lk o z ó  ü z e m  és in té z m é n y  
k ö n y v tá r á b a n .  P y

Dr. In g . Wilhelm Gumz : A tü z e lő a n y a g  és tü z e lé s 
t e c h n ik a  rö v id  k éz ik ö n y v e . (K u rz e s  H a n d b u c h  d e r  
B re n n s to f f -  u n d  F e u e ru n g s te c h n ik .)  E  3. j a v í t o t t  k ia d á s t  
a  sz e rző  h a lá la  u t á n  D r . r e r .  m e t .  Lothar H ardt f e je z te  be . 
K ia d t a  a  S p r in g e r  V e rla g  B e r l in b e n  1 9 6 2 -b en  v á s z o n 
k ö té s b e n .  A  k ö n y v  761 o ld a lo n  187 á b r á t  és  sz ám o s  
t á b lá z a to t  ta r t a lm a z .  Á ra  88 ,—  n y u g a tn é m e t  m á rk a .

A  k ö n y v  a n y a g a  h a t  fő^ ré sz re  o sz lik  :

I .  F iz ik a i  a la p tö r v é n y e k
S z ilá rd  te s te k ,  ö m le s z te t t  a n y a g o k  és  p o ro k  je l 

le m ző i
G áz a la k ú  te s te k  m e c h a n ik á ja
H ő e lm é le t
H ő á ta d á s

I I .  T ü z e lő a n y a g o k
A  s z ilá rd  tü z e lő a n y a g o k  ö ssz e té te le  é s  tu la jd o n 

s á g a ik
A  s z ilá rd  tü z e lő a n y a g o k  n e m e s íté se  m e c h a n ik a i ,  

te rm ik u s  és  k é m ia i ú to n
A  fo ly é k o n y  tü z e lő a n y a g o k  ö s s z e té te le  és tu l a jd o n 

s á g a ik
F o ly é k o n y  tü z e lő -  és h a j tó a n y a g o k  e lő á ll í tá s a  és 

n e m e s íté se
A  g áz  a la k ú  tü z e lő a n y a g o k  ö s sz e té te le  és tu l a jd o n 

s á g a ik

I I I .  E lé g e té s
A  s z ilá rd  és fo ly é k o n y  tü z e lő a n y a g o k  e lég e té sé v e l 

k a p c s o la to s  s z á m ítá s o k
H a r m a tp o n t  é s  k é n s a v k é p z ő d é s  a  f ü s tg á z o k b a n  
A z e lég e té s  k ü lö n le g e s  e s e te i
A  lev eg ő - és  fü s tg á z m e n n y is é g  m e g h a tá ro z á s a  a  

fű tő é r té k b ő l  és a  lé g fe le s le g té n y e z ő b ő l v a g y  a  C 0 2- 
ta r ta lo m b ó l

E lé g é s i h ő m é rs é k le t  
A  I T -d ia g ra m  
A  h ő v e s z te sé g e k

IV . E lg á z o s ítá s
S z ilá rd  tü z e lő a n y a g o k  e lg á z o s ítá s á n a k  s z á m ítá s a  
A k n á s k e m e n c e  s z á m ítá s

V . É g é s i és e lg ű z o s ítá s i fo ly a m a to k
A z ég és és  e lg á z o s ítá s  s t a t i k á j a  és d in a m ik á ja  
A z ég és f iz ik a i  f o ly a m a ta i  
A  g y u lla d á s i  f o ly a m a t
É g é s i  f o ly a m a to k  a  tü z e lő b e re n d e z é s e k b e n  
A z e lg á z o s ítá s  f o ly a m a ta  a  g á z fe jle sz tő b e n

V I. E n e rg ia g a z d á lk o d á s  
F e jlő d é s  a z  e n e rg ia g a z d á lk o d á s b a n
A z e lő z ő k b e n  i s m e r te t e t t  f e je z e te k h e z  a  m é r té k -  

e g y sé g e k k e l fo g la lk o zó  fü g g e lé k  c s a tla k o z ik . A  t e r j e 
d e lm es  m u n k á t  jó l  s z e r k e s z te t t  n é v -  és  t á r g y m u ta tó  
te s z i  k ö n n y e n  h a s z n á lh a tó v á .

