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31. Nem zetközi Öntészeti Kongresszus, 
Amszterdam 1964. szeptember 2 0 — 25.

Az Öntéstechnikai Egyesületek Nemzetközi 
Bizottsága Amszterdamot választotta ez évi soron- 
következő 31. kongresszusának színhelyéül.

így a Holland Öntők Egyesülete, valamint a 
Holland Öntödék Általános Egyesülete másodszor 
kapott megbízást nemzetközi kongresszus szerve
zésére. Az elsőt 1949-ben ugyancsak Amszterdam
ban tartották. Ezen a kongresszuson azonban 
mindössze hét tagország képviselőit üdvözölhették 
a vendégszerető holland házigazdák (116 külföldi, 
114 holland résztvevő volt). A mostani kongresz- 
szuson a 22 tagországon kívül további hét ország 
küldte el képviselőit. A résztvevők számának meg
oszlása országonként a következő volt :

NSZK — 353, Ausztria — 46, Belgium — 46, 
Brazília — 2, Kanada —■ 1, Kongó — 1, Dánia — 
14, Spanyolország — 18, Egyesült Államok — 54, 
Finnország — 15, Franciaország — 78, Anglia — 
112, India — 5, Izrael — 4, Ölaszország — 55, 
Japán — 18, Luxemburg — 2, Norvégia — 27, 
Hollandia — 102, Lengyelország — 12, Portugá
lia — 7, Svájc — 66, Svédország — 20, Csehszlo
vákia — 16, Szovjetunió — 10, Törökország — 1, 
Jugoszlávia— 21. Jelen voltak még Bulgária és 
Ausztrália képviselői is.

Magyarországról az Egyesület hivatalos kül
döttjeként Sá fá r  László, az Öntödei Szakosztály 
elnöke, Vörös Á rpád , az Öntödei Szakosztály t i t 
kára, a KGM küldöttjeként dr. Varga Ferenc, 
S z y  Géza, 'Grüner Ede  és Vörös Á rpádné, továbbá 
K á lm á n  L a jos  és K á lm á n  Lajosné vett részt a kong
resszuson.

A magyar küldöttség szeptember 20-án re
pülőgéppel indult el. Gépünk a várostól 10 km-re 
levő, világhírű Schiphol repülőtérre érkezett meg, 
amely 4 m-rel a tengerszint alatt van. A megérke
zés és szállodai elhelyezkedés után jelentkeztünk 
a Kongresszus irodájában, ahol megkaptuk a 
Kongresszus végleges programját, a résztvevők 
névsorát, a rendezvények részvételi jegyeit, vala
mint néhány kedves apróságot.

A végleges program szerint a következő ren 
dezvényeket bonyolítottuk le.

Szeptember 20. Volt elnökök ülése, az Elnök
ség ülése a Krasnopolsky Hotelban.

Szeptember 21. A Kongresszus ünnepélyes 
megnyitója a Városi Színházban, de. 10 órakor. 
A megnyitó ünnepség első élményét a W. A. Kerst- 
jens vezényletével színvonalas műsort adó „Kunst- 
maand” zenekar nyújtotta. Előadásra került : Van 
Bree : Ünnepi Overtureja, Bizet : Suite L’Arlesi- 
enne 344. tétele, Csajkovszkij : Casse Noisette című 
szerzeménye.

A fenti művek elhangzása után először E. M.
H. Lips, a Holland Öntők Egyesületének és a 
Kongresszus szervező bizottságának elnöke kö
szöntötte a Kongresszus résztvevőit.

Ezután J. Norman Dunbeclc, az Öntéstech
nikai Egyesületek Nemzetközi Bizottságának (CI- 
ATF) elnöke mondta el megnyitó beszédét.

A Kongresszust hivatalosan Dr. J. A. Bak- 
ker, a Kereskedelmi Minisztérium államtitkára 
nyitotta meg.

Amszterdam városának képviseletében a fő
polgármester, Gvon Hall mondott szívélyes, üd
vözlő szavakat és ismertette Amszterdam történe
tének egyes momentumait, valamint a holland és a 
nemzetközi gazdasági életben betöltött szerepét.

A beszédek elhangzása után a holland nép 
tengerrel vívott gigászi küzdelmét bemutató fil
met vetítették a Rajna torkolatát a tengertől védő 
Delta-tervről.

Az előadások még e nap délutánján megkez
dődtek a Krasnopolsky Hotel két termében. Ä ho
tel az Amszterdam szívében levő Dammon van. Az 
előadások részletes ismertetésére a továbbiakban 
kerül sor.

Szeptember 21-én este a holland kormány és 
Amszterdam városa fogadást adott a Kongresszus 
résztvevői számára a Rijksmuseumban (1. ábra). 
Ez lehetőséget adott arra, hogy megismerkedjünk 
a múzeum csodálatos festménygyűjteményével, 
amelyben megtalálható Rembrand leghíresebb al
kotása, az „Éjjeli őrjárat” is.

Szeptember 22-én a résztvevők a 29 gyárláto
gatás valamelyikén vettek részt. A magyarok az 
üzemeket egymásközt felosztva a következő gyára
kat, illetve intézményeket látogatták meg :

1. Wilton— Fijenoord hajóépítő és javító cég 
Mechanite Öntödéje Rotterdamban. Ат. öntöde veze-
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1. ábra. R ijks-m úzeum

tősége részéről Dr. Ing. A. Cappon üdvözölte a ven
dégeket, majd maketten bemutatták az öntöde 
fejlesztési terveit.

Az öntöde havonta 200 t  kimondottan egyedi 
öntvényt gyárt, Mechanite öntöttvasból, főképpen 
talajformázással. A formák cement- vagy vízüve
ges keverékből és szárítottan készülnek. A gyárt
mányok között találkozunk 39 tonnás hajócsavar
ral és egy-két kilós darabokkal, amelyek formázá
sára egy pár formázógépet használnak. A magokat 
vízüveges és olajos homokból készítik kézi mód
szerrel. A magok fekeeselésére nagy százalékban 
cirkonbevonatot használnak. A folyékony vasat 5 
t/óra teljesítményű hideg szeles, bázikus bélésű ku- 
polóból kapják, olajtüzeléssel előmelegített elő- 
gyűjtőn keresztül. Öntés előtt karbon-meghatáro
zást végeznek. A kokillába öntött próbát csőpostán 
továbbítják a laboratóriumba, ahol égetéssel meg
határozzák a karbon mennyiségét és 4—5 percen

2. ábra. Mechanite öntvény

belül közük az eredményt. Az öntés teáskannasze- 
rűen kiképzett üstből történik. Az üzem selejtje
3—4%. Az itt gyártott öntvények egyike látható a
2. ábrán. ■ .

A gyártás egyedi jellege miatt egyszerű kivi
telű, testetlen mintákat és magszekrényeket hasz
nálnak.

A gyár fejlesztési tervének megvalósítása után 
központi homokelőkészítő szolgáltatja a formázó
keveréket, de a formázás továbbra is kézi marad. 
A homokellátást gépesítik, az öntvények tisztítá 
sára ott jártunkkor vízsugaras kamrát építettek, 
később fémszemcsés tisztítóberendezésük is lesz.

Az öntöde megtekintése után vendéglátóink 
jóvoltából mintegy kétórás sétahajózás követke
zett a világ legnagyobb kikötőjében. A látvány, 
amelyet a lüktető rotterdami kikötő nyújtott, le
nyűgöző volt. Ez a kikötő naponta 100 különböző 
méretű tengerjárót fogad. Érdekessége, hogy med
rét évszázadokkal ezelőtt kézierővel kikotorták, 
hogy bármilyen merülési mélységű hajó befogadá
sára alkalmassá tegyék. A kikötőben láttuk a hol
land hajóépítés büszkeségét, a 36 000 tonnás Új 
Amszterdam nevű személyszállító hajót, amely a 
Rotterdam — New York vonalon közlekedik.

Útközben Hágán, Deften és Scheveningenen 
keresztül utaztunk és gyönyörködtünk az üdezöld, 
holland tájban és a rokonszenves épületekben.

2. Vaassen-i Vulcanus vasöntvény gyár. A V ul- 
canus vasöntvény gyárat 1920-ban alapították. Az 
alkalmazottak jelenlegi összlétszáma 500 fő. A gyár 
termelési kapacitása 14 000—16 0001/év. Termelési 
programjukban szürke-, gömbgrafitos, Mechanite 
vasöntvényféleséget gyártanak, előnagyolva a gép
ipar számára. A gyártott öntvények súlykategó
riái és sorozatnagyságai igen változóak. A gyártott 
legnagyobb öntvény súlya 10000 kg. Az öntvény - 
gyártás zöme közepes és nagysorozatú, kis súly- 
kategóriákban folyik.

Az öntvénygyár annak ellenére, hogy közel fél 
évszázados múltra tekint vissza, korszerű, modern 
műhelyekkel és laboratóriumokkal rendelkezik. 
A formahomokot a központi, automatizált homok
előkészítőből szállítószalagok juttatják ki az egyes 
munkahelyekre. Esetenként cement-, valamint víz- 
üvegkötésú homokot is használnak formakészítésre. 
A négy, egymástól független formázótéren kézi 
formázó, görgősoros gépformázó, konvejoros auto
mata gépformázó és héjformázó technológiákkal 
dolgoznak. A görgősor mellett két Wagner formázó
gép működik. A konvejoros automata formázósor 
saját konstrukció. A héjformázó gépeket az angol 
Croning-cégszállította. Nagy magokat hidegenkötő 
keverékből kézzel, a közepes és kisebb magokat víz- 
üveges-szénsavas eljárással, ill. Hot-Box eljárással 
maglövőgépeken gyártják. Az automata soron gyár
to tt formák összes magjai Hot-Box eljárással ké
szülnek.

A folyékony vasszükségletet 15 t/óra teljesít
ményű MBC belga, forró szeles kupoló biztosítja. Az 
adagtér teljesen gépesített és automatizált. A gyár
to tt öntvények nagyobb része gömbgrafitos öntött
vas. A folyékony vasat nikkel-magnézium paket
tekkel kezelik. Az öntvények ürítése, tisztítása és 
kikészítése maximálisan gépesített.
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Kis és közepes öntvények kikészítéséhez hasz
nált vágó, köszörű, valamint csiszológépek mellé 
lemeztagos szállítószalagot telepítettek, hogy a 
munkát folyamatossá tegyék. A gyártott gömbgra
fitos vasöntvényeket ferritesre hőkezelik. Igen 
nagy gondot fordítanak az öntvények minőségel
lenőrzésére. Állandóan vizsgálják a gyártott önt
vények fontosabb mechanikai és fizikai tulajdon
ságait.

A mintakészítő üzemben fém, fa és műanyag 
mintakészítés folyik. A műanyag minták üvegszö
vettel erősített műgyantából készülnek.

3. Hengelo-i Heemer N. V. Villamossági Gyár 
nyomásos öntödéje. AHengelo-iHeemar N. V. Vil
lamossági gyár könnyűfém nyomásos öntödéjének 
műszaki-technológiai berendezései nem keltettek 
különösebb érdeklődést. Ehhez hasonló technoló
giai színvonalon álló nyomásos öntöde hazánkban 
is van.

A 8. számú szakmai kirándulás programjában 
két öntöde meglátogatása szerepelt. Mindkét öntöde 
Hollandia nyugati részén van, az egyik Ulft-ben, a 
másik Doesburg-ban. Ezek az öntödék tagjai egy 
több gyárból álló gazdasági egységnek.

4. Ulft-i Diepenbrok &. Reigers cég öntödéje. Az 
Ulft-i öntöde egy olyan gyárnak a része, mely fürdő
kádakat és egyéb egészségügyi célra szolgáló önt
vényeket készít, s ezen kívül szobafűtő berendezé
seket (konvektor) gyárt. Ez az öntöde több mint 
100 éve dolgozik, míg a fűtőberendezések gyártása 
viszonylag rövid ideje, 35 éve folyik. A gyárat 
Hollandiában DRU néven ismerik.

A fürdőkádakat sandslingerrel formázzák ka 
russzel rendszerű forgóasztalon. Egyidejűleg két 
mintakészletet használnak (két minta, két mag
szekrény). A minták és a magszekrények felváltva 
követik egymást. A sandsüngert egy munkás a 
földről vezérli. Egy formafélnek az elkészítése kb.
2,5—3 percig tart. Az elkészített formafeleket gra- 
fitos mázzal befújják, majd egy tároló állványon 
kb. 10 percig állni hagyják. Összerakás után gravi
tációs görgősorra helyezik és ezen a formaszekrény 
az öntőhelyre jut. A folyékony fémet monorell pá 
lyán függő üstökben szállítják a formaszekrény
hez. Öntés után a szekrényeket még vörösmeleg ál
lapotban ürítik, majd a kádakat vágott huzalból 
készített „söréttel” fúvatják le. A kádakat egyéb 
előkészítő műveletek után zománcozzák.

Az öntödében egy nagyfokúan gépesített kon- 
vejor sor dolgozik, melyen 600 X  600-as formaszek
rényekben gyártják a konvejorok öntött alkatré
szeit, továbbá öntött háztartási cikkeket készíte
nek (főzőedények, tálak). A konvejort hagyomá
nyos elemekből (formázógépek) építették össze, de 
minden lényeges művelet automatizálva van. Egy- 
egy formaszekrény átfutási ideje kb. 30 perc. 
A kon ve jorra három formázógéppár dolgozik. Az 
itt gyártott öntvényeket elsősorban a vékony fal- 
vastagság jellemzi.

Az említett öntvényeken kívül béröntödei ter 
melés is folyik, de ez csak 1/3-aagyár profilját je
lentő öntödei termelésnek. Egy félreeső csarnokban 
dolgozik egy 10 pozíciós kokilla öntőkarusszel. En
nek a berendezésnek egyébként egy teljesen azonos 
kivitelű tartalékja is van, amely csak egészen kivé

teles esetekben dolgozik, általában üzemkész álla
potban áll. A kokillában öntött öntvényeket, 
amennyiben ez az alakszerűség miatt szükséges, ún. 
fél-kokillaöntéssel gyártják. Ilyen esetben a mago
kat homokból készítik és sablonnal való átvétel 
után használják fel a kokillákban. A kokillában ön
tö tt öntvények átlagsúlya 2 kg körül van. Az önt
vényeket hőkezelés után szállítják a raktárba. Erre 
a célra 5 db kis, belső területű (2,5 X  1,5 m alapte
rületű) gázfűtésű hőkezelő kemencéjük van. Szó
beli közlésük szerint a kokillagyártást csak azért 
tartják fenn, mert viszonylag kis területen lehet 
vele jelentékeny termelést elérni, de egyébként 
semmi olyan más előnyt nem látnak ebben az eljá
rásban, ami miatt azt érdemes volna folytatni. 
Többször mondták, hogy a homokformázás lénye
gesen kisebb technológiai problémákat jelentő gyár
tási eljárás.

A kúpolókemencéik forró szelesek és mindegyik 
mellé egy igen egyszerű salakgranuláló berendezés 
van telepítve. A kúpolókat Chénard-rendszerű ada
goló berendezés szolgálja ki.

A gyár évente mintegy 50 000 db fürdőkádat 
gyárt különböző kivitelben (fürdőkád, ülőkád). 
À kádak falvastagsága kb. 4 mm és igen szép felü- 
letűek, mind öntött, mind pedig zománcozott ki
vitelben. Az öntödei gépesítésüket a jól megfontolt 
célszerűség jellemzi. Az öntöde évi termelése min
den öntött termék figyelembevételével 15 000 t  
körül mozog. Ha arra gondolunk, hogy termékeik 
zöme 3—4 mm falvastagságú öntvény, akkor érzé
kelni lehet ennek a számnak a tartalmát.

5. Doesburg-i öntöde. A másik meglátogatott 
öntödében elsősorban fekete temperöntvényeket 
gyártanak kb. 8000 t/év mennyiségben, majd 
2000—3000 t  gömbgrafitos öntvényt és egészen 
jelentéktelen mennyiségű vasöntvényt.