G u m z k la s s z ik u s  k ö n y v é n e k  ú j ,  b ő v í t e t t  k ia d á s a  
m in d e n  ö n tő m é rn ö k  é rd e k lő d é sé re  s z á m o t t a r t h a t .

P y

A z I n te r n a t io n a l  N ic k e l C o m p a n y  (M ond) L im ite d  
r e p r e z e n ta t ív  k iá l l í tá s ú  s o ro z a tb a n  is m e r te t i  n ik k e l ta r 
t a lm ú  ö n tö t tv a s  g y á r tm á n y a i t .

A N i— H ard martensites fehér öntöttvas előállítása 
c. k ia d v á n y  47 o ld a la s . I s m e r te t i  a z  ö tv ö z e t  t u l a jd o n 
s á g a it ,  k é m ia i ö s s z e té te lé t ,  m ik ro s z e rk e z e té t ,  f e lü le ti  
s z e rk e z e té t ,  k o p á s i  m e c h a n iz m u s á t,  a  N i— H a r d  k ü 
lö n le g esen  k e m é n y  v á l to z a tá t ,  a z  e u te k t ik u s  N i— H a r d  
ö tv ö z e te t ,  v a la m in t  e z e k  m e le g  m e g m u n k á lá s á t  és 
e x t r u d á lá s á t .  F o g la lk o z ik  a  te l je s  g y á r tá s te c h n o ló 
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g iá v a l  : a  k u p o ló b a n ,  v illa m o s  és té g e ly e s  k e m e n c é b e n  
v a ló  o lv a s z tá s s a l ,  k ö z ö lv e  az  e le g y ö s s z e á ll í tá s t  is  ; 
a  N i— H a r d  h u lla d é k  fe lh a s z n á lá s á v a l ; fo rm á z á s  és 
ö n té s te c h n ik á já v a l  (k o n s tru k c ió , m a g k ó sz íté s , b e ö m lő 
r e n d s z e r ,  tá p lá lá s ,  h ű té s ,  v ib rá c ió s  ö n té s ,  tiífp títá s )  ; 
a z  a n y a g v iz s g á la t  m ó d sz e re iv e l (k e m é n y só g m é ré s , a  
N i- ta r ta lö m  m á g n e se s  m e g h a tá ro z á s a ,  v e g y e le m z é s , 
m ik ro sz k ó p o s  v iz s g á la t) ;  h ő k ez e lé sé v e l, h e g e sz té sé v e l és 
fo rg á c so lá sá v a l. L e í r ja  n a g y  ré sz le te ssé g g e l a z  ő r lő 
m a lm o k  b é lé sé n e k  és g o ly ó in a k  k é s z íté s é t.

A  40 o ld a la s  N i— Hard, martensites fehér öntöttvas 
tulajdonságai és felhasználása  c . k ia d v á n y  s o k  f é n y k é p  
k ís é re té b e n  is m e r te t i  a  c e m e n t é s  k e r á m ia i  ip a r i ,  e rő 
m ű v i,  b á n y á s z a t i ,  k o h á s z a t i ,  f e s té k , p a p í r ,  k é m a i,  
ö n tő ip a r i  s tb .  fe lh a s z n á lá s i  le h e tő s é g e in e k  le g t ip ik u s a b b  
p é ld á i t .

E  k é t  k ia d v á n y  t e h á t  a  k o p á s á lló , n ik k e le s  ö n t ö t t 
v a s a k k a l  fo g la lk o z o tt ,  m íg  az  a lá b b i  k e t tő  a  k é m ia i la g  
e llen á lló  n ik k e l ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a k k a l .

A  N i— Resist austenites acélok tulajdonságai és 
felhasználása  c . k ia d v á n y  64 o ld a lo n  e lő szö r em e  ö n 
t ö t t v a s a k  t íp u s a iv a l  (lem ezes é s  g ö m b g ra f ito s )  é s  á l t a 
lá n o s  je lle m z é sé v e l fo g la lk o z ik . M a jd  r é s z le te s e n  le ír ja  
a z  e lő b b i b o n tá s b a n  a  k é t f a j t a  N i— R e s is t  ö n tö t t v a s  
m e c h a n ik a i  és  f iz ik a i  tu la jd o n s á g a i t ,  te rv e z é s i  és 
g y á r tá s i  je lle m z ő it ,  h ő k e z e lé sé t. I s m e r te t i  k o p á s -  és 
b e r á g ó d á s á l ló s á g á t ,  k a v i tá c ió s  és e ró z ió s  tu la jd o n s á g a i t ,  
k o r ró z ió á l ló s á g á t,  h ő á l ló s á g á t,  h ő tá g u lá s á t .  K i té r  h ő 
v e z e tő k é p e s s é g ü k  és  a la c s o n y  h ő m é rs é k le te n  m u t a t o t t  
tu la jd o n s á g a ik  is m e r te té s é re . E z e k  u t á n  k ü lö n b ö z ő  
ip a ro k  f e lh a s z n á lá s i  le h e tő s é g e i t  s o ro lja  fe l, v é g ü l 18 
o ld a lo n  k e r e s z tü l  e z e k n e k  a z  ö tv ö z e te k n e k  a  le g k ü lö n 
b ö z ő b b  k e m ik á l iá k k a l  s z e m b e n i k o r ró z ió s  a d a t a i t  
f o g la l ja  ö ssze.

A  N i— R e s is t  a u s te n i te s  ö n tö t t v a s  o la j ip a r i  fe l-  
h a s z n á lá s á n a k  k ü lö n  20 o ld a la s  k ia d v á n y t  s z e n te ln e k .

P y

K ülföldi h írek

összehasonlító adatok az U S A  és N S Z K  a lu m í 
nium öntvény termelésére.

A z  U S A -b a n  t e t t  ta n u lm á n y ú to n  s z e r z e t t  t a p a s z 
t a l a t o k  a l a p já n  a  k ö v e tk e z ő  ö s s z e h a s o n lítá s  t e h e tő  az  
N S Z K  és az  E u ró p a i  K ö zö s  P ia c  Á lla m a iv a l.
A  la k ó s o k  s z á m a  U S A -b a n  ...........................  165 m illió

K ö z ö s  P ia c i  Á lla m o k  . . 172 m illió  
N S Z K ..................................  55 m illió

A z U S A -b a n  35 000  a lu m ín iu m ö n tö d e  v a n ,  a z  
N S Z K -b a n  800, a m e ly b ő l c s a k  150 a  g y á r  je lle g ű .

A z A l- te rm e lé s  eg y  fő re  s z á m í tv a  :
U S A  10,4  k g , N S Z K  3,2 k g , K ö zö s  P ia c i  Á lla m o k  

3,2 k g .
A z A l-fe lh a s z n á lá s  :
13,2 k g  U S A , 8 k g  N S Z K  és 5 ,6  k g  K ö zö s  P ia c i  

Á lla m o k .

A z ö n tv é n y te rm e lé s  o s z tv a  a  la k o ssá g  s z á m á v a l ,  
v a g y is  a  f e ja d a g  U S A -b a n  2 ,2  k g , N S Z K -b a n  2 ,3  k g .

Ö ssz e h a s o n lító  t á b lá z a t  a  fe lh a s z n á lá s  s z e r in t  (% )  :

F e lh a s z n á ló U S A  (% ) N S Z K  (%

K ö z le k e d é s i e szk ö z  .............. 23 ,4 24,7
G é p ip a r  ..................................... 7,3 10,2
E le k t r o t e c h n ik a ....................... 10,9 17,5
C s o m a g o lá s ................................ 6,7 9,6
É p í t ő i p a r .................................. 23 ,4 6,7
E g y é b ......................................... 21,1 20,4
E x p o r t  ....................................... 7,2 10,4

100,0 100,0

A lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s  1956— 1962-ig  t o n 
n á b a n  :

U S A N S Z K

1956 363 000 76 500
1959 357 000 97 700
1960 340 000 127 100
1961 346 000 128 600
1962 422 000 128 200

M e ta ll, 17, (1963 .) 12. s z á m  1276. o ld .