A temperöntvényeket konvejoros formázóté
ren állítják elő, mely szintén igen nagy mértékben 
automatizált. A konvejort közönséges formázógé
pek szolgálják ki, összesen 5 géppár. Minden öntő
minta bronzból való, így meglehetősen nagy az 
élettartamuk. A kúpolókemence vasanyag ellátá
sát mágnesdaru végzi. Az adagoló bunkerbe bera
kott különböző alkotók rázóvályúkon jutnak el a 
mérleghez, melyet egy dolgozó vezérel. így az ada
goló berendezéshez összesen két ember szükséges. 
Â kúpolóból lecsapolt vasat hálózati frekvenciás 
indukciós kemencébe viszik át, ahol a szükséges 
vegyi összetételt állítják be. A kúpolókemenoék 
egyébként meleglevegősek, Ulmer-rendszerűek. A 
vasszállítást targoncákkal végzik mind a kúpoló
ból az indukciós kemencékbe, mind pedig ezekből a 
konvejorhoz. A fekete temperöntvényekhez fel
használt folyékony vasat bizmuttal ötvözik és így 
biztosítják a rövid temperálási időt (15—25 óra 
hőntartás). Az ürítés után az öntvények függőpá
lyás kon ve j orra kerülnek és így haladnak az egyik 
tisztítási helyről a másikra.

Igen figyelemre méltó a gyár üzemszervezési 
sémája. A gyár „főtechnológusa” tulajdonképpen a 
laboratórium vezetője, aki közvetlenül a főmérnök
nek van alárendelve. Hozzá tartozik a mi MEO 
szervezetünknek megfelelő ellenőrző részleg is, a 
mintakészítéstől kezdve egészen a késztermék el
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lenőrzéséig. A minőségi ellenőrzés rendkívül szi
gorú. Példaképpen meg lehet említeni azt, hogy 
minden öntvényt egy kb. 100 mm átmérőjű lupé
val átvizsgálnak az esetlegesen repedt öntvények 
selejtezése érdekében. Minden előnagyolt öntvényt 
automata Brinell-géppel keménység vizsgálatnak 
vetnek alá. Igen nagy gondot fordítanak a gyártás
közi ellenőrzésre, de ez csak a mintákra és a kész
termékekre terjed ki. Az öntödében ilyen szervezet 
rendszeresen nem dolgozik, mert minden forma
szekrény, mintalap és egyéb öntödei gyártóeszköz 
már szigorúan megvizsgált állapotban kerülhet 
csak be az öntödébe.

Az egész gyárban példás rend volt és még a mű
helyekben is legfeljebb a levegőben levő füst jelen
tette azt, hogy öntödében vagyunk, Érdekes mó
don egyik gyárban sem fordítottak különösebb gon
dot a légtechnikai berendezésekre. Lehet, hogy 
azért nem, mert Hollandiában szinte állandóan fúj 
a szél és ez a legolcsóbb „levegőtisztító” eljárás.

Rendkívül nagy gondot fordítanak gyártmá
nyaik minőségére és mindkét öntödében érezni le
hetett a konkurrenciától való félelmet. A gyártás 
műszaki előkészítésére nem sajnálják a fáradságot, 
hasonlóképpen az ellenőrzésre sem. Ez lehet min
den bizonnyal az oka annak, hogy egyik helyen 
sem tettek 5%-ot meghaladó selejtről említést. 
Mindkét öntödében napi 9 órát dolgoznak, heti 5 
munkanapon.

Az általános benyomás a műszaki színvonal 
tekintetében talán abban foglalható össze, hogy 
igyekeznek a minél nagyobb fokú gépesítésre, de 
ebben a törekvésükben megmaradnak a célszerűség 
határán. Nincsenek látványos termelő berendezé
seik, de ami van, azt minden tekintetben kiszol
gálják és ezzel biztosítják a berendezések folyama
tos munkalehetőségét. így egyszerű, de eredményes 
módon gazdálkodnak anyagi eszközeikkel, ami ta 
lán nekünk sem lehet rossz példa akkor, amikor 
egyes öntödéink rekonstrukciójáról beszélünk és 
terveket csinálunk.

6. Technische Hogeschool, Delft. A delfti leg
régibb holland műszaki főiskolát 1842-ben alapítot
ták. Ma a hallgatók száma kb. 7600, az alkalmazot
také kb. 3400. A legutóbbi 10 éviben több, nagy 
korszerű laboratóriumot építettek.

A Metallográfiái Karon kb. 100 hallgató tanul. 
A Metallográfiái Kar a Kémiai, a Fizikai és a Me
chanikai Karok között összekötő szerepet tölt be, 
de mindemellett teljesen független. így a többi 
Kar metallográfiái oktatását — kb. további 500 
főét — is ellátja. A tanulmányi idő összesen 5 év. 
A Metallográfiái Kar laboratóriuma 1961-ben ké
szült el és 4 részre oszlik :

a) általános fémtan,
b) alkalmazott fémtan (inkluzíve öntészet),
c) fémfizika,
d) szilárd testek szerkezete.

Ezenkívül 3 osztály működik külön professzo
rok irányítása alatt :

e) hegesztés,
f)  korrózió,
g) fémek termodinamikája.

A megmutatott laboratóriumok építészetileg 
igen tetszetősek, tágasak, korszerűen berendezet

tek. A jól szervezett látogatást az Alkalmazott 
fémtan professzora, Zuithoff vezette.

7. Metaal Instituât T. N. 0., Delft. A delfti 
Fémkutató Intézet vezetői Jr. R. Reitsema (ügy
vezető igazgató), Dr. Ir. C. A. Verbraalc (tudomá
nyos igazgató).

Az Intézet feladata : kutatási tevékenység, 
korszerű mérési és vizsgálati módszerek kidolgo
zása, a fémekben előforduló hibák mechanizmusá
nak feltárása, új ötvözetek kifejlesztése, gyártmá
nyok feldolgozása, anyagvizsgálat és a fémipar 
tájékoztatása (beleértve az öntödéket is).

Az 1952-ben alapított Intézet osztályai a kö
vetkezők :

Alkalmazott fizikai kémia,
Fémfizika,
Kopásvizsgálat, fémes és keramikus bevo
natok,
Felületi kiképzés,
Korrózióvédelem,
Szilárdsági vizsgálatok,
Hőkezelés,
Fémek és nemesfémek,
Hegesztés, kemény- és lágyforrasztás, 
Műszaki Öntödei Központ T. N. O.,
Műszaki Fémforgácsolási Központ T. N. O., 
Különleges csoport,

ide tartoznak a folyékony fémek korrózió
jának vizsgálata, metallográfia, elektron- 
mikroszkópi vizsgálatok és a különleges 
fémek.
Az Intézet öntödei problémákkal foglalkozó 

részlege, a Technical Foundry Centre T. N. 0. (a 
Műszaki Öntödei Központ T. N. O), mely már 1950- 
ben létesült, tevékenysége kezdetben főleg a for
mázóanyagok területére korlátozódott.

Elsősorban a cement-homok formázási eljárást 
dolgozták ki, főleg azért, mert Hollandia nem ren
delkezik közepes és nagy öntvények gyártásához 
megfelelő tulajdonságú természetes homokokkal.

Az amerikai Ditert-cég szerkesztette „Ther- 
molab” készülékkel eredményesen vizsgálják nagy 
hőmérsékleten a formázóanyagok viselkedését. Jó 
eredményeket értek el a vízüveges-szénsavas eljá
rással, a formabevonatok és a magkészítés vonalán, 
különösen a forró magszekrényes eljárás kifejlesz
tésében. A Műszaki Öntödei Központ T. N. Ö. je
lenleg az összes öntödei problémával — mint a for
mázás, olvasztás és öntés — foglalkozik. A jól fel
szerelt Intézetben a következő berendezések talál
hatók :

Mechanikai vizsgálatokhoz : szilárdság, ke
ménység, alakithatóság, kifáradás, kúszás és relaxá- 
ció mérésére szolgáló gépek és berendezések ; mik- 
roszkópi vizsgálatok céljaira fény- és elektron- 
mikroszkóp ; vegyvizsgálatokhoz elektrokémiai be
rendezések ; berendezések koptató, mélyhúzó stb. 
vizsgálatok számára ; homokvizsgáló készülékek 
(ide tartoznak a homokokat nagy hőmérsékleten 
vizsgáló berendezések), továbbá olvasztó-, hőke
zelő- és különleges (nitráló stb.) kemencék.

Korszerű kutatások céljaira megtalálhatók a 
nagy tisztaságú fémek és egykristályok előállítására 
szolgáló berendezések, röntgen készülékek, mik- 
roszonda stb,
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A Fémkutató T. N. O.-nak több kiadványa is 
van : Közleményei (Publikaties van bet Metallins- 
tituut T. N. 0.), melyek a korrózióval foglalkozó 
bizottság tanulmányait is tartalmazzák ; a Fém
kutató Intézeti Értesítő (Nieuws van hét Metallins- 
tituut) és a Műszaki Öntödei Központ Értesítő 
(Gietrijcentrumberichten). Ezeken kívül számos ta 
nulmányt jelentetnek meg különböző folyóiratok
ban.

Szeptember 22-ón este a hivatalos küldöttek 
fogadása volt az Amstel Hotelban. A fogadás al
kalmából Ing. J. C. Visser és N. J. Dunbeclc mon
dott beszédet. Az est hangulatát M. M. Hallett 
humoros hozzászólása fokozta.

Ezen az estén a Foseco International Limited 
Igazgatósága a kongresszus valamennyi résztve
vője számára fogadást adott. Szeptember 23-án 
folytatódtak az előadások két teremben, párhuza
mosan. Ekkor jutottak szóhoz a magyar előadók 
de. l l 25-kor.

Este a Krasnopolsky Hotel összes termében 
bonyolították le a hagyományos társas vacsorát. 
Az est folyamán színvonalas esztrád műsor és tánc, 
valamint népi zenekarok szórakoztatták a részt
vevőket. Az egyik teremben magyar népi zenekar 
muzsikált.

Szeptember 24. A résztvevők nagyobb része 
három csoportban országjáró körútra indult. A hi
vatalos küldöttek viszont részt vettek a közgyűlé
sem

3. ábra. Jellegzetes amszterdami városrészlet

Este a modern Hilton Hotel hallja volt az 
újabb fogadás színhelye, amit hangulatos sétaha
józás követett Amszterdam számos csatornáján 
(3. ábra). A kb. 2 órás hajózás lehetővé tette, hogy 
megismerkedjünk a város esti fényeivel, kialaku
lásának történetével, egy-egy épületet övező, érde
kes történettel, amelyek közül nem volt ismeretlen 
számunkra az Anna Frank házáról szóló (4. ábra).

Szeptember 25. A délelőtt folyamán az utolsó 
előadások is elhangzottak és délután 4 órakor a 
Krasnopolsky Hotel nagytermében hivatalosan 
befejeződött a Kongresszus. A záróünnepségen 
E. M. H. Lips fejezte ki köszönetét valamennyi 
résztvevőnek a Kongresszus sikeres lebonyolításá
ban végzett munkájáért, majd J . N. Dunbeclc be
mutatta az újonnan választott tisztségviselőket,

akiknek feladata lesz a 32. Kongresszus előkészítő 
se, és a Bizottság munkájának irányítása a két 
Kongresszus között. Az ünnepség befejező aktusa 
egy műszaki film bemutatása volt.

4. ábra. A nna F rank háza

A Kongresszus időtartama alatt bonyolították 
le a szokásos évi közgyűlést. A közgyűlésen Sáfár 
László és Vörös Árpád vett részt. Az ülés napirend
jén a következő kérdések szerepeltek :

1. Az elnökölő J. N. Dunbeclc megemlékezett 
Januszevicz, P. professzorról, az elnökség tagja el
hunytéról és emlékének a közgyűlés résztvevői 
néma felállással adóztak.

2. A jelenlevő küldöttek jegyzékének össze
állítása.

3. Az 1963-ban Prágában tarto tt 30. Kong
resszus jegyzőkönyvének ismertetése.

4. Az Öntöttvas Vizsgálati Munkabizottság be
számoló ja.

5. Kötőanyagok Munkabizottságának beszá
molója.

6. Öntészeti Tulajdonságok Munkabizottságá
nak beszámolója.

7. Vízüveges-szénsavas munkabizottság beszá
molója.

8. Történeti Kutatással Foglalkozó Munkabi
zottság beszámolója.

9. Az Öntödei Koksz Munkabizottság utolsó 
beszámolója (befejezte munkáját).

10. Nemzetközi kongresszusok szervezésére 
vonatkozó, a tagegyesületeknek korábban megkül
dött javaslatok megtárgyalása. A tárgyalás után 
nem született határozat a javaslatok elfogadá
sáról. További tanulmányozás után Varsóban újra 
megvitatják.

11. Az 1964. és 1965. évi költségvetés ismer
tetése.

12. Az elnökség kiegészítése. A megüresedett 
elnökségi tagság betöltésére Lengyelországtól és 
Dániától kért javaslatot a közgyűlés. Az alelnöki 
tiszt ellátására a közgyűlés W . E. Hubertet kérte fel.

13. A Nemzetközi Bizottság pénztárosának 
megválasztása. E tisztség betöltésére Dr. F. Sigut 
kapott megbízatást.

14. A közgyűlést F. W. E. Spies tájékoztatta 
a CEAF munkájáról.
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15. A Varsói Kongresszus előkészületeinek rö 
vid ismertetése.

16. Soronkövetkező kongresszusok helyének 
kijelölése : 1965. Varsó, 1966. Üj Delhi, 1967. 
Franciaország, 1968. Japán.

17. Új tagok felvétele. A közgyűlés elé Bul
gária, Portugália és AusztráUa terjesztett felvételi 
kérelmet. Bulgáriát és Ausztráliát a közgyűlés ren 
des tagként, Portugáliát levelező tagként elfogadta, 
így a tagországok száma 24-re emelkedett.

A Közgyűlés a holland szervező bizottság és 
N. J . Dunbeck felé kinyilvánított köszönettel ért 
véget.

A Közgyűlés résztvevői számára a jugoszláv 
küldöttek írásban beszámolót adtak a jugoszláv 
öntészet fejlődéséről. Kézhez kaptuk a Giesserei- 
Praxis kongresszusi különszámát, valamint az 
ausztrál, bolgár és portugál egyesületek munkáját, 
szervezetét ismertető anyagot.

Az Öntöttvas Vizsgáló Munkabizottság 1964. 
szeptember 22-én a Hotel Krasnopolsky-ban ta r 
to tta meg ülését. Az értekezleten résztvevők kö
zött volt A. Collaud, H. T . Angust, A. B. Everest,
J. C. Margerie, F. Sigut, G. G. J . Blanc, A. D. de 
Sy, lengyel küldöttek. Magyarországot Dr. Varga 
Ferenc és Vörös Árpádné képviselte. A napirendi 
pontok : a Bizottság új szervezetének ismertetése, 
az 1963-as értekezlet óta eltelt idő alatt végzett 
munka és az eljövendő feladatok ismertetése vol
tak. A Munkabizottság keretén belül három csoport 
jött létre — a szürke-, a módosított és a tempervas 
vizsgálatával foglalkozó csoportok. A Munkabi
zottság elnöke és titkára vesz részt a választmányi 
üléseken. Az elmúlt időszakban két csoportértekez
let volt 1963. október 24—25-én Schaffhausenben 
és 1964. április 9—10-én Frankfurtban. A csoport
értekezleten az öntöttvas rugalmassági modulusá
nak, forgácsolhatóságának, továbbá a gömbgrafi
tos öntöttvas és a tempervas ütőszilárdságának 
vizsgálatával foglalkoztak. A Munkabizottság jö
vőbeni munkáját alcsoportokban végzi.

A műszaki előadási programot — mint már az 
előzőkben említettük — 21-én délután, 23-án és 
25-én egész nap, két párhuzamos szekcióban ta r 
to tt ülések keretében bonyolították le. Az elhang
zott előadásokról röviden az alábbiakban számol
hatunk be :

E. van Emden (Hollandia) : Szállítója vagy 
társa-e az öntöde a rendelőnek ? Az öntöde és a fel
használó együttműködésének vizsgálata fő témája 
volt a kongresszusnak, e kérdést itthon is napirendre 
kellene tűzni.

J. Castels Ruiz (Belgium) : A szerkesztő és az 
öntöde közötti műszaki együttműködés szüksé
gességét vizsgálta.

J. Zotos (USA) : Azokkal az új lehetőségekkel 
foglalkozott, amelyeket az elektronikus számító
gépek nyújtanak az öntéstechnika fejlesztése terén.

J. 8. Abcouwer (Hollandia) : Az alaktényező 
jelentőségét vizsgálta homoköntvények esetében. 
A Chwori now-féle megszilárdulási egyenletből in 
dult ki, és 1—2—3 dimenzióban vizsgálta a lehűlés 
lefolyását.