E. Oy.

A z U S A  a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s e  ö n té s i  e l 
j á r á s o k  s z e r in t  ö s s z e h a s o n lí tv a  a z  N S Z K  a lu m ín iu m 
ö n tv é n y  te rm e lé s é v e l ( % - b a n ) :

Ö n t é s i m ó d

É v H o m o k K o k illa N y o m á s o s

U S A N S Z K U S A N S Z K U S A N S Z K

1950 34,6 34,8 34,0 55,8 31,4 7,1
1951 38,3 34,3 31,7 53,4 30,0 9,5
1952 38,1 32,3 28,7 54,4 33,2 9,6
1953 32,8 30,6 30,6 54,0 36,6 11,9
1954 25,4 28,9 34,8 52,1 39,8 15,5
1955 20,2 28,6 36,4 50,3 43,4 17,1
19öö 21,7 27,3 30,9 51,7 47,4 17,5
1957 19,2 26,1 31,0 50,6 49,8 19,3
1958 19,7 24,8 31,2 50,2 49,1 20,8
1959 18,1 23,8 35,0 49.1 46,9 23,0
1960 17,3 23,2 34,6 48,7 48,1 23,7
1961 16,3 23,8 34,4 48,2 49,3 23,6
1962 15,9 19,7 31,9 49,3 52,2 26,8

E . Gy.

A  £7кш>-e l já r á s s a l  fo g la lk o z ó  ez é v i  n e m z e tk ö z i 
k o n fe re n c iá t  n o v . 1 6 -tó l 21-ig  T o k ió b a n  re n d e z ik  m eg . 
A  s z a k e lő a d á s o k , h o z z á s z ó lá so k  és f i lm b e m u ta tó k  k é t  
n a p ig  t a r t a n a k ,  ez  u t á n  a  r é s z tv e v ő k  T o k ió , H iro s im a  
és  O s a k a  S h a w -e ljá rá s s a l  d o lg o zó  ü z e m e it  t a n u lm á 
n y o z z á k .

( F o u n d ry  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. jú l. 16.) G. M .
A  Borough Politechnikai Intézet k é té v e s  ö n tö 

d e i, fe lső fo k ú  s z a k o s ító  ta n fo ly a m o t  re n d e z  e g y e te m i 
v é g z e t ts é g ű e k  s z á m á ra .  A  h a l lg a tó k  é v e n te  h á ro m  ö t 
h e te s  k u r z u s t  v é g e z n e k , e z e k  eg é sz n a p o s  e lfo g la lts á g g a l 
j á r n a k .  A z  é v  to v á b b i  30 h e té b e n  h e t i  eg y  eg ész  n a p o t  
és  e g y  e s té t  tö l t e n e k  a z  in té z e tb e n .

( F o u n d ry  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. jú l .  16.)

G. M .

A z A m erika i Temperöntvény-gyártók Szövetsége k ö z 
lé se  s z e r in t  1 9 6 3 -b an  A m e r ik á b a n  850 00 0  t  te m p e r -  
ö n tv é n y t  g y á r to t t a k .  A z u tó b b i  é v e k b e n  k é t  i r á n y b a n  
ta p a s z ta lh a tó  fe jlő d é s  : A  g é p k o c s ig y á r tá s  f e k e te  
te m p e r ö n tv é n y  fe lh a s z n á lá s a  1963-hoz k é p e s t  1 3 % -k a l 
n ő t t ,  a z  é v i  te rm e lé s  353 0 0 0  t  v o lt .  U g y a n c s a k  n ő t t  a  
f e k e te  te m p e rö n tv é n y - te rm e lé s ,  ez 216 0 0 0  t ,  a z  előző  
é v in é l 8 % -k a i tö b b .  A z eg y  sz e m é ly g é p k o c s ira  eső  
á t la g o s  te m p e r ö n tv é n y  f e lh a s z n á lá s  48 k g .

(M o d e rn  C a s tin g s , 1964. jú l .  és  F o u n d ry  T ra d e  
J o u r n a l ,  1964. a u g . 6.) G. M .

A  Chrysler R T  b e je le n te t te ,  b o g y  d e t ro i t i  te le p e  
k ö z e lé b e n  64 0 00  m 2 a la p te r ü le tű  ö n tö d é t  é p í t  m o to r h á 
z a k  és  h e n g e r fe je k  g y á r tá s á r a .  A  b e ru h á z á s  k ö lts é g e it  
35 m illió  d o l lá r ra  b e c sü lik .