R. Ziegler és E. Nechtelberger (Ausztria) : A le- 
mezgrafitos szürkevasöntvény szövetkialakulásá-

5. ábra. J .  C. Visser, a Holland Öntödék Szövetségének 
elnöke üdvözli a hivatalos küldötteket a tiszteletükre 

rendezett vacsorán

nak hatását taglalták a szakítószilárdságra, ill. a 
keménységre. Előadásuk folytatása volt előző dol
gozatuknak, amelyben az öt főalkotónak (C, Si, 
Mn, P, S) a szövetkialakulásra kifejtett hatását 
vizsgálták.

E. Gabel és M. Imbertie (Franciaország) : Ön
tö tt szelepház példáján m utatták be, hogyan kell 
helyesen a technológiai követelmények figyelem
bevételével megszerkeszteni az öntvény végleges 
alakját.

dr. G. Zigiotti és N. Colla (Olaszország) : Acél
öntvények táp fejeinek gyors méretezéséhez hasz
nálható nomogramot ismertettek.

dr. V . M. Sesztopal (SZU) : Műszaki és gazda
sági alapadatokat ismertetett az öntödék szakosí
tásához és tervezéséhez.

J. le Borgne és A. Maillot (Franciaország) : 
Különleges acélöntvények kiváló és egyenletes tu 
lajdonságait biztosító előkészítő és ellenőrző rend
szer kiépítésének lehetőségével és módjával fog
lalkoztak.

Dr. W . Patterson és dr. D. Boenisch (NSZK) : 
Eddigi munkájuk folytatásaként az idő függvényé
ben vizsgálták a nyersformázás homokjainak pe- 
csenyeképződését és módszert ismertettek a ho
mokhibából eredő selejtveszély csökkentésére.

Hisafuji Watanabe, Tomoya Minegishi és Ta- 
kuichi Morinaga {Japán) : A könnyűfém-öntvények 
melegrepedésére, valamint az öntési feszültségek és

6. ábra. S zy  Géza, Grüner Ede, Vörös Á rpád  és Vörös 
Árpádné az előadások szünetében
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7. ábra. Sáfár László, az Öntödei Szakosztály elnöke a 
hivatalos küldöttek körében

a melegszilárdság közötti összefüggésekre vonat
kozó tanulmányt közöltek. Ismertették egy vizs
gálóberendezés használatának lehetőségét.

dr. A. J. Zuithoff és F. J. Kievits (Hollandia) : 
A 9%-nál több magnéziumot tartalmazó öntött 
alumíniumötvözetben fellépő kiválási jelenségek 
vizsgálatával foglalkoztak.

S. S. Bhatnagar, G. G. Nair, P. K. Gupte és 
B. R. Nijhawan (India) : Az Al-Si ötvözetek neme
sítésének új módszerével foglalkoztak. Olyan eljá
rást ismertettek, melyben kénnel lehet nemesíteni 
mind a hipo-, mind a hipereutektikus ötvözeteket.

Dr. E. H. M. Lips és L. Bosman (Hollandia) : 
Tengeri hajócsavarok gyártásának metallurgiai 
problémáit m utatták be.

J. Blakiston (Anglia) : Öntvények nagy telje 
sítményű szerszámgépeken való megmunkálásának 
kérdéseit taglalta.

H. G. Levelink és II. van den Berg (Hollandia) : 
Vizsgálták, hogy a nyers homokformában az öntés 
során fellépő hőhatások következtében beálló mé
retváltozások hogyan hatnak az öntvények méret- 
pontosságára.

Dr. К. Gut és H. Walter (Svájc) : A szürkevas- 
öntvények belső feszültségeivel és vetemedésével 
foglalkoztak.

Dr. A. Wittmoser és Dr. Margarete Pütz 
(NSZK) : A grafittartalmú öntészeti Fe-C ötvöze
tek lehűlése során bekövetkező ridegedés jelenségét 
tárgyalták.

Dr. I. Jenicek, V. Kraus és J. Valecky (Cseh
szlovákia) : Beszámoltak a nagyobb méretű Al-önt- 
vények nyomásos öntésének lehetőségéről és mód
járól és az ilyen eljárás versenyképességét az egyéb 
módon készített öntvényekével hasonlították össze.

Dr. Takeomi Okumoto, Kenji Kondo és Yukio 
Yamamoto (Japán) : A hőkezelés hatását vizsgál
ták a temperöntvények képlékenyen alakítható ál
lapotából a ridegen törő állapotába való átmenet te 
rületén.

H. Nieswaag és Dr. A. J. Zuithoff (Hollandia) : 
A tellur hatását vizsgálták a szürkevas öntvények 
szerkezetének és mechanikai tulajdonságainak vál
tozásával kapcsolatban.

D. N. Rosenblatt (USA) : Acélöntvények hasz
nálatának előnyeit tárgyalta korszerű lánchajtású 
traktorok gyártásával kapcsolatban.

Dr. A. J. Zuithoff (Hollandia) : Acélöntvények 
tűlyukacsosságával foglalkozott és megállapította 
gázanalitikai úton, hogy csak a megszilárdulás köz
ben lefolyó C +  0 2 reakció okoz tűlyukacsosságot.

E. Bull Simonsen (Norvégia) : Nehéz szürke
vas öntvényekben vizsgálta az ólom eloszlását és az 
ólomtartalom következtében keletkező rendkívüli 
grafitkiválást.

Dr. J. Piaskowski (Lengyelország) : A fehér- 
töretű öntöttvasban vizsgálta az első grafitképző
dés kinetikai viszonyait.

R. Kruithof (Hollandia) : A szürke öntöttvas 
röntgenspektrográfiai elemzését ismertette.

Dr. J. Navarro—Alcacer, Ph. D. J. M. Na
varro— Alvargonzales és L. Froufe (Spanyolország,). 
Szürkevas öntvények alakhűségének és felületi mi
nőségének biztosításával kapcsolatos kérdéseket 
vizsgálták és egy erre a célra alkalmas technológiai 
vizsgálati módszert ajánlottak.

R. Küpfer (Svájc) : Az acélöntvényekben ke
letkezett repedések metallurgiai és öntéstechnikai 
okaival foglalkozott.

L. Villner és L. Jansson (Svédország) : Az önt
vények felületfinomságának mérési módszereivel 
foglalkoztak és erre a célra használható összehason
lító próbákra tettek javaslatot.

Dr. M. P. Dubinyin és W. A. Komiszarov 
(SZU) : Az öntvény, a forma és a mag között kiala
kuló erő-kölcsönhatások keletkezését és hatását 
vizsgálták.

Bővebben számolunk be tagtársaink : Dr. 
Varga Ferenc és Vörösné Faragó Elza előadásáról. 
Az előadás tartalm át teljes egészében lapunk e 
számában ismertetjük, e helyen inkább méltatni 
kívánjuk tagtársaink munkáját.

A választott téma jelentős érdeklődést kel
tett. Az előadást telt terem előtt olvasták fel. Az 
ülés elnöke, Dr. Blanc professzor a francia Önté
szeti Kutató Intézet vezetője volt, aki az előadott 
téma területén ismert szaktekintély. A téma érde
kességére jellemzőnek tekinthetjük azt az epizódot, 
hogy számunkra a konferencia már 20-án délelőtt 
Prágában megkezdődött. I t t  találkoztunk ugyanis 
a csehszlovák delegáció két tagjával, akik Brnóból 
jövet velünk egy gépen repültek tovább Amszter
damba. Nem kis örömünkre szolgált, hogy Doc. Dr. 
Ing. Vetiska Alos (Brnói Műszaki Főiskola) a zse
béből képekkel illusztrált kiegészítő hozzászólást 
húzott elő a magyar előadáshoz, s így bőven volt 
téma a Prága—-Amszterdami repülőúton is.

Az előadást követően a csehszlovák hozzászó
lás — amely egyébként tartalmában jól csatlako
zott a magyar anyaghoz — jó 20 percet kitevő ki
egészítő előadásként hatott. Az elnöklő Blanc pro
fesszor és dr. Zuithoff professzor egészítették ki az 
elhangzott anyagot saját tapasztalataikkal. Mind
ketten megígérték, hogy hozzászólásukat megkül
dik Egyesületünknek közlés céljából.

Tagtársaink előadását követő hozzászólásra 
előirányzott idő nem bizonyult elégnek, ezért Blanc 
professzor a délutáni előadásciklus befejezése utáni 
időpontra további megbeszélést javasolt. Ez létre 
is jött és a szovjet, valamint a csehszlovák dele
gáció néhány tagjának bevonásával még egy jó óra 
telt el a vélemények kicserélésével.
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I. Bevezetés és célkitűzés

A folyékony fém felületi mozgásából és felületi 
játékából már nagyon régen következtettek annak 
minőségére és gáztartalmára. Már a legrégibb idők
ben nyírfával való kavarással, buzgatással gondol
ták csökkenteni a folyékony fém gáztartalmát [1].

Az öntöttvas gáztartalmával foglalkozó ku 
tatások 1866-ra nyúlnak vissza [2], 1867-ből szár
mazó követelmények már a folyékony vas gáztar
talmának minőségi elemzéséről számolnak be [3]. 
A gáztartalom mennyiségi elemzése 1912-ben kez
dődött [4]. Az évtizedeken át fejlődő különböző 
gázelemzési módszerek pontossága erősen eltérő 
volt, éppen ezért a gázoknak az öntöttvas minősé
gére gyakorolt hatásáról sok, gyakran ellentmondó 
közlemény született.

A gázelemzési módszerek időközben tökélete
sedtek és az elmúlt egy-két évtized, még inkább a 
legutóbbi évek kutatásai alapján képet alkotha
tunk a gyakorlatban előforduló gázoknak, neveze
tesen az oxigénnek, a nitrogénnek, a hidrogénnek, 
esetenként előforduló metánnak az öntöttvas kris
tályosodására, ill. tulajdonságaira kifejtett hatá 
sáról [5— 36]. Az öntöttvas primér (a betétanyagok
kal bevitt és az olvasztás közben felvett) és sze
kundér (öntés és dermedés, valamint tárolás köz
ben felvett) gáztartalma a gyártási eljárástól függ. 
Ha a gázok hatását csökkenteni kívánjuk, azt csak 
külön módszerekkel és berendezésekben érhetjük 
el. A gázok hatásának a kiküszöbölésére vagy csök
kentésére három módszer fejlődött ki :

1. vákuumban való olvasztás,
2. a folyékony fém gáztalanítása vákuumban,
3. a folyékony fém gázzal való átöblítése.
Acélok vákuumban való olvasztása az ipar

ban elterjedt eljárás, de az öntöttvasé ma még csak 
laboratóriumi kísérletek tárgya. Ugyanez vonatko
zik a folyékony fém gáztalanítására is. Ma már 
10— 165 t  folyékony acélt gáztalanítanak külön
böző berendezésekben, de az öntöttvas hasonló 
gáztalanításáról nincsen tudomásunk.

A folyékony fém gázzal való öblítése olyan el
járásnak látszik, amellyel folyékony öntöttvasat 
üzemben is eredményesen lehet kezelni.

Célul tűztük ki, hogy laboratóriumi kísérle
tekkel vizsgáljuk a vákuumban való olvasztás és a 
különböző gázokkal végzett öblítés hatását az ön
töttvas tulajdonságaira.

IL A vákuumban való olvasztás hatása

Két kísérletsorozatot végeztünk :
1. Tamman-kemencében, ill. a hozzátartozó 

vákuumfejben a nyomást kísérletenként csökken
tettük, miközben a folyékony vas hőmérsékletét 
kb. 1400 C°-on tartottuk.

» A 31. N em zetközi Ö ntészeti Kongresszuson A m szterdam ban, 
1964. szep tem ber 24-én elh an g zo tt előadás.

A mázzal bevont grafittégelyben olvasztott 
egy-egy nyersvasadág súlya 2 kg volt. A vákuumot 
Balzers-típusú forgó olajszivattyúval létesítettük. 
Az adag berakása után a kemencét lezártuk, majd 
a szivattyú bekapcsolása és a szívósebesség beállí
tása után a rendszert 10 percig szívattuk. Ezután 
bekapcsoltuk a kemence fűtését is. A betét meg
olvadása után a folyékony vasat állandó nyomá
son tartottuk. A kemencét kikapcsolva az ugyan
csak vákuumban levő öntöttvas kokillába csapol
tunk és 10 perccel ezután a szivattyút is kikapcsol
tuk. A kokilla belső alakja lépcsőzetes volt (1. 
ábra). Ebben a sorozatban 5 kísérletet végeztünk

1. ábra. A  Tam m ann -kemencéből öntött próbatest és a 
próbavétel helye

mind kisebb nyomáson. A kémiai összetétel, gáz
tartalom, szakítószilárdság és keménység vizsgá
lati eredményeit az 1. táblázat tartalmazza.

2. A második kísérletsorozatot Heraeus-gyárt- 
mányú indukciós vákuum-kemencébe helyezett 
magnezittégelyben végeztük. Négy kísérletünk 
adagjának összetétele a következő volt :

a) 100% nyers vas,
b) 75% nyersvas és 25% acélhulladék,
c) 50% nyersvas és 50% acélhulladék és
d) 25% nyersvas és 75% acélhulladék.
Az összehasonlíthatóság érdekében minden 

adagot kétszer (egyszer levegőn és egyszer vá 
kuumban) olvasztottunk meg.
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A  T a m m a n n -k em en céb ő l ö n tö tt p ró b a testek  je llem ző i 1. táblázat

Az o lva 
d ék  felet-

K ém iai összetétel, %

T,

G áz ta rta lo m , %
M echanikai

tu la jd o n ság o k

P
ró

b
a

je
le

t i  n y o 
m ás, 

H gm m C Si Mn P S o 2 N 2 OB HB

T I 760 2,99
T2 160 3,01
T3 85 3,02
T4 20 2,98
T5 6 3,01

2,46 0,52 0,096
2,42 0,54 0,089
2,68 0,56 0,077
2,11 0,42 0,088
2,34 0,45 0,086

0,15 0,86 0,0156
0,19 0,86 0,0039
0,13 0,88 0,0053
0,14 0,83 0,0056
0,14 0,85 0,0035

0,0009 27,8 298
0,0004 30,2 354
0,0005 24,4 184
0,0004 22,8 164
0,0004 29,5 285

Levegőn való olvasztáskor a 10 kg-os adag be
rakása után nem zártuk le a vákuumtartályt. 
Vákuumban való olvasztáskor az adag berakása 
után a kemencét lezártuk és az olvasztóteret az 
elő-vákuumszivattyúval leszívattuk. A fűtés be
kapcsolása után az adag hamarosan megolvadt és 
az elő-vákuumszivattyúval létesített 5 Hgmm nyo
más elérésekor, a Roots-szivattyú bekapcsolása 
után, megkezdődött a vákuumtartály leszívása. 
5.10 3 Hgmm nyomáson automatikusan működni 
kezdett a diffúziós szivattyú is. Igv 20 perc alatt 
minimálisan 9.10 4 Hgmm nyomást tudtunk elérni. 
12—20 percen keresztül tartottuk a folyékony va 
sat az elérhető legkisebb nyomáson és ha a nyomás 
nem változott, az adagot (2. ábra) 85 mm belső á t 
mérőjű, 200 mm hosszú kokillába öntöttük. Öntés 
után rendszerint 15 perc múlva kapcsoltuk ki a 
szivattyúkat. Az öntvényeket hosszában félbevág
tuk és belőlük 2—2 db 20 mm átmérőjű szakító
pálcát, valamint vegyi- és gázelemzéshez szükséges 
próbákat készítettünk. A vizsgálati eredményeket 
a 2. táblázat tartalmazza.

A kísérletekhez 3,94% C-, 2,16% Si-, 0,74% 
Mn-, 0,107% P-, 0,02% S-, 0,02% Cu-, 0,06% Ti- 
tartalmú szovjet nyersvasat és 0,1% C-, 0,01% 
Si-, 0,44% Mn-, 0,029% P-, 0,035% S-, 0,19% Cu- 
és 0,05% Cr-tartalmú acélhulladékot használtunk. 
Vizsgáltuk a kémiai összetételt, a gáztartalmat, 
a szakítószilárdságot, keménységet és a szövetet.