(F o u n d r v  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. a u g . 13.)
G. M .
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A  General Motors R T .  C h e v ro le t g y á r a  70 0 0 0  m 2 
a la p te r ü le tű  v a s ö n tö d é t  é p í t  S a g in a w -b a n  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t t v a s  g y á r tá s á r a .  A z  ö n tö d e  1966 t a v a s z á r a  k é s z ü l 
el. F o r g a t ty ú s  te n g e ly e k e t ,  d if fe re n c iá lh á z a k a t ,  h á ts ó -  
h id a k a t  és  c s a p á g y ta r tó k a t  fo g n a k  g y á r ta n i .  A z ö n tö d e  
n a p i o lv a s z tó  k a p a c i tá s a  2375 t  lesz.

(F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. a u g . 13.)
G. M .

. Szovjet szabadalmat vásárolt m e g  n é g y  f ra n c ia  
ö n tö d e . A z ú j e l já r á s t  a  m o sz k v a i C N IIT M A S  I n t é z e t 
b e n  d o lg o z tá k  k i  és lé n y eg e , h o g y  a  fo rm á z ó h o m o k h o z  
b iz o n y o s  v e g y s z e re k e t a d a g o lv a  e z t  f o ly é k o n n y á  te s z ik  
és a z  íg y  n y e r t  f o rm á z ó k e v e ré k e t a  m in t á r a  v a g y  
m a g s z e k ré n y b e  ö n tik .  A  k e v e ré k  20— 30 p e rc  a l a t t  
k ö t  m eg . A  fo rm a  tö m ö r í té s e  és s z á r í tá s a  a z  ú j m ó d sz e r  
s z e r in t  fe le sleg essé  v á l ik .  A  s z a b a d a lo m  h a s z n á la t i  jo g a  
F ra n c ia -  és  S p a n y o lo rs z á g ra , S v á jc r a  é s  P o r tu g á l iá r a  
te r j e d  k i.

(F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. a u g . 20.)

G. M .

,,T iszta  levegő" k o n g re s s z u s t  és  ezze l k a p c s o la to s  
k iá l l í t á s t  re n d e z n e k  1965. á p r .  5—-9. k ö z ö t t  D ü s s e l 
d o r fb a n .  E z e n  a z  ip a rv id é k e k  és ü z e m e k  le v e g ő jé n e k  
t i s z t í t á s a  te r é n  e lé r t  e re d m é n y e k e t és a  jö v ő  te n n iv a ló i t  
tá r g y a l já k  m eg . A  k iá l l í t á s o k  lé g t is z t í tó  te le p e k e t ,  
b  r e n d e z é s e k e t és m ű s z e re k e t m u ta tn a k  b e .

(F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1964. a u g . 20.)
G. M .

t

A z U S A -b a n  1 9 6 3 -b an  ja n - tó l  n o v - ig  1 908 223 t  
k o h ó a lu m ín iu m o t á l l í t o t t a k  elő . E z  8 ,7 % -k a l tö b b ,  
m in t  a z  e lőző  é v n e k  u g y a n e b b e n  a z  id ő s z a k á b a n .

1 9 6 3 -b an  az  196 2 -h ö z  v is z o n y í tv a  a z  a lu m ín iu m  
ö n tv é n y te rm e lé s  a  k ö v e tk e z ő  ( rö v id  to n n á b a n )  :

1962 1963 N ö v e k e d é s%
Ö n tv é n y  .......................  463 400  482  00 0  + 4 ,0

A z ö n tv é n y e k  ú j  fe lh a sz n á ló  te rü le te i  fő leg  a  v a s ú t i  
k o c s ig y á r tá s  és a  c s a lá d i h á z é p í té s .

A z  a lu m ín iu m te rm e ló s  és  fe lh a s z n á lá s  a z  egész 
v ilá g o n  1 9 6 3 -b an  7— 1 0 % -k a l n a g y o b b  a z  előző  év in é l. 
A z  U S A  n a g y  a lu m ín iu m  m ű v e ib e n  ú g y  b e c sü lik , h o g y

a  fe lh a s z n á lá s  m é g  to v á b b  n ő , é sp e d ig  1963-hoz v isz o 
n y í tv a  1 9 6 4 -b en  to v á b b i  5— 1 0 % -k a l.

(A lu m in iu m , 1964. 1. sz. 83. o ld .)  E . Gy.