1. Az első kísérletsorozat eredményeiből (lásd
1. táblázat) a következők állapíthatók meg :

a) Az öntöttvas kémiai összetételét a nyo
más csökkenése 85 Hgmm-ig lényegesen nem be
folyásolja. Ennél kisebb nyomáson — a levegőn 
olvasztott öntöttvashoz képest — a karbon
tartalom nem változik, a szilícium- 14,2, illetve

2. ábra. A  Heraeus-kemencében öntött próbatest és a 
próbavétel helye

A H era eu s-k em en céb en  ö n tö tt  p ró b a testek  je lle m z ő i ___________ 2. táblázat
Ф

. ^

'O

A
z 

o
lv

ad
ék

 
fe

le
tt

i 
n

y
o

m
ás

, 
H

g
m

m

K é m i a i  ö s s z e t é t e l  %

Tf
G áz ta rta lo m , %

M echanikai
tu la jd o n 

ságok
-*-> ф
® s  

■° % 
< « > A

 p
ró

 
je

le C C
g ra fit Si M n P S o 2 N 2 OB H B

100% H 24 L égköri 3,81 3,16 1,89 0,70 0,100 0,024 1,023 0,0341 0,0012 15,6 147
n y ersv as

H29 9 • 10“ 4 3,75 3,29 1,79 0,60 0,088 0,007 1,000 0,0187 0,0008 27,0 181

7 к о/ /0  /0 H25 L égköri 3,00 1,03 1,49 0,57 0,082 0,024 0,783 0,0180 0,0130 28,3 271
nyersvas, 
25%  acél- H30 3 . io —3 2,90 2,84 1,39 0,37 0,082 0,006 0,756 0,0165 0,0006 29,3 186
hu lladék
60%
nyersvas,

H26 L égköri 1,92 0,0 1,02 0,56 0,060 0,020 0,481 0,0190 0,0010 45,6 361

50%  acél- 
h u lladék

H32 3 • 10“ 3 1,71 0,08 0,98 0,13 0,062 0,004 0,450 0,0177 0,0007 55,3 363

26%
nyersvas,

H27 L égköri 1,17 0,0 0,69 0,49 0,060 0,027 0,0361 0,0014 70,8 281

75%  acél 
h u llad ék

H31 2 • Í O - 3 1,04 0,0 0,48 0,26 0,044 0,020 0,0161 0,0011 * 302

H ibás próbapálca
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4,9, a mangántartalom pedig 19,2, illetve 13,5 
relatív %-kal csökken. Némileg csökken a foszfor- 
és kéntartalom is.

b) A nyomáscsökkenés hatására a gáztarta 
lom jelentősen csökken, 6 Hgmm nyomáson az 
oxigéntartalom, a levegőn olvasztott öntöttvas 
oxigéntartalmához képest, 77,5 relatív %-kal 
kisebb, a nitrogéntartalom csökkenése pedig 55,5 
relatív %.

c) A szakítószilárdság változása nem egy
értelmű, a nyomás csökkenésével először nő, 
majd csökken, azután ismét nő. A keménység 
változása hasonló a szakítószilárdságéhoz (3. 
ábra).

Nyomás, Hgmm ^  ?0I'3I

3. ábra. A z olvadék feletti nyomás csökkenésének hatása az 
öntöttvas szakítószilárdságára és keménységére

d) A  nyomás csökkenésével megváltozik az 
öntöttvas szövete. A levegőn olvasztott grafitja 
D, a nyomás csökkenése után pedig ^-típusú. 
A perlitet, kevés ferritet és grafitot tartalmazó 
öntöttvas nyomáscsökkenés hatására csak ferri
te t és grafitot tartalmaz, amint az a í /a  és b 
ábrán is látható.

2. A második kísérletsorozat eredményei 
(lásd a 2. táblázatot) alapján megállapíthatók:

a) Vákuumban való olvasztás hatására a 
karbontartalom általában 5—6 relatív %-kal 
csökken, ami megegyezik az irodalomban közöl- 
tekkel [37].

4. ábra. Az olvadék feletti nyomáscsökkentés hatása az 
öntött van szövetére

a) 760 Hgm m  nyom áson o lvaszto tt ö n tö ttv as szövete 3 %-os alkoholos 
HNOs-mal m aratva. 1ST =  300 x , b ) 6 Hgmm nyom áson o lvaszto tt 
ö n tö ttvas szövete. 3 %-os alkoholos H N 0 3-mal m aratva. N =  300 x

Vákuumban olvasztott 100% nyersvas-betét- 
ből nyert öntöttvas grafittartalma a levegőn ol
vasztott öntöttvas grafitjához képest 3,1 relatív 
%-os növekedést mutat, ami a kötött karbon
tartalom csökkenését jelenti [38].

75% nyers vas és 25% acélhulladékból álló 
betét vákuumban való olvasztása a grafitmeny- 
nyiségnek 175 relatív %-os növekedését eredmé
nyezi. 50% nyersvas és 50% acélhulladék levegőn 
való olvasztásakor az öntöttvasban nincs grafit, 
a vákuumban való olvasztáskor a grafit mennyi
sége 0,08%. Az acélhulladék hányadának további 
növelésével sem levegőn, sem vákuumban való 
olvasztáskor nem jelenik meg grafit.

5. ábra. Különböző mennyiségű acélhulladékot tartalmazó betétből levegőn cs vákuumban olvasztott öntöttvas oxigén- és
nitrogéntartalmának változása
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A szilíciumtartalom általában csökken : a 
legnagyobb csökkenés (30,4 relatív százalék) a 
25% nyersvas, 75% acélhulladék olvasztásakor 
jelentkezett. A mangántartalom jelentősen csök
ken, a csökkenés mértéke az acélhulladék növelé
sével nő, 50% nyersvas és 50% acélhulladék ol
vasztásakor a legnagyobb, 76,8%.

A foszfortartalom általában csökken. Vá
kuumolvasztás után az elemzett legkisebb fosz
fortartalom 0,044% és ez a levegőn olvasztott 
öntöttvas foszfortartalmához képest 26,7%-os 
csökkenésnek felel meg. A kéntartalom 71, 75, 
80, illetve 26 relatív %-kal csökken, ami a mag
nezittégelyben való olvasztás eredménye.

Vákuumolvasztás hatására az előbbiek értel
mében csökken a telítési fok értéke is.

A vákuumtartályra lerakodott kevés (3,89% 
C, 51,31% Mn, 13,96% Fe és 5,45% Cu-tartalmú) 
tapadék a mangán, a vas és a réz ismert jelentős 
gőzölgését bizonyítja. A foszfortartalom csökke
nése is a gőzölgéssel áll összefüggésben. Mindezek 
a megfigyelések fedik az irodalomban közölte
ket [37—43].

b) Vákuumolvasztás hatására jelentősen 
csökken az öntöttvas gáztartalma (5. ábra). Az 
oxigéntartalom tiszta nyersvasnak • vákuumban 
való olvasztásakor 45,1 %-kal, ugyanekkor a nitro 
géntartalom 33,3%-kal csökken, egyezően az 
irodalmi adatokkal [35, 37, 38, 39, 42, 43, 46, 47]. 
A csökkenés mértéke az acélhulladék mennyisé
gének növekedésével az oxigéntartalomra vonat
koztatva 8,1 ; 6,8 ; 55,5 relatív % ; a nitrogén
tartalomra 95,5 ; 39,0 és 21,4%.

c) Levegőn és vákuumban való olvasztás 
hatására bekövetkező szakítószilárdság alakulást 
a 6. ábra szemlélteti. Látható, hogy a vákuumban 
való olvasztás a szakítószilárdságot javítja. Az 
irodalmi adatok változó hatásról számolnak be 
[44, 45]. 9,10-4 Hgmm nyomáson olvasztott 
100%-os nyersvasbetéttel az öntöttvas szakító
szilárdsága 73,0 relatív %-kal nőtt.

/  beiét %-os acélhulladék hanyada
iŐ-201-6]

6. ábra. Levegőn és vákuumban olvasztott öntöttvas 
szakítószilárdságának változása a betét különböző acél- 

hulladék hányada esetén

A betel °/o-os acélhulladék hanyada Iq æ I i]
7. ábra. Levegőn és vákuumban olvasztott öntöttvas 
keménységének változása a betét különböző mennyiségű  

acélhulladék tartalma esetén

Mindkét olvasztási módban érvényesül az 
acélhulladéknak a telítésfokot csökkentő és a 
szilárdságot növelő hatása.

A keménység változását a 7. ábra szemlél
teti. Vákuumolvasztás hatására a tiszta nyersvas 
keménysége 23,1 %-kal nő, míg irodalmi utalá 
sok egyértelmű keménységcsökkenésről számol
nak be [44, 45].

Az acélhulladék mennyiségének a növelésével 
a keménység változása nem egyértelmű.

d) A szövetvizsgálat eredménye azt mutatja, 
hogy az öntöttvas grafitelrendeződése, szövete,

8. ábra. Indukciós kemencében olvasztott öntöttvas grafit
jának képe. M aratlan. N  =  100 X

a)  A levegőn o lvaszto tt C — 3,81 % ; Si — 1,89% ; Mn — 0,70%  ; 
P  — 0,1 % ; S — 0,024 % összetételű öv. g rafitjának  képe
b) V ákuum ban (9 -1 0 -4 Hgmm nyom áson) o lvaszto tt C — 3 ,7 5 % ; 
Si —  1,79%  ; Mn — 0,60%  ; P  — 0,88%  ; S — 0,007%  összetételű

öv. g rafitjának  képe
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9. ábra. Indukciós kemencében 100% nyersvasbetétből 
olvasztott öv. szövete. 4% -os pikrinsarval 

maratva. N  =  300 X

a ) Levegőn o lvaszto tt öv. szövete, b) V ákuum ban (9*10- í  Hgmm 
nyom áson) o lvaszto tt öv. szövete

10. ábra. Indukciós vákuumkemencében 75% nyersvas- 
és 25 % acélhulladék-tartalmú betétből olvasztott öv.

szövete
4% -os p ikrinsavval m ara tv a . N =  300 x , a j  Levegőn o lvaszto tt öv. 
szövete ( C — 3.0%  ; Si — 1,49% ; Mn — 0,57%  ; P  — 0,082%  ; 
S — 0,024% ), b) vákuum ban (3-10~3 Hgmm nyom áson) o lvaszto tt 
4v. szövete ( C — 2,9 % ;, Si — 1,39 % ; Mn — 0,37 % ; P  — 0,082 % ; 

S — 0,006%)

eutektikus cellamérete vákuumban való olvasztás 
hatására jelentősen változik.

A pusztán nyersvasból levegőn olvasztott 
öntöttvas 80% D és 20% /14-típusú grafitot tar 
talmaz.

Vákuumban való olvasztáskor az A4-típusú 
grafit eltűnik és az öntöttvasban csak D-típusú 
grafit van (8. ábra), egyezően Tavadze, F. N. [39] 
megállapításával.

Az acélhulladék hányadának növelésével le
vegőn és vákuumban való olvasztáskor egyaránt 
D-típusú grafit keletkezik, míg 50%-nál nagyobb 
mennyiségű acélhulladékkal grafit egyáltalán nem 
kristályosodik.

A levegőn olvasztott öntöttvas szövete 100% 
nyersvasbetéttel perlit, grafit, ferrit. Vákuumban 
való olvasztás után a ferrit mennyisége megnő 
(9. ábra), mint azt az irodalmi közlemények is 
megállapítják [38, 44, 45].

A betét acélhulladék hányadának növelésé
vel változik a szövet is. A 25% acélhulladékkal 
levegőn olvasztott öntöttvas szövetében perlit és 
igen sok ledeburit van, vákuumban való olvasztás 
után a szövet periitből és a perlitet körülvevő 
ferritből, valamint grafitból áll (10. ábra).

A 100% nyersvasbetétből levegőn olvasztott 
öntöttvas eutektikus sejtjeinek átlagos átmérője 
0,29 mm, vákuumban való olvasztás után átlago
san 0,43 mm, ami 48,2%-os növekedést jelent.

Következtetések
Az öntöttvasnak légritkított térben való 

olvasztásakor kémiai összetételében csak 100 
Hgmm nyomás alatt észlelhető számottevő vál
tozás.

A karbontartalom a C +  0 s  СО reakció 
jobbra tolódásával csökken, míg a mangán-, 
a szilícium- és a foszfortartalom egy része elgőzö
lög. A kéntartalom, különösen a magnezittégely
ben erősen csökken.

A grafit mennyisége a vákuumban megnő, 
ami minden bizonnyal a karbidos kristályosodást 
elősegítő gázok eltávolításával van összefüggésben.

Az öntöttvas oxigén- és nitrogéntartalma 
már 160 Hgmm-es légritkítás hatására lényegesen 
csökken, de a további légritkítás hatása már 
kisebb.

A légritka térben való olvasztás a grafit 
alakját is módosítja, mert az A-típusú grafit 
D-alakban, a H-alakú pedig E-alak ban kristályo
sodik. A grafit alakjának ez a finomodása a fo
lyékony eutektikum csíraállapotával függ össze, 
mert az olvadék a vákuum hatására kristály
csírákban elszegényedik és a kevés kristálycsírá
ból túlhűléskor sűrű elágazású, finom lemezes 
grafit kristályosodik, mint ezt Morrogh, AI. meg
állapítja [48].

Ezt igazolja - mint arra az előzőkben utal
tunk — az eutektikus sejtek átlagos átmérőinek 
megnövekedése is, hiszen a kevesebb idegen csíra 
körül nagyobb eutektikus sejtek kristályosodnak.

Az eutektikus sejtátmérőből kiszámítottuk 
az 1 cm2-re eső sejtek darabszámát : levegőn ol
vasztott nyersvaspróbában átlagban 1538 db/cm2,
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míg a vákuumban olvasztottéban 690 db/cm2. 
A vákuum hatására az eutektikus sejtek száma 
55,5%-kal csökken. Ebből feltételezhetjük, hogy 
a vákuum hatására ugyanennyi aktív kristály
csíra pusztult el, illetve szűnt meg.

A vákuumban való olvasztás az öntöttvas 
eutektoidos kristályosodását a stabilis átalakulás 
irányába tolja el, az így nagyobb részt ferrites 
szövetet eredményez.

A légritka térben való olvasztás (1. kísérlet
sorozat) kezdeti javulás után rontja a szakító
szilárdságot, hasonlóan a keménységet is, de a 6 
Hgmm-es nyomáson való olvasztás ismét javítja

azt. Hasonló a nagy vákuumban való olvasztás 
hatása (2. kísérletsorozat, 1. olvasztás). A szilárd
ságjavulás ellen szól a ferrites szövet és a finom, 
eutektikus, dendritközi grafit. A vákuumban 
való olvasztás tehát olyan hatást idéz elő, amely 
a ferrites szövet és /vgrafit ellenére szilárdság
növekedést okoz. Hasonló a helyzet az öntvények 
keménységével is.

A vákuumban való olvasztás vagy vákuumos 
kezelés tehát a gáztalanítás mellett az alapanyagot 
is nemesíti és érdemesnek látszik nagyüzemi kísér
letekre.

(  Folytatás következik)

Üzem i hírek

, ,A  g ép es íte tt  ö n tv én y g y á r tá s  fe lsz er szá m o zá sa ” an k ét a 
C sepeli V as- és  A cé lö n tö d ék b en

Az O M B K E Ö ntödei S zak osztá lyának  Csepeli 
C soportja  1964. o k tó b e r 21-én ,,A  g ép e síte tt ön tvény- 
g y á r tá s  felszerszám ozása” cím m el a n k é to t ren d e ze tt a  
Csepel Vas- és F ém m űvek  M űszaki K lu b jáb an .

Az a n k ó tra  az ország különböző részeiből —  össze 
sen  17 v á lla la ttó l és in tézm én y tő l —  70 m űszak i szak 
em ber lá to g a to tt  el.

A  rész tvevők  délelő tt 10 ó rá ra  g y ű lte k  össze a  
M űszaki K lubban , aho l K álm án Lajos, a  Csepeli Vas- 
és A célöntödék főm érnöke üdvözölte  a  m eg jelen teket 
és röv id  beveze tő t ta r to t t .  E z u tá n  Rácz Józsej, a  T ech 
nológiai O sztály  vezető je ism erte tte  a  Csepeli Ö ntöde fő 
p ro filjá t, az egységes felszerszám ozás je lentőségét.