B ecslés  s z e r in t  a z  N S Z K  1968. é v i  a lu m ín iu m  
ö n tv é n y fe lh a s z n á lá s a  176 500  t ,  a z  ö sszes a lu m ín iu m  
fe lh a s z n á lá s  p e d ig  560  0 0 0  t  lesz . E z z e l a z  eg y  fő re  
eső  a lu m ín iu m fe lh a s z n á lá s  0,1 k g /fő - r e  fo g  n ő n i.

A z  a lu m ín iu m  ö n tv é n y fe lh a s z n á lá s  az  eg y e s  t e r ü 
l e te k  s z e r in t  a z  a lá b b i  lesz  :

Felhasználási terület Öntvény, t
S z á llító  e s z k ö z ö k ....................................  94  000
V i l l a m o s ip a r .............................................  20 900
G é p i p a r ......................................................  42 500
É p í tő ip a r  ..................................................  8 100
H á z ta r tá s ,  é le lm is z e r ip a r  és m e z ő g a z 

d a s á g  ....................................................  1 100
E g y é b  ...........................................................   9  9 0 0

Ö s s z e s e n :  .........................................................  1 7 6  5 0 0  , t

(A lu m in iu m , 1964. 1. sz. 1— 4. o ld .)  E . Gy.

Az. N S Z K  a lu m ín iu m  f o rm a ö n tv é n y  te rm e lé se  
1 9 6 3 -b an  és 1964 ja n u á r j á b a n  to n n á b a n  :

1963 1964*

J a n u á r  ......................... ...........  10 603 12 409

F e b r u á r ....................... ...........  10 122

M á r c i u s ....................... ...........  1 1 5 7 0

Á p r i l i s ......................... ...........  11 059
M á ju s  ......................... ...........  10 762
J  ú n iu s  ....................... ...........  9 271

J ú l iu s  ......................... ...........  9 980

A u g u s z tu s  : ................ ...........  10 140

S z e p t e m b e r ................ ...........  1 1 2 9 3

O k tó b e r  .................... ...........  12 923
N o v e m b e r .................. ...........  12 360
D e c e m b e r  ................ ...........  9 585

Ö sszesen  : ................ ...........  129 668 12 409 t
(A lu m in iu m , 1964. 3 t. sz . 211. o ld .) E .  Q y .

•A z  1964. év i ja n u á r i  te rm e lé sb e n  a  n y u g a t-b e r l in i  is b e n n e  v a n

Szakosztályi h írek

S z e p te m b e r  15— 25-e k ö z ö t t  k e d v e s  v e n d é g e  v o lt  
S z a k o s z tá ly u n k n a k .  E g y e s ü le tü n k  Ö n tö d e i S z a k o s z 
t á l y a  é s  a  le n g y e l Ö n té s z e ti  E g y e s ü le t  k ö z ö t t  m e g k ö tö t t  
sz e rző d é s  é r te lm é b e n  h a z á n k b a n  t a r t ó z k o d o t t  Jadw iga  
Gierdziejewska, a  P rz e g la d  O d le w n ic tw a  sz e rk esz tő -  
b iz o t ts á g á n a k  t i t k á r a .  J a d w ig a  G ie rd z ie je w sk a  a  h a z á n k 
b a n  is  jó l  is m e r t ,  v i lá g h írű  ö n té s z  p ro fe s sz o rn a k , 
K azim ir Gierdziejewski-nek az ö zv eg y e .

E g y e s ü le tü n k  v ez e tő sé g e  s z e p te m b e r  1 6 -án  d é lu tá n  
f o g a d á s t  a d o t t  a  k e d v e s  v e n d é g  t is z te le té r e .  A  m e g 
b e szé lé se n  je le n  v o l ta k  Óvári A ntal, a z  E g y e s ü le t  f ő t i t 
k á r a ,  Árkos Frigyes, a  K o h á s z a t i  L a p o k  fő sz e rk e sz tő je , 
Herényi M iklós, a  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó  L a p o s z tá ly á 
n a k  v e z e tő je  és S z a k o s z tá ly u n k  e ln ö k sé g é n e k  ta g ja i .  
E z e n  a z  e sz m e c se ré n  m e g tá r g y a l tu n k  tö b b ,  a  k é t  t e s t 
v é r la p o t  é r in tő  k é rd é s t ,  m in t  a  c ik k c se re , a  k ö lc sö n ö s  
lá to g a tá s o k  le b o n y o lí tá s a  s tb .