Az a n k é t lényegében  h áro m  té m á t ö lelt fel :
1. K onvejoros fo rm ázás és felszerszám ozása,
2. G azdaságos táp fe j k ia lak ítá s  gépen fo rm á zo tt 

k is  vasön tvényeken ,
3. V álasztóm agos form ázás a  Csepeli Vas- és A cél

ön tödékben .

E z t az an y a g o t m inden  egyes résztvevő  n y o m ta tá s 
b a n  is m eg k ap ta . (K orszerű  technológ iák  a  Csepeü 
Vas- és A célön tödékben  1964. 3. szám.)

Az előadás u tá n  a  rész tvevők  négy csopo rtban  
m e g te k in te tté k  a  2. sz. V asöntödében  m űködő form ázó- 
gépeket, a  konvejoros g y á r tá s t és felszerszám ozását, a  
g ép e síte tt m agkószítő  részleget, v a lam in t a  felszerszá- 
m ozással k ap cso la tb an  ren d e ze tt k iá llítá s t.

E b é d  u tá n  a  rész tv ev ő k  v issza té rtek  a  M űszaki 
K lu b b a , ahol v itá v a l fo ly ta tó d o tt a  p rogram .

T öbb felszólaló m o n d ta  el észrevételeit, ta p a s z ta 
la ta i t  és t e t t  fel kérdéseket a  form ázógépek te lje s ít 
m ényével, tá p fe je k  k ia lak íásával, a  sű r í te t t  levegővel 
való  tisz títá ssa l, tisz títógépekkel s tb . kapcso la tban .

A kérdésekre K álm án  Lajos és Rácz József a d o tt 
vá lasz t. (Az igénylők  részére az ön töde a  megfelelő 
d o k u m en tác ió t is rendelkezésére bocsátja .)

A  rész tv ev ő k  hasznosnak  ta lá l tá k  az a n k é to t és 
elism eréssel n y ila tk o z ta k  a  Csepelen e lé rt e redm é 
nyekről.

Balassa Boiondné

K ülföldi hírek

N  agy-Britanniában  az a lum ín ium  ön tvény term elés 
1961— 63 k ö zö tt 1000 t-b a n  az a láb b i v o lt :

1961 1962 1963 N övekedés, %
1962/1963

94,7 87,3 104,9 + 7 ,8

(A lum inium , 1964. 1. sz. 17— 18. old.) E . Gy.

Japánban  1961-, 1967- és 1970-ben a  kovácso lt 
és ö n tö tt  a lum ín ium  g y á rtm á n y o k  m ennyisége az 
a láb b ia k  szerin t a la k u l (t-ban) :

A  41. nemzetközi autókiállításon  fe ltű n t, hogy  m ilyen  
sok alum ín ium o t h aszn á ln ak  fel ú ja b b an a g ép k o c s ik b an . 
Az A lcoa, K a r l S chm idt, M ahle cégek e lh a tá ro z ták , 
hogy a  d u g a tty ú k a t és a  m o to rh á zak a t a lu m ín iu m 
ö tvözetbő l készítik . Az a lk a trészek e t jó rész t k o k illába  
ön tik , de m ind  nagyobb  té r t  h ó d ít a  nyom ásos ö n tvény  
is. A K a r l Schm id t cég ö n tö tt  fo rg a tty ú sh á z a t GD 
AlSiCu 3 ö tvözetbő l nyom ásos ön téssel készít, m elynek  
hengerfe jé t G K  AISi 12 CuN i ö tvözetbő l k is nyom ású  
ön téssel g y á r tjá k .

A  ja p án o k  b e m u ta t ta k  egy négyhengeres fo rg a tty ú s 
h áza t, m elyet nyom ásos öntéssel ugyanúgy  kész íte ttek , 
m in t az előbbi fo rg a tty ú sh á za t. E hhez  a  hengerfe je t 
AISi 8 Cu 4 ö tvözetbő l ö n tö tté k . (Az ö tvözet hasonló 
a  G K  AISi 7 Cu 3-hoz ) Az A lcoa (N ürnberg , N üral) 
cég m in t ú jdonságo t b e m u ta to tt  egy hüvelyes d u g a tty ú t,  
am elybe acélhüvely t ö n tö tte k  be, hogy így  a  d u g a tty ú

h ő tá g u lá sá t szabályozzák . A  120 m m  0 - jű  d u g a tty ú k  
h ő tá g u lá sa  0,02— 0,04 m m .

(A lum inium , 1964. 1. sz. 68— 69. old.) E . Gy.

Lengyelországban ú j k o k sz b rik e tt-fa jta  g y á r tá sá t 
k ezd ték  meg, elsősorban o lvasztási célokra. A lapanyaga  
nem  összesülő szén, m elyet kis hőm érsék le ten  kigázo- 
s ítv a  félkoksszá a la k íta n a k  és k á trá n n y a l keverve 
b rik e tte k k é  sa jto ln ak , m a jd  különleges a la g ú t k em en 
cében  oxidáló  kezeléssel sz ilá rd ítják .

A b r ik e tte k  jelenleg három féle m ére tben  készülnek, 
a  B B -jelű  0,5 kg-os, 145 X 100 X 55 m m  m ére tű , első 
so rb an  ön tödei célokra szolgál.

Az új tü ze lő an y ag o t nagy  szilárdság, kis nedvesség-, 
kén- és foszfo rtarta lom , v a la m in t egyenletes égés 
jellem zi.

K upo lóüzem ben  eredm ényesen  haszn á lják . Az 
o lvasztókoksznak  20— 100% -a h e ly e tte s íth e tő  ezekkel a  
b r ik e ttek k e l. G. M .

Lengyelország legnagyobb nyomásos fémöntödéjét 
Bielsko B ia láb an  fog ják  felép íten i, m ely  E u ró p a  egyik 
legkorszerűbb  ön tödéje  lesz. Önálló te rvezésű  lengyel, 
v a lam in t cseh és olasz g y á r tm á n y ú  berendezésekkel 
fog ják  felszerelni. É v i term elése kezdetben  évi 3500 t  
cink-, a lum ín ium - és rézö tvöze tbő l készü lt ön tvény . 
1970-re a  te rm elést év i 7000 t -га szándékoznak  növelni.

G. M .
(F o u n d ry  T rade  Jo u rn a l, 1964. szep t. 17.)
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A holland öntőipar
I)K. «21.74(492)

A) Az iparág szerkezete és jelentősége

I. Az egész holland öntőipar jellege
Д holland öntödék helyzetének helyes és 

átfogó megítélésére vizsgáljuk meg először is 
általánosságban az öntödei vállalkozások külön
böző felépítését és irányzatait.

A holland öntödék történelmi fejlődésük és 
az iparban ténylegesen elfoglalt helyzetük alap
ján két főcsoportba sorolhatók :

a) Független, azaz önálló öntödék, melyek 
még további alcsoportokba sorolhatók, más válla
latok megrendelésére termelő ún. béröntödék,

- használatra kész öntvényeket előállító ún. 
kereskedelmi öntödék és

— más vállalatok rendelésére gyártó, de ön
tö tt végtermékeket is forgalomba hozó öntödék.

b) A nagyobb gép- és hajóépítő vállalatok 
keretébe tartozó ún. „kapcsolt” öntödék, melyek 
száma Hollandiában aránylag nagy. Ezek között 
vannak oly öntödék, melyek csak saját vállala
tuk öntvényszükségletét elégítik ki és olyanok, 
melyek idegen vállalatoktól is elfogadnak meg
rendeléseket.

II. Az öntödék száma és teljesítőképessége
Hollandiában — durva becslés szerint — 

jelenleg mintegy 300 öntöde van.
A kereken 100 vas- és acélöntöde összes ter 

melése 1962-ben 230 000 t  vas- és kb. 9000 t 
acélöntvény volt.

Az 1. táblázat az 1961. évi adatok alapján

1. táblázat
A v a sö n tö d ék  n a g y sá g  szer in ti m eg o sz lá sa  1 9 61-b en

N  agy ság rend Term elés

V asöntödék
szám a

Összes
kap - füg- 
csolt jgetlen

N agy  ................ 5000 t  fe le tt 7 7 14
K ö z e p e s ............ 2000— 5000 t 6 7 13
K icsi ................ 1000— 2000 t 7 9 16
N agyon  kicsi 1000 t  a la t t 22 28 50

Összesen : 42 51 93

általános képet ad 93 holland vasöntöde nagy
ságáról.

Ugyanerről az évről (1961) rendelkezésre áll
nak még annak az 58 vasöntödének a termelési 
adatai, melyek az egész holland vasöntvény ter 
melés 90%-át állították elő. A 2. táblázat mutatja 
a termelés megoszlását öntvény fajtánként és fel- 
használásuk szerint.

Hollandia vas- és acélöntvény termelése más 
nyugat-európai országok termeléséhez viszonyítva 
meglehetősen kicsiny (3. táblázat).

A már említett vas- és acélöntödéken kívül 
a még kb. 200 holland fémöntöde évenként mint
egy 20 000 t  öntvényt állít elő.

2. táblázat
A nagyobb  v a sö n tö d ék  term e lésén ek  fe lh a szn á lá s  

szer in ti m eg o sz lá sa

Ö n tv én y fa jta

V asön tvény  te rm elés 
1000 t-b a n

F üg- ; 
getlen  1

K ap - 1 Össze- 
csolt sen

T e m p e rö n tv é n y e k * .................. _ —  7,4
Csövek és ta rto zék o k  .............. 34,6 0,6 35,2
H ajó ö n tv én y e k  .........................
V asú ti és közú ti já rm ű v ek

1,3 17,1 18,4

ön tvényei .............................. 12,6 0,0 12,6
K ülönféle g épön tvények  . . . .  
É p ítő ip a ri és ta lajcsövezési

21,8 14,3 36,1

ö n tv én y ek  ..............................
H á z ta r tá s i ö n tvények

11,7 0,7 12,4

(fű tés stb .) .............................. 7,6 27,3 34,9
K o k illák  és t a r to z é k o k ...........
E gyéb  nem  rész le tezett

0,4 27,1 27,5

ö n tv én y ek  .............................. 10,8 12,9 23,7

Összesen .............. 100,8 100,0 200,8

* A temperöntvények megoszlása fajtájuk 
szerint nem volt ismeretes.

és felhasználásuk

3. táblázat

N yugat-európai o rszágok vas- és aeélöntvény term elése
1962-ben 1000 t-ban

O rszág V asön tvény  A célöntvény

B elgium  .................................... 450 80
N ém etország  ............................ 3730 360
F ranciao rszág  ......................... 2060 230
N a g y - B r i ta n n ia ....................... 3580 265
O laszország .............................. 980 113
H o lland ia  .................................. 230 9
A usztria  ..................................... 200 21
S panyolország ......................... 725 75
Svédország ................................ 450 33
Svájc ......................................... 212 —

A hivatalos statisztikai adatokon alapszik 
a 4. táblázat, amely a kb. 130 vállalat (független 
és kapcsolt öntödék) fémöntvény termelését mu
tatja 1953 és 1961 között.

4. táblázat
F ém ö n tv én y  term elés 1 9 5 3 — 19 6 1 . k ö zö tt

É v A lum ín ium 
ot vözetek

R ézö tv ö 
ze tek

E gyéb 
! nem  vasfém  
1 ö tvözetek

Ö sszesen

1953 1642 10 295 1103 13 040
1954 2113 11 694 1248 15 055
1955 2238 11 499 1436 15 173
1956 2271 11 633 1297 15 701
1957 2080 12 129 1443 15 652
1958 2097 11 870 1166 15 133
1959 2736 12 466 1477 16 649
1960 3495 13 738 1613 18 846
1961 3831 13 885 1220 18 936

A fenti mennyiségek jelentős részét — 20 
nagyobb fémöntödétől eltekintve — kisebb öntö
dék termelték. A fennálló irányzat szerint a fém
öntödékben egyre inkább tömbösített fémmel dol
goznak. Delfzijl-ben (Hollandia északkeleti ré
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szében) három nagy vállalat egy alumínium-töm- 
bösítő üzemet létesített, melynek termelési kapa
citása évi kb. 60 000 t  tömbösített alumínium.

II I . A munkaerő helyzet és az ezzel kapcsolatos 
problémák

Egy újabb keletű kérdőívre adott válaszok 
alapján a holland öntőiparban dolgozók száma 
kereken 10 000 fő. Ebből kb. 8500 fizikai dolgozó 
és 1500 tisztviselő. Sajnos az utóbbi években 
a személyzeti helyzet nem kedvező, aminek oka 
részben az öntéstechnika gyors fejlődése és az 
ezzel szorosan összefüggő metallurgiai fejlődés, 
ami egyre több technikust és képzett személyzetet 
igényel, de részben talán az, hogy a fiatal generá
ció körében a különböző öntödei hivatások iránti 
érdeklődés általában csökken. (Ez utóbbira még 
visszatérünk a B) fejezetben.)

így többek között a kéziformázó és minta
készítő ipari tanulók létszámának összehasonlí
tásából kitűnik, hogy 1950, 1955, 1960 és 1963- 
ban a létszám lényegesen csökkent és. pedig a kézi- 
formázóknál 387-ről 141-re, a mintakészítőknél 
211-ről 190-re.

B) Az öntödei egyesületek és a tudományos 
kutatások szervezete

I. Az öntödei egyesületek
Hollandiában már több év óta számos szö

vetség és egyesület fejt ki tájékoztató tevékeny
séget az öntőipar és az öntéstechnika területén :

a) A Holland Öntőszakemberek Egyesülete 
(titkárság címe : Delft, postafiók 52) tudományos 
egyesület, mely 1928-ban alakult, tagjai magán- 
személyek és vállalatok. Az egyesület tevékeny
sége már kezdetben országos és nemzetközi vi
szonylatban gyorsan fejlődött, ami többek kö
zött elsősorban az előző elnök Spies, F. N. E. 
mérnök jó irányításának tulajdonítható.

Az egyesület belföldi működését illetőleg 
többek között megemlíthetjük a sok jól szerve
zett szakmai rendezvényt (munkakörülmények, 
személyzeti kérdések és műszaki oktatás, villa
mos olvasztás, vas- és fémöntés, a földgáz fel
használási lehetőségei) és a különböző szakbizott
ságok munkáját (megvágástechnika, beömlő
rendszerek, mérettűrések stb.). Nemzetközi szem
pontból az egyesületnek számos külföldi kap
csolata van a „Comité International des Associa
tions Techniques de Fonderie” (С. I. A. T. F.) 
keretében ; többek között részt vesz az évenként 
tarto tt „Nemzetközi Öntödei Kongresszus” szer
vezésében (1949-ben és 1964-ben Amszterdamban), 
képviselve van, illetve részt vesz e keretbe ta r 
tozó valamennyi nemzetközi munkabizottságban 
(8 nyelvű szakszótár, öntvényhibák, öntészeti 
tulajdonságok, öntöttvas vizsgálata, agyag mint 
a formázóhomok kötőanyaga, vízüvegkötésű ho
mok, öntödei koksz, öntödei műszaki fejlődés 
időrendi táblázatai).

b) A Holland Öntödék Általános Szövetsége 
(„AVNEG” titkárságának címe : Burgemeester 
Patijnlaan 45, Den Haag), a vas- és acélöntödei 
munkaadók egyesülete mintegy 80 tagvállalat

tal, melynek szintén sok országos és európai 
kapcsolata és tevékenysége van. ‘így pl. mostaná
ban szoros és bensőséges kapcsolat alakult ki az
a) pontban említett egyesülettel, többek között 
az Amszterdamban rendezendő nemzetközi kong
resszust illetően.

A következő esztendőkben az AVNEG igyek
szik koordinálni az öntvényfelhasználás propa
gandáját és a műszaki iskolák tájékoztatását. Ezt 
a feladatot az Öntvény Bizottság fogja ellátni 
(amelyben a holland öntőipar képviselői is helyet 
foglalnak). Az AVNEG a „Comité Européen des 
Associations de Fonderies” (C. E. A. F.) munká
jában résztvesz és tevékenységét különböző szak- 
bizottságokban fejti ki. Egyik legfontosabb te 
vékenysége talán az 1964. májusában (Hollandiá
ban) (Hengelo) rendezett európai ifjú formázok 
7. szakmai versenye, amelyen 7 európai ország 
jelöltjei gyakorlati és írásbeli vizsgákon m utat
ták be képességüket a technológia, a szakszámtan 
és szakrajz területén.