S z e p te m b e r  17-én  Jadw iga Gierdziejewska Szász 
József s z a k o s z tá ly i  a le ln ö k  k ís é re té b e n  eg ész  n a p o s  
k i r á n d u lá s t  t e t t  a  B a la to n ra .

S z e p te m b e r  18 -án  a  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó b a n  
A karat Endre  i ro d a lm i v e z e tő t  k e r e s tü k  fel, a k i  a  
m a g y a r  m ű s z a k i  f o ly ó ir a t  és k ö n y v k ia d á s  h e ly z e té rő l, 
m ú lt já ró l ,  jö v ő jé rő l és p ro b lé m á iró l  t á j é k o z t a t t a  v e n 
d é g ü n k e t.

S z e p te m b e r  19 -én  a  m ű s z a k i  la p o k  és k ö n y v e k  
n y o m á s á v a l  is  fo g la lk o zó , e g y b e n  le g n a g y o b b  és  le g 
k o rs z e rű b b  m a g y a r  n y o m d á n a k ,  a z  A th e n a e u m  N y o m 
d á n a k  a  m e g lá to g a tá s a  sz e re p e lt  a  p ro g ra m b a n . I t t

Doór Lajos fő m é rn ö k  sz em é ly esen  m u t a t t a  m e g  a  
h a ta lm a s  n y o m d a ip a r i  k o m b in á t  le g fo n to s a b b  ü z e m 
ré s z e it  és a d t a  m e g  a  k é rd é s e k re  a  k im e r ítő  fe le le te t.

E z t  a  h iv a ta lo s  p r o g ra m o t tö b b  v á ro sn é z ő  sé ta , 
v a la m in t  o p e r a lá to g a tá s  s tb .  e g é s z í te t te  k i.

A b b a n  a  re m é n y b e n  v e t tü n k  b ú c s ú t k e d v e s  v e n d é 
g ü n k tő l ,  h o g y  sz ép  e m lé k k é n t ő rz i m a jd  e m e  első 
m a g y a ro rs z á g i ,  b u d a p e s t i  l á to g a tá s á t ,  m e ly  a  k é t  
te s tv é r i  e g y e sü le t és la p  b a r á t i  e g y ü ttm ű k ö d é s é n e k  
e lő m o z d í tá s á t  s z o lg á l ta .  P y

S z a k o s z tá ly u n k  1964. m á s o d ik  fé lé v é t k ib ő v í t e t t  
v e z e tő sé g i ü lésse l k e z d te  s z e p te m b e r  3 -á n . A z  ü lé s  
n a p i r e n d jé n  a  k ö v e tk e z ő  k é rd é s e k  s z e re p e lte k  :

1. A  m u n k a b iz o t ts á g o k  m á s o d ik  fé lé v i m u n k á já n a k  
p ro g ra m ja .

2. Ö n tö d e  s z e rk e s z tő jé n e k  b e s z á m o ló ja .
3. V id é k i c s o p o r t t i tk á r o k  b e s z á m o ló ja  a  I I .  fé lév i 

m u n k a  e lő k ész íté sé rő l.
4. A z  Ö n té s z e ti  M ú z e u m  lé te s íté s é v e l k a p c s o la to s

k é rd é se k .
A  f e n t i  k é rd é s e k rő l e lh a n g z o t t  b e s z á m o ló k b ó l k i 

tű n ik ,  h o g y  eg y es m u n k a b iz o t ts á g o k  m u n k á ja  m e g 
s z ű n t ,  e z é r t  a z o k  m ű k ö d é s é t  f e lü l  k e ll  v iz sg á ln i.

A z  Ö n tö d e  f o ly ó ir a t  a n y a g e l lá to t ts á g a  m eg fe le lő . 
A  v e z e tő s é g  a  S ze rk e sz tő  B iz o t t s á g o t  m u n k á já é r t  
je g y z ő k ö n y v i d ic s é re tb e n  r é s z e s í te t te .

A z  Ö n té s z e ti  M ú z e u m  ü g y e in e k  in té z é sé re  Szilágyi 
Ivá n  t a g tá r s u n k  m u n k a b iz o t ts á g o t  a l a k í t o t t .

Vörös Árpád
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