Utalni kell még arra is, hogy AVNEG a hol
land öntödék fejlesztésének előmozdítására léte
sített teljesen független szervvel együtt szoros 
koordináló tevékenységet fejt ki. Többek között 
az egyes vállalatok között összehasonlító vizsgá
latokat végez, a munkatanulmányok és az egy
séges árvetési rendszer területén.

c) A fémöntödék szakterületét a „Holland 
Fémöntödék és Hasonló Vállalatok Szövetsége” 
(N. U. M. A. B.) nevű üzemi egyesület fogja össze 
(titkárságának címe: Herengracht 553, Amszter
dam). Ehhez a szövetséghez főleg a nagy- és köze
pes öntödék és olvasztó üzemek tartoznak. Az 
N. U. M. A. B. Az AVNEG-vel együtt (1. a b) 
pontot) résztvesz a C. E. A. F. munkájában.

d) A „Fémszövetség Öntödei Szakosztálya” 
szintén gyárak szövetsége, melyhez a kisebb fém
öntödék tartoznak (titkárságuknak címe : Meta- 
alunie, Meliebaan 85, Utrecht).

II. Tudományos kutatások
a) A Központi Öntészeti Intézet alapítását 

1952-ben határozták el a T. N. 0. intézet (az 
alkalmazott természettudományi vizsgálatok in 
tézménye) keretében. Az intézet neve : Öntészeti 
Műszaki Központ T. N. O. (Gieterijcentrum T.N.O. 
Delft, postafiók 52), szervezeti szempontból pe
dig egyik osztálya a T. N. O. Fémkutató Intézet
nek (Metaalinstitut T. N. O.).

A pénzügyi alap részben a holland öntőipar 
hozzájárulásából (melynek központi szervéhez szá
mos vas- és fémöntöde, olvasztómű stb. tarto 
zik), részben a T. N. O. szervezet keretében ka
pott állami támogatásból tevődik össze. A Mű
szaki Központnak ma már több mint 30 munka
társa van, akik közül 14 főiskola, illetve műszaki 
középiskolai képzettségű. A szervezet épületében 
találhatók :

— a dokumentációs részleg és a könyvtár ;
— kísérleti öntöde ;
— laboratóriumok formázó- és magkészítő 

anyagok vizsgálatára ;
— a fémek vizsgálatához szükséges összes 

segédeszköz.
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Az Öntészeti Műszaki Központ a Fémkutató 
Intézet más osztályának készülékeit, berendezé
seit, műszaki és tudományos tapasztalatait és kuta 
tási eredményeit teljes egészében felhasználhatja.

Az Öntészeti Műszaki Központ természete
sen nagyon jó és szoros kapcsolatot ta rt fenn az 
öntészeti technika fejlesztésével foglalkozó összes 
többi egyesülettel és szövetséggel. A „Holland 
Öntőszakemberek Egyesületének” (Nederlandse 
Vereniging van Gieterijtechnici) titkársága is 
itt van elhelyezve. Kiterjedt és eredményes kap
csolatuk van a külföldi öntödei intézetekkel.

A saját kéthavonként megjelenő kiadványuk 
címe : „Gieterijcentrum-Berichten”, melynek 
egyes számaiban a műszaki tudományos vizsgá
latok eredményei és a Metallinstitut T. N. O. 
közleményei találhatók, melyek később a „Métá
ién” című havi folyóiratban jelennek meg. Néhány 
ilyen munka nemzetközileg is nagyobb visszhangot 
kapott, különösen a nemzetközi öntödei kongresz- 
szusokon tarto tt előadások kapcsán. így például 
külföldön nagy érdeklődést keltett a pecsenyése- 
dés képződésére vonatkozó vizsgálatok eredménye.

b) Kimondottan tudományos vizsgálatokat 
végeznek a Fémtani Laboratóriumban, mely a 
delfti Műszaki Főiskolának egy részlege. A Fém
tani Laboratórium elsősorban tudományos tan 
intézet, de ezenkívül jó kapcsolatai vannak töb 
bek között a Műszaki Központtal és az öntőipar
ral. A Fémtani Laboratórium munkatársai mun
káikkal (előadások alakjában) résztvettek az 
1964. évi amszterdami Nemzetközi Öntödei Kong
resszuson.

C) Az öntészeti szakoktatás

A legmagasabb főiskolai szintű öntéstechnikai 
kiképzésről már szó volt. E célra rendelkezésre 
áll a delfti Fémtani Intézet Laboratóriuma (a ki
képzési idő 5—6 év).

I tt  közvetlenül meg kell említeni a Holland 
Öntészeti Alapítványt (Nederlandse Gieterij-stich- 
ting), amely már évek óta azon fáradozik, hogy 
az öntödei szakemberek oktatási lehetőségeit 
elősegítse. Munkája eredményeként kb. 10 eszten
dővel ezelőtt a középfokú műszaki iskolában 
(Utrechtben, Oudenoord 70 un. „part-time” 
(osztott idejű) tanfolyamot hoztak létre és itt fém
tant és öntészetet tanítanak. Ez kétéves tan 
folyam, melyen oly technikusok vesznek részt, 
akik már néhány éve öntödékben vagy labora
tóriumokban dolgoznak. A hallgatók hetenként 
egy teljes napon a tanfolyamon résztvesznek és 
így a munkájukhoz szükséges elméleti ismeretei
ket gyarapítják.

E tanfolyamok sikere oly nagy volt, hogy 
négy évvel ezelőtt ugyanabban az iskolában 
Fémtani és Öntészeti részleg létesült, mely az 
előbbi mellett egy négyéves nappali tagozatból 
áll. (Ez megfelel a mi öntőipari technikumaink
nak. A szerk.)

Különösen aktív tevékenységet fejt ki az 
évekkel ezelőtt létesített „Bemetel” nevű intéz
mény, mely formázó, magkészítő és mintakészítő 
ipari tanulók kiképzésével foglalkozik. Az intéz

mény működését Hollandia területén körzetekben 
fejti ki, ahol a körzet konzultánsa szoros kapcso
latban áll a területéhez tartozó öntödékben 
dolgozó fiatalemberekkel, akik az így kiegészített 
gyakorlati és elméleti ismereteik alapján néhány 
év elteltével vizsgázhatnak.

A Holland Öntészeti Alapítvány és a Bemetel 
minden évben kiválasztja azokat a tanulókat, 
akik Hollandia részéről az európai ifjú formázok 
szakmai versenyén résztvehetnek.

Még említésre méltó a Tagelen-ben (Hollan
dia délkeleti részében, Zuid-Limburg megyében) 
alapított öntödei iskola, mely a legszorosabb kap
csolatban áll a körzetébe tartozó öntödékkel. 
Az intézet szintje a „Bemetel” tanfolyamokhoz 
hasonló.

A nemcsak az öntészet területén tevékeny
kedő Anyagismereti Szövetség is ( Bond van Ma- 
terialenkennis, Den Haag) nagyon fontos és aktív 
szervezet, mely a már előbbiekben említett egye
sületek stb. kívánságára és azok közreműködésé
vel különböző szintű öntészeti tanfolyamokat is 
szervez.

D) A közeljövőben szükséges további 
intézkedések és fejlesztések

Az öntödei oktatás területén hézagot jelent 
az öntödei művezetők iskolájának hiánya, erre 
vonatkozólag talán jó példa a koppenhágai „Stobe- 
mesterskola”, mely elvben követésre méltó lehet.

A jövőben szükséges, hogy a középfokú 
műszaki iskolák tanulóit, és tanárait egyaránt 
minél jobban megismertessék azokkal a lehető
ségekkel, amelyeket öntészeti eljárásokkal és 
öntvényekkel meg lehet valósítani. Lehetséges, 
hogy mindezt el lehet érni az ún. Adaptálási terv 
vel, mely lehetővé tenné, hogy valamely műszaki 
iskolát egy vagy több öntő vállalat patronáljon : 
ez a keret továbbá lehetővé tenné tanulmányi 
kirándulások, műhely gyakorlatok, előadások szer
vezését és tanulmányok elkészítését és kiadását.

Ebben az irányban az első lépések az 1964. 
évi utrechti tavaszi vásáron már megtörténtek, 
amennyiben ott az ún. „Öntödék ú tjá”-nak 
immár harmadszori rendezésén 20 holland öntöde 
szerepelt és azon az AVNEG és a Gieterij centrum
T. N. O. is képviselve voltak.

A tervezőket is minél szélesebb körben meg 
kell ismertetni a „folyékony alakadás” lehetősé
geivel és fokozottabban fel kell hívni a figyelmet 
a szerkesztő, az öntvényfelhasználó és öntő szük
séges együttműködésére.

Összefoglalás
Az iparág szerkezete, az öntödék száma és 

teljesítőképessége elsősorban a vasöntészet tükré 
ben. Adatok a fémöntvény termelésről. A munka
erő helyzet és az ezzel kapcsolatos problémák. 
Az öntödei szakmai és vállalati egyesületek 
ismertetése. Öntészeti kutatási lehetőségek. Szak
képzés egyetemi, középiskolai és szakmunkás 
szinten, ezek fejlesztési lehetőségei.

Az 1964. évi Nemzetközi Öntödei 
Kongresszus Titkársága
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A folyékony öntöttvas felületén képződő 
oxidszilikát salakok reakcióképességének vizsgálata

Dr. N Á N D O R I  G Y U L A  oki. kohóm érnök, a műsz. tu d . kand. 
N ehézipari M űszaki E gyetem , V askohászati Tanszék
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I. A légköri levegőnek a folyékony öntöttvas 
felületére gyakorolt oxidáló hatása

Az öntöttvas olvasztásával foglalkozó szak
embereknek mindennapi munkájuk közben alkal
muk nyílik megfigyelni az öntöttvas felületén 
megjelenő ún. „felületi játék” jelenségét. A múlt 
században, amikor a vegyelemzés még nem terjedt 
el általánosan, a felületi játék változó alakjáról 
szerezhettek felvilágosítást a folyékony öntöttvas 
minőségének megítélésére. Az oxidszilikát salakok 
képződése és az ezzel összefüggő felületi játék 
előidéző okainak vizsgálata a legutóbbi időkben 
mind inkább előtérbe került [1].

A folyékony öntöttvas felületén megfigyelhető 
felületi játék a légköri levegő oxidáló hatására 
keletkező oxidszilikát salak mozgása révén figyel
hető meg. A folyékony öntöttvas és a légköri 
levegő oxigénje között a kémiai reakciók bonyolult 
folyamata megy végbe és ennek termékeként az 
Si02-vel telített, túlnyomórészt vas- és mangán- 
oxidokat tartalmazó savanyú salak keletkezik. 
Az oxidszilikát salak keletkezése pillanatában 
vékony hártyaként borítja be a folyékony öntött
vas felületét, majd eddig nem teljesen tisztázott 
mechanizmus folytán összehúzódik, sűrűsödik, 
újraképződik. Az állandóan mozgásban levő szili
kát hártya repedései között felismerhető a sötétebb 
színű vastükör. A szilikátsalak részecskék söté- 
tebbekké válnak, a külön képződött részek 
egyesülnek és folyamatosan bevonják a vasfürdő 
felületét. Az oxidszilikát hártya megjelenése a 
folyékony öntöttvas hőmérsékletétől függ. Általá
ban akkor képződik, amikor a vasfürdő fokoza
tosan 1400 C° alá hűl.

0.5-07 07.-t,0 tp-1,4 1,5
[MnJl %  lé,19З -1]

1. ábra. A z oxidszilikát salakok szemmel látható alakzatai 
és összetételük a folyékony öntöttvas szilícium- és mangán- 

tartalmának függvényében

A felületi játék alakja szoros összefüggésben 
van a keletkező oxidszilikát salak, valamint annak 
az öntöttvas fürdőnek összetételével, amelyen 
keletkezett (1. ábra). Az eddig kiderített össze
függéseket több tanulmány részletesen ismer
teti [2].

Az utóbbi években több közleményben rész
letesen foglalkoznak a folyékony öntöttvas felüle
tén képződő oxidszilikát salakok szerkezeti és 
fizikai tulajdonságaival [2, 4, 5]. Különösen figye
lemre méltó Dahlmann, A. és Löhberg, К. [6]. 
összefoglaló munkája.

A szilikátsalakok képződési hőmérsékletét a 
folyékony vas szilíciumtartalma növeli, a mangán 
csökkenti. Ha a kéntartalom 0,01%-ról 0,1%-ra 
nő, a szilikátsalak képződési hőmérséklete 100— 
150 C°-kal emelkedik. Ez a hőmérsékletnövekedés 
határozottabban észlelhető a nagyobb szilícium- 
tartalmú és kevésbé a növekvő mangántartalmú 
öntöttvasakkal. Mikroszkópiái és röntgenvizsgá
latok eredményei azt mutatták, hogy az oxid- 
szilikátok fő alkotói tephroit (2MnO -Si02), rhodo- 
nit (Mn0-Si02), fayalit (2Fe0.Si02) ezenkívül 
jelentős mennyiségű MnS-t képesek oldani.

Az öntöttvas felületén az ilyen jellegű salakok 
képződése már régen ismert [2]. A tudományos 
adatgyűjtés igényein túl figyelembe kell venni 
azt a körülményt is, hogy ezek a salakok jelentős 
befolyást gyakorolnak az öntvények felületi minő
ségére. Az olvasztás és öntés folyamán a levegő, 
oxidáló hatásának kitett folyékony vas felületén 
állandóan képződik szilikátsalak, ez a folyamat 
a vasnak a formában történő megdermedéséig 
addig tart, ameddig a forma fala meg nem gátolja 
a vas közvetlen érintkezését a levegővel. Régen 
ismeretes, hogy a szilikátsalakok reakcióképessé
gük következtében az öntvények felületén gáz- 
lyukacsosságot okozhatnak [7]. Ha a megszilár
dulás közben levegővel érintkező öntvény felületről 
a szilikátsalakot eltávolítjuk, alatta számtalan 
különféle mélységű gázhólyagot találunk. Ennek 
a jelenségnek eredetét egyszerű módon-szemlélte
tően bizonyíthatjuk. Az öntvény felületén nem 
keletkeznek gázlyukak, ha a még , folyékony 
öntöttvas felületére száraz kvarchomokot szórunk. 
Ezzel ugyanis megakadályozzzuk a még folyékony 
öntöttvas felülete és a levegő közti közvetlen 
érintkezést, azaz az oxidszilikát salakok kelet
kezését.

II . Az öntöttvas felületén képződő oxidszilikát 
salakok reakcióképessége

Ат. oxidszilikát salakok által okozott önt vény
hibákat az öntödei gyakorlattal rendelkező szak
ember jól felismerheti. Általános tájékozódást 
nyerhetünk, ha megfigyeljük a beömlő tölcsérekben 
megdermedt vas felületét, amelyet különböző
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mértékben, sűrűn elhelyezkedő gázlyukak tesznek 
egyenetlenné. A különböző csapolásokból származó 
vasak nem viselkednek azonosan, ugyanis kisebb- 
nagyobb mértékben okozói a felületi gázlyuka- 
csosságnak. A gyorsan hűlő öntvényfelületeken 
kisebb mértékben képződnek gázhólyagok, mert 
az öntvényfelület és a levegő érintkezése rövidebb 
ideig tart. Ily módon minőségi felvilágosítást 
kaphatunk az oxidszilikát salakok reakcióképessé
géről. Hasonló jelenségeket tapasztalhatunk az 
öntvények felületén, ha öntés közben oxidszilikát 
salak sodródik a formába és az öntvény dermedése 
úgy megy végbe, hogy állandóan érintkezik az 
oxidszilikát salakkal. Ilyen öntvényfelületet lát 
hatunk a 2. ábrán.

2. ábra. O xidszilikát salak által okozott felületi gázlyu- 
kacsosság nyers szürkevas öntvényen

A folyékony öntöttvas fürdő felületén kép
ződött oxidszilikát salak és a fürdő vegyi össze
tétele közötti összefüggésről az 1. ábra tájékoztat. 
Ebből nyilvánvaló, hogy az oxidszilikát salak 
összetétele a fürdő összetételétől, főleg mangán- 
tartalmától függ. A kb. 0,8%-nál kisebb mangán
tartalmú vasfürdők felületén, a mangántartalom 
csökkenésével az oxidszilikát salak vastartalma 
növekszik. Ezeknek a salakoknak jellegzetessége, 
hogy a vasat fayalit (2 FeO -Si02) alakjában ta r 
talmazzák, ahol a vas jelentős része mint Fe30 4 
van jelen. Erre utal az ilyen salakok mágneses 
tulajdonsága [2]. Az ilyen salakok reakció- és 
gázfejlesztőképessége CO-t és H2-t tartalmazó 
atmoszférában rendkívül nagy. A 3. ábrán lát-

3. ábra. A z oxidszilikát salakok képződésének hőmérsék
letterülete és a folyékony öntöttvas felszínén lehetséges 

redukciós feltételek

hatjuk, hogy az oxidszilikát salakok képződésének 
hőmérséklet területén, közvetlenül a folyékony 
vas felszínén, а СО jelenléte biztosítja a redukáló 
közeget. A lehűlés folyamán keletkező tekintélyes 
mennyiségű oxidszilikát salak és a fürdő felületét 
borító СО-dús atmoszféra között élénk reakció 
indul meg. A levegővel közvetlenül érintkező fürdő 
felszínén a

C +  0., =  C02 és 
C02 +  С =  2C0

reakciók hatására a fürdő felszínének közvetlen 
közelében СО — dús atmoszféra képződik. A kis 
mangántartalmú fürdők felületén pedig a nagy 
vastartalmú szilikátsalak az

Fe30 4 +  СО =  3 FeO -f- C02
reakció által állandó forrása lehet a keletkező gáz
lyukaknak. A szilikátsalakok a lehűlés folyamán 
állandóan képződnek, ezért az első vegyi reakció 
végig kísérheti a dermedés egész folyamatát, míg 
a szilárduló fémben a keletkező СО vagy C02 gáz 
maradandó alakú gázhólyagot nem képes okozni. 
Ez a folyamat látszólag egyszerű, de lényegében 
időben folyamatosan végbemenő, állandóan ismét
lődő reakciók sorozata, amelyek nehezen követ
hetők a megfigyelések folyamán. Végső hatásuk 
abban nyilvánul meg, hogy a szabad levegőn 
lehűlt öntvény felülete gáziyukacsossá válik. Ezt 
a jelenséget, mint az előbb ismertetett reakciók 
végeredményét, már egyszerűbb módon tanulmá
nyozhatjuk.

III .  A folyékony vas mangántartalmának hatása az 
oxidszilikát salak reakcióképességére

Szürkevas öntödében elvégzett kísérleteink
ben megvizsgáltuk a különféle összetételű öntött
vas fürdők felületén képződött oxidszilikát salakok 
reakcióképességét és figyelemmel kísértük, hogy 
milyen mértékben veszélyeztetik az öntvények 
felületi épségét. A vizsgálatok céljára nedves 
homokformákban 120 X 80 X 30 mm méretű ha
sábokat öntöttünk, amelyeknek 120 X 80 mm2-es 
felülete szabadon levegővel érintkezve hűl le. A 
lehűlő próbatest felületén — még folyékony álla
potában — oxidszilikát salak képződik, amelynek 
reakcióképességétől függően a dermedés szakaszá
ban a próbatest felülete különböző mértékben 
gázlyukacsossá válik. A teljes lehűlés után a próba
testek felületét letiszitítva a keletkezett gáz- 
lyukak láthatóvá váltak. Szubjektív megítélés 
szerint a próbatestek felületi gázlyukacsosságának 
négy fokozatát különböztettük meg :

1. egyenletes, sima felület,
2. kevés gázhólyagot tartalmazó felület,
3. sok gázhólyagot tartalmazó felület,
4. nagyon sok gázhólyagot tartalmazó felület, 

egyenlőtlen mélyedésekkel.
A 4. ábra az 1. és 4. felületminőségnek meg

felelő legtisztább, illetve gázhólyagokkal leginkább 
borított felületű fokozatot mutatja. Kísérleteink 
célja annak megállapítása volt, hogy

a) milyen összetételekkel keletkezik 1—4. 
minőségű öntvényfelület, és
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4. ábra . K ü lö n b ö ző  m a n g á n ta r ta lm ú , szabad  levegőn  
leh ű lt p róba testek  felü lete

b) milyen olvasztási vagy egyéb metallurgiai 
feltételeket kell biztosítani az 1. pontban jellem
zett felületi minőség eléréséhez.

Amint az 1. ábrán láthatjuk az oxidszilikát 
salakok összetételét döntően a folyékony vas 
mangántartalma befolyásolja. Az oxidszilikát sa
lakban kimutatható vasoxid és mangánoxid ará 
nya a fürdő mangántartalmától függ. A folyékony 
vas szilíciumtartalma — a vasöntödékben olvasz
to tt öntöttvasak szilíciumtartalmát figyelembe 
véve — ezt a folyamatot számottevően nem befo
lyásolja. Ezért elsősorban a mangántartalom függ
vényében vizsgáltuk a különféle csapolásokból szár
mazó folyékony öntöttvasak felületén keletkező 
oxidszilikát salakok reakcióképességét.

e.-S  ----------- ----- ------1— 2 -----
ч  6 0,6 0,8 I 1,2 1,4 1,6

— — tdn, %  Inl93-5l

5. ábra. A  próbatestek felületi minőségének javulása a 
folyékony öntöttvas mangántartalmának és az oxidszilikát 

salak összetételének függvényében

A kísérletek eredményeit az 5. ábrán tüntettük 
fel. Az ábra azt mutatja, hogy a folyékony vas 
mangántartalmának növekedésével a szilikátsala- 
kok reakcióképessége csökkent és a próbatestek 
felületén a folyékony vas növekvő mangántartal
mának függvényében egyre kevesebb gázhólyagot 
lehet megfigyelni. Az itt ismertetett megfigyelések 
alapján kétkedéssel kell fogadnunk olyan megálla

pításokat, amelyek szerint a növekvő mangán- 
tartalom az 0,1% körüli kéntartalmú öntöttvasban 
okozója lehet az öntvények felületi gázlyukacsos- 
ságának [8].

Kísérleteinkben éppen arra a körülményre 
kívántunk rámutatni és egyszerű módon elvégez
hető kísérletekkel szemléltetni, hogy a folyékony 
öntöttvas növekvő mangántartalma következtében 
csökken az oxidszilikát salakok reakcióképessége.

A nagy Fe30 4-tartalmú, mágneses tulajdon
ságú szilikátok reakcióképessége az ősi kohászati 
folyamatokban is ismert volt. Frisstűzi acélgyár
tásban ilyen típusú salakok segítségével csökken
tették, oxidálták a nyersvas karbontartalmát. 
Jól ismerték azt a jelenséget, hogy a nagy vas
tartalmú szilikátok reakcióképességét a nyers
vasban jelenlevő mangán gátolja, mert mangán- 
szilikát-tartalmú salak keletkezett, amellyel nem 
lehetett a karbont oxidálni [9]. Az 5. ábrán lénye
gében ez a folyamat jól felismerhető, mert a kis 
mangántartalmú fürdők felületén keletkezett nagy 
vastartalmú, fekete, mágneses tulajdonságú vas- 
szilikátok okozták a legdurvább, leglyukacsosabb 
próbafelületet.

A folyékony vas mangántartalmának növelése 
természetesen csak addig célszerű, ameddig man- 
gánszilikát salak képződik, amint azt az 5. ábrán 
láthatjuk. Ez 0,8%—1,0% Mn-tartalom körül 
következik be. Ezt a feltételt az öntödében nem 
nehéz biztosítani, de az itt elmondottakból az is 
kiderült, hogy az öntöttvas mangántartalmát 
fokozottabb gonddal kell figyelemmel kísérni. 
A mindennapi életben a mangán jelenlétének nem 
tulajdonítunk olyan jelentőséget, mint a szilí
ciumnak, pedig minden öntőszakember előtt isme
retes, hogy a gyakori átolvasztások miatt az ön
töttvasban a mangántartalom csökken és a kén
tartalom nő. Ha figyelemmel kísérjük az öntött
vasban a Mn/S arányát, láthatjuk, hogy ez tág 
határok között változik (Mn/S =  2—12). Ezzel 
együtt változik a szövetszerekezet, de megváltoz
hatnak a szilárdsági tulajdonságok is, így a relatív 
keménység, az érettségi fok, csökkkenhet a folyé
konyság, növekedhet a zsugorodási hajlam [10].

IV . A folyékony öntöttvas alumíniumtartalmának 
hatása az oxidszilikát salak reakcióképességére

Kísérleteket végeztünk az előző fejezetben 
ismertetett körülmények között annak megállapí
tására, hogy a folyékony öntöttvasban jelenlevő 
csekély mennyiségű alumínium milyen hatást gya
korol az oxidszilikát salakok reakcióképességére.

Az alumínium jelenléte a folyékony öntött
vasban az elmúlt években, de napjainkban is, az 
érdeklődés előterében áll. Kiderült, hogy a FeSi-vel 
végzett beoltás hatástalan, ha a FeSi nem tartal 
maz csekély mennyiségű alumíniumot [11]. Az 
önmagában adagolt alumínium és kalcium beoltó
hatást idézhet elő, növelve az eutektikus cellák 
számát és akadályozza a túlhűlést [12]. Ezek elő
segítik az А-típusú grafit kristályosodását. Az 
öntöttvasban jelenlevő alumínium azbnban oko
zója lehet a hidrogén fejlődés következtében fellépő 
gázlyukacsosságnak is [13]. Különösen az angol
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1. táblázat
A  fo ly ék o n y  ö n tö ttv a sb a n  lev ő  A1 h a tá sa  a szabad  lev eg ő v e l ér in tk ezve  lehű lt ö n tv én y  fe lü le ti m in őségére

P ró b a  szám a c
0//0

Sí
0//0

Mn
0//0

I
A1
0//0

F elü le ti m i 
nőség jele M egjegyzés

1 3,00 1,44 0,36 0,013 2
2 2,98 1,29 0,54 0 ,0 1 1 1 CaSi (2,35%  Alj-
3 2,90 1,31 1,01 nyom ** \ vei o ltv a
4 3,15 1,48 1,13 nyom ** 1

5 3,20 2,02 0,76 0,025 í
6 3,30 2,07 0,89 0,018 1 0,2%  A l a  kupo-
7 3,32 2,42 1,24 0,015 1 lóba  adago lva
8 3,30 2,13 1,42 0,023 1
9 3,34 2,21 2,63 0,038 2*

* = a próbatestben több gázlyuk
'* .= az elemzett alumíniumtartalom kisebb, mint 0,01 %

szakirodalomban találkozhatunk ilyen jellegű köz
leményekkel.

A folyékony öntöttvas alumíniumtartalma a 
következő forrásokból származhat :

1. A betétanyagokból, de esetleg közvetlenül 
is adagolhatjuk a kupolókemencébe,

2. CaSi, vagy FeSi oltóanyagokból a beoltás 
folyamán.

A kupolókemencébe a betétanyagokkal együtt 
adagolt 0,01—0,2% A1 egyenletesen oldódik az 
olvadt öntöttvasban, amelyben 0,01—0,03% A1 
jelenléte a szokásos analitikai módszerekkel kimu
tatható. A folyékony öntöttvas felületén képződött 
oxidszilikát salak Al30 3-tartalma ilyen esetben 
10—20% körüli értékre növekszik [2].

A FeSi és CaSi segédötvözetek mindig tartal 
maznak 0,5—3,0% alumíniumot. Ennek egy része 
a beoltás folyamán áz öntöttvasban oldódik. Az 
Al20 3-tartalom növekedése következtében meg
változik az oxidszilikát salak összetétele és ezzel 
együtt a felületi játék által mutatott képek alakja 
is. Az oxidszilikát salak Al20 3-tartalmának növe
kedése mindkét esetben arra utal, hogy a folyékony 
öntöttvas könnyen oxidálódó elemei között az 
alumínium is jelen van.

Megvizsgáltuk, hogy a kétféle módon a für
dőbe ju tta to tt alumínium milyen hatást gyakorol 
az oxidszilikát salak reakcióképességére.

Az elvégzett kísérletek néhány jellemző adatát 
az 1. táblázat tartalmazza. Az adatok azt mutatják, 
hogy a folyékony öntöttvasban jelenlevő csekély 
mennyiségű aluminium nagymértékben csökken
tette a felületen képződő oxidszilikát salak reakció- 
képességét. Az itt közölt adatok egy olyan jelen
ségre hívják fel a figyelmet, amelyet különös 
figyelemmel kell kísérni az öntöttvas olvasztása
kor. A folyékony öntöttvasban 0,01% nagyság
rendben jelenlevő alumínium jelentős mértékben 
gátolja a felületen végbemenő oxidációs folyamato
kat. A kísérletek adataiból az is kiderült, hogy a 
folyékony öntöttvasban a jelenlevő mangán az 
alumíniumhoz hasonlóan viselkedik, de nagyobb 
mennyiségben kevésbé hatékony, mint az alu
minium.

A mangán- és alumíniumnak a folyékony 
öntöttvas felületén végbemenő oxidációs folyama
tokat gátló szerepe rendkívül bonyolult folyamat. 
Az itt ismertetett adatok csak a folyamatok jel

legét szemléltetik. Az oxidációs folyamatok rész
letei nehezen követhetők, mert időben folyamato
san mennek végbe, miközben több reakció hatása 
együttesen jelentkezik. A reakciókat befolyásolja 
a fürdő csökkenő hőmérséklete is [2].

A kis mennyiségű ötvözőfémek oxidációt gátló 
hatását általánosan ismerik a nem vas fémek olvasz
tási folyamataiban is. Pl. néhány ezredszázalék 
bérillium jelenléte nagy mértékben gátolja a folyé
kony alumínium és magnézium oxidációját [6, 14]. 
Hasonló módon viselkedik a kis mennyiségű alu
mínium a folyékony cinkben [6, 15].

A folyékony öntöttvasban jelenlevő alu
míniumnak itt ismertetett kedvező hatása mellett 
figyelembe kell venni, hogy kb. 0,1%-ot meghaladó 
mennyisége növeli az öntvények felületén fellépő 
gázlyukacsosságot. Ez a veszély különösen a 
nyersformákba öntött öntvényeken számottevő. 
Ilyen példát láthatunk a 6. ábrán, amelyen a fel-

в. ábra. A lum ínium ot nem tartalmazó és a lum ín ium 
tartalmú, nyers formába öntött próbatestek törete. A  gázos 

próbatest 'alumínium tartalm a 0,40 %

tűnőén gázos próba alumíniumtartalma 0,4% 
volt. Kétkedéssel kell fogadni azonban az olyan 
közléseket, amelyek ezt a veszélyt eltúlozzák. Az 
öntvények felületén jelentkező helyi gázlyukacsos
ságot a szükségesnél kisebb mennyiségű mangán- 
tartalom következtében keletkező, nagy fayalit- 
tartalmú oxidszilikát nagyobb mértékben idézi 
elő, mint a nyomelemnek megfelelő mennyiségben 
jelenlevő alumínium.
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Összefoglalás
A folyékony öntöttvas felületén képződött 

oxidszilikát salak összetételét legnagyobb mér
tékben a fürdő Mn- és Al-tartalma befolyásolja. 
Az öntöttvas Mn-tartalmának csökkenése elősegíti 
a folyékony vas felületén a nagy vastartalmú, 
reakcióképes szilikátsalak képződését, amely nagy
mértékben okozója az öntvények felületi gáz- 
lyukacsosságának. Ha a folyékony öntöttvasba 
0,01% nagyságrendnek megfelelő mennyiségű 
Al t  juttatunk, csökken az oxidszilikát salak 
reakcióképessége. Hasonló módon viselkedik a Mn, 
de nagyobb koncentrációban kevésbé hatásos, mint 
az Al. A fürdőben levő Mn számottevően akkor 
csökkenti az oxidszilikát salak reakcióképességét, 
ha mennyisége elegendő ahhoz, hogy nagy Mn- 
tartalmú oxidszilikát salak képződjék.
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Lapszemle

Ö ntött szerk ezeti a n y a g o k  a h a n n o v er i vásáron

(Kucharcik, L . és Büchen, W .: D er W erkstoff 
„G uss” a u f  d er H annover-M esse 1964. Giesserei), 
1964. 12. sz. 329— 343. old.

1. Vas-szén ötvözetek. Az 1964. év i han n o v eri v ásá 
ron  4449 ném et és 1368 kü lfö ld i k iá llító  v e t t  részt. 
A v ásá r  ü z le ti é le té t fe llen d íte tte  a  korszerűsítésre és 
a u to m atizá lá s ra  való  h a jlam , am ely  m ost m á r m in d 
in k á b b  k ite r je d  a  k is és közepes üzem ekre is.

Az ön tv én y ek  vá lasz ték a  az idén  éppen  o lyan  g az 
dag  vo lt, m in t az előző vásárokon , b á r  a  sű rű n  egym ást 
követő  v ásárok  az ö n té s tech n ik a  te k in te té b e n  je lentős 
vá lto zást nem  m u ta tn a k .

A  Rheinstahl Hüttenwerke AG  (Essen) GS— 36 
Mn5V70 acélból ö n tö tt  25 t  sú lyú  fogaskoszorút á llí 
t o t t  ki, am elynek  osztóköre 5376 nm m , m o du lja  28.

A  Buderus’sehen Eisenwerke (W etzlav) k iá llítá sán  
k é t fö ld a la tti v a sú t a la g ú t bélelésére szolgáló ö n tö t t 
vas tü b b in g -g y ű rű t lá th a t tu n k .

A Rheinstahl W anheim GmbH  (D uisburg) 4500 m m  
külső á tm érő jű , göm bgrafitos ö n tö ttv a s  felfogótárcsát 
á l lí to t t  ki, am ely e t GGG— 50 je lű  ö tvözetbő l ö n tö tte k  
a  következő  szilárdsági tu la jd o n ság o k k a l : szak ító 
sz ilárdság  51,6 k p /m m 2, fo ly ásh a tá r  43,5 k p /m m 2.

F igyelem re m éltó  v o lt a  Rheinstahl Hüttenwerke 
AG  és a  W erk Friedrich W ilchelms-Hütte henger k iá llí 
tá sa , aho l tö b b ek  k ö zö tt lá th a t tu k  egy reverzáló  d u rv a 
lem ez duó-hengerm ű 34 to n n á s  ,,H — M— S pim o” üzem i 
je lű  göm bgrafitos ö n tö ttv asb ó l készü lt hengerét, am ely 
n ek  fő m ére te i a  következők  : á tm érő  —  1170 m m  ; 
a m unkafe lü le t hossza —  4000 m m  ; te lje s  hossza —  
6320 m m . A hozzá szükséges v a sa t sa v an y ú  Siem ens- 
M artin  kem encében o lv a sz to tták . A henger kem ény 
sége a  m u n k afe lü le ten  H B  =  365— 380 k p /m m 2. E z 
a  henger a  k o ráb b a n  h aszn á lt kéreghenger h e ly e tte s í 
té sére  szolgál.

A beép ítés u tá n  k id erü lt, hogy  az új göm bgrafitos 
ö n tö ttv a s  henger m ind  a  henger kopása, m ind  a  lem ez 
fe lü le tének  m inősége te k in te té b e n  jobb , m in t a  kéreg -

ön tésű  henger. A hengert 2 ° 0 Ni -vei és 0 ,3%  M o-val 
ö tvöz ték .

U g y an e ttő l a  cégtől szá rm azo tt két, egyenként 
250 kg sú lyú  kéregöntésű  sim ítóhenger fo lyam atos 
huza lhengerm ű szám ára . Je lzése „H M — C hillero” . A 
henger á tm érő je  —  280 m m , a  m u n k a p a lá s t hossza 
—  400 m m , te ljes hossza —  980 m m . A m unkafelü let 
kem énysége H B  =  675 k p /m m 2. E zek  a  hengerek  a 
kaliberek  ta rtó sság á b an  fe lü lm úlják  az eddig  hasz 
n á lta k a t.

A Gussstahlwerk Ober kastel (D üsseldorf) b e m u ta 
to t t  egy króm -volfram -acélbó l (jel W 75) ö n tö tt  25 to n 
nás tá m asz tó h en g ert. A Friedrich K ru p p  (Essen) két 
egyenkén t 8,7 t  sú lyú  ö tv ö z ö tt vasból (jel : In d efin ite  
G W  —  30L-Cr-Ni) ö n tö tt  d u rvahengerm ű i hengert 
á l lí to t t  ki.

L á th a t tu n k  n éh á n y  bonyolult erőgép és kom p rész- 
szór v a sö n tv én y t : így egy nagy  D iesel-m otor 1200 kg 
sú lyú  tu rb ó fe ltö ltő  —  gázbevezető  h ázá t, am ely  nagy 
sz ilá rdságú  (M echanite) ö n tö ttv asb ó l készü lt, v a lam in t 
GG— 22-ből ö n tö tt 4,5— 8,5 t  sú lyú  kom presszorházakat 
a  B uderus’sehen Eisenwerke (W etzlav) k iá llításában .

A zt, hogy  a  szü rkevas év tizedek  ó ta  a  m o to rg y á rtá s  
jól b e v á lt szerkezeti anyaga, k itű n ő en  szem lélte tte  egy 
a  k iá llítá so n  lá th a tó , 1913-ban készü lt B enz-nafta lin - 
m oto r, am ely  50 éven á t  z a v a rta la n u l fu to tt ,  am íg  a 
M otorenw erke M annheim  AG, a  Benz és Со. u tó d a  а  
v á lla la t m úzeum a szám ára  v issza nem  szerezte. A m otor 
üzem anyaga  darabos n afta lin , am ely  egy ta r tá ly b a n  
m in tegy  70 C°-ra felm elegítve elpárolog. A  n afta lin  
gőzöket a z u tá n  a  m o to r a  szokásos m ódon beszív ja. A gép 
m in teg y  10 L E  te lje s ítm é n y ű  és dön tően  szürkevas 
ö n tvényekbő l készült.

U g y a n itt lá th a tó  a  Friedrich K rupp  á l ta l k iá llí 
to t t  GG— 22-ből ö n tö tt  5 t  sú lyú  kom presszorhenger és 
a Hüttenwerk Salzgutler AG  á l ta l  M AN hajó  D iesel-m otor 
szám ára  GG— 20-ból ö n tö tt  hengerköpeny  és egy 28 t 
sú lyú  tu rb in a h áz , am elye t 5%  nikkellel ö tv ö z ö tt GG — 
20-ból ö n tö ttek . A M annesm ann Meer AG  is k iá llíto tt
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tö b b e k  k ö zö tt egy GG— 22-ből ö n tö tt  kom presszor- 
hengert 930 m m  á tm é rő jű  fu ra tta l.

Ö n tö ttv a s  acélm űi k o k illák a t a  wetzlavi Buderus 
cég, a  Klöckner-W erke, A G  és a  Klöckner-M anstaedt 
Werke (Troisdorf) á l l í to t ta k  k i tö b b e k  k ö zö tt egy 25,8 t  
sú lyú  lem ezöntecskokillá t és néh án y  k isebb k o v ácsb u sa  
kok illá t.

A hőálló  acélön tvények  k iá llításáh o z  a  Bochumer 
Verein fü r  Gusstahlfabrikation A G  já ru lt  hozzá egy 
GS— 18CrMoV5. 11 ö tvözetbő l ö n tö tt 5,3 t  sú lyú  gőz 
tu rb in a  szelepszekrénnyel és л, Gusstahlwerk Ober
kassel AG  (D üsseldorf) egy GS— 22Mo4 ö tvözetbő l 
ö n tö tt  14,5 t  sú lyú  közepes nyom ású  tu rb in a h ázz a l, 
v a lam in t a  K a p la n - tu rb in a  szabá lyozha tó  la p á tjá n a k  
GS— 45,3 ö tvözetbő l ö n tö tt  8,6 t  sú lyú  já rókerék  
agyával.

A Lindener Eisen- und Stahlwerke AG  k iá llíto tt 
egy GS— 5,23 ö tvözetbő l ö n tö tt  9,8 t  sú lyú, 3550 m m  á t 
m érő jű  fu tó k erek e t cem entörlő  m alom  szám ára, v a la 
m in t egy b u k ta th a tó , szállító  kocsira szerelt sa la k 
ü s tö t.

A  k iá llíto tt, erősen ö tv ö z ö tt acélön tvények  k ö zö tt 
különböző „G uron it M 18/8”  ö tv özetbő l ö n tö tt  szi 
v a t ty ú h á z a k  (Stahlwerk Carp und  Hones KG , D üsse l 
dorf), „ R em an it 188 SSW ” rozsda- és saválló  acélból 
ö n tö tt  cen trifugadob , v a lam in t hőálló  acélból héjfor- 
m ázással e lő á llíto tt zsugorítószalag-elem ek (Deutsche 
Edelstahlwerke A G  s tb .J  v o lta k  figyelem re m éltóak .

K ülönös ú jdonságo t je le n te tte k  a  Deutsche Edel
stahlwerke á l ta l k iá llí to tt  fenékhengerek  hőkezelő- 
kem encékhez, am elyeket 190 m m  á tm érő jű . 2000 m m  
hosszú cen trifu g á l ön tésű  acélcsőből k ész íte ttek  hegesz 
t e t t  tengely  csapokkal. A görgők a lap a n y ag a  „T h e rm a x ” 
hőálló  acél, am elyre plazm aógő segítségével a  pont- 
korrózió elleni felü letvédelem  céljából bizonyos v as 
tag ság ú  védő ré tege t v isznek  fel.

A m otor- és já rm ű ö n tv én y e k  kö zö tt lá th a t tu n k  
egy sor 60— 150 kg sú lyú , GG— 22-ből ö n tö tt  t r a k to r  
m o to rh áza t, 8— 400 kg  sú lyú  H G — 18 és GG— 22-ből 
ö n tö tt  v illany  m o to rh á zak a t stb .
(Buderus’sehen Eisenwerke).

Az előző évekhez hasonlóan  a  Gontermann-Peipers 
GmbH  p ró b ap á lcá k a t m u ta to t t  be fo lyam atos ön tésű  
ö n tö ttv asb ó l, am ely  ren dk ívü l jó szilárdsági tu la jd o n 
sága, finom , tö m ö r és perlites szövetszerkezete m ia tt  
különösen h id rau lik u s  berendezések, gőz-henger dugaty - 
ty ú k , p résszerszám ok s tb . készítésére nagyon  alkalm as. 
A k iá llíto tt d a rabok  kö zö tt lá th a t tu n k  20— 300 m m  
á tm érő jű  hengeres ru d a k a t, m ax . 300 m m  élhosszúságú 
négyzetes- és különböző p ro filru d a k a t, v a lam in t m ax. 
300 m m  belső á tm érő jű  csöveket.

2. Színesfémöntvények. Sokszor be igazo lódott m ár, 
hogy a  színesfém ekből, m in d en ek e lő tt a  réz-, cink-, 
alum ín ium - és m agnéz ium alapú  ö tvözetekbő l készü lt 
ön tv én y ek  h a sz n á la ta  szám ta lan  esetben  m in d  m űszaki, 
m ind  gazdaság i szem pontból előnyös.

A  sokféle k iá llíto tt tá rg y  közül tö b b e k  k ö zö tt m eg 
em lítik  egy B oxer-m otor nyom ásos öntéssel k ész íte tt 
fo rg a tty ú sh á zá t ; 110 cm 3 lö k e tté rfo g a tú  h engert n y o 
m ásos öntéssel rá ö n tö tt  fejjel ; szem élygépkocsi v íz 
hű téses m o to rjá n ak  kok illába ö n tö tt  hengerfe jé t, szívó 
csövét ; k o k illába  ö n tö tt  tű zo ltó csap o k a t, nyom ásos 
ú to n  ö n tö tt  végállás kapcso lószekrényeket s tb . L á th a tó  
volt, hogy a lu m ín iu m ö n tv én y ek e t h aszn á ln ak  gépek, 
fo rga lom irány ító  lá m p a tes te k  b u rk o la tá n a k  stb . k i 
a lak ítá sá ra .

Az A S E A  cég (Svédország, V asteras) k iá llí to tta  
0,12— 7,5 kW  te lje s ítm én y ű  v illan y m o to rja it, am e 
lyekben  a  póluslem ez p a k e tto k a t  közve tlenü l a  n y o m á 
sos öntéssel k é sz íte tt m o to rh ázb a  b eön tik . E z á lta l igen 
k o m p a k t k ia la k ítá s t é r te k  el. A csapágypajzs, csatlakozó 
doboz és forgórész u g y an csak  nyom ásos ön tvények . Ez 
u tó b b i tis z ta  a lum ín ium ból készül. Az alum ín ium  
nyom ásos ö n tvények  széles kö rű  h aszn á la ta  k övetkez 
téb en  a  m oto rok  sú lya  a  hagyom ányos m otorokhoz 
képest 40— 5 0 % -kai csökkent.

A Deutsche Beryllium  GmbH  (B ad  H om burg) réz- 
berillium -ö tvözete t és ö tvözés cé ljá ra  berillium os segéd- 
ö tv özete t á l lí to t t  k i. A berillium -nyom ok a  m agnézium -

ós ~ a lum ín ium -m agnéz ium -ö tvözetek  ox idáció ra  való 
ha jlam o sság á t csökken tik  és ilyen  m egfonto lások  a la p 
já n  a  finom  cin k ö tv ö ze tek et is berillium m al ötvözik . 
T öbbalko tós a lum ín ium bronzokban  0 ,1— 0,2%  Be h a tá 
sá ra  a  szak ítószilárdság  5— 10 k p /m m 2-t nő, m iközben 
a  nyú lás csak  je len ték te lenü l csökken. A különböző 
berillium bronzok  n em esíth e te k  és k iváló  m echanikai 
tu la jd o n ság o k k al rendelkeznek  (szak ítószilárdság  100 
k p /m m 2 ; n y ú lá sh a tá r  80 k p /m m 2, ny ú lá s  25% , 
H B  — 390 k p /m m 2.) A berillium bronzok  h aszn á la ta  
m ind  jo b b an  e lte rjed  tö b b e k  k ö zö tt hegesztőberendezé 
sek e lek tród  befogóinak, k ábe l a rm a tú rá k , nyom ásos 
ön tőgépek  nyom ó d u g a tty ú in a k  s tb . készítésére. E z 
u tó b b i célra különösen a  0 ,6%  Be- és 2,5%  C o-ta rta lm ú  
„B ery lco  N rlO ” ö tv ö z e te t h aszn á lják  n em esíte tt á lla 
p o tb an , 115 k p /m m 2 szak ítószilárdsággal. Megfelelő 
h ű té s  esetén  a  d u g a tty ú  é le tta r ta m a  eléri a  200 000 
lövést.

Az u tó b b i időben  a  bere lliu m b ro n zo t m in d  g y ak 
ra b b a n  h aszná lják  fém form ák készítésére is. Az ilyen 
fém form ák  jó  ön tésze ti tu la jd o n sá g a ik  k övetkez tében  
ui. precíziós ö n tőe ljá rásokkal készre ön th e tő k , így a  
forgácsoló m egm unkálás m esszem enően k iküszöbölhető . 
A berillium bronz kok illák  k ivá lóan  a lk a lm asak  sá rg a 
réz- és a lum ín ium ö tvöze tek  öntésére.

Az Osnabrücker K upfer- und  Drahtwerk „ E lb ro d u r” 
réz-króm -ötvözetbő l készü lt k o k illá t á l lí to t t  k i fo lyam a 
to s  öntőberendezés szám ára . Az „ E lb ro d u r” hővezető  
képessége eléri a  t is z ta  réz hővezetőképességének 
9 0 % -á t. A fo lyam atos ön tés szem pon tjábó l különösen 
fon tos a  kok illák  n ag y  é le tta r ta m á t b iz tosító  nagy  kopás- 
állóság és m elegszilárdság, n em esíte tt á llap o tb an . 
Ö sszehasonlításkén t m egem lítik , hogy az E lb ro d u r 
B rinell-kem énysége 80 k p /m m 2 a  tis z ta  réz 30 k p /m m 2- 
ével szem ben. A réz-k róm  (E lb rodur) ö tv ö ze t kok illák  
készítésére m ind  ö n tö tt , m ind  kovácso lt á llap o tb an  
jól h aszná lha tó .

A belsőégésű m oto rok  hagyom ányos a lu m ín iu m 
ö n tvény  felhasználók . A hagyom ányos m o to rok  m elle tt 
azonban  m eg jelen tek  a  k ö rd u g a tty ú s  m otorok , am elyek 
ugyancsak  nagy  m ennyiségű a lu m ín iu m ö n tv én y t igé 
nyelnek . A nnak  m egítélésére, hogy  a  k ö rd u g a tty ú s  
m o to r felépítéséhez m enny i a lu m ín iu m ö n tv én y  szük 
séges, ism erte tik  az NSU „S pieder”  sportkocsiba  b e 
é p í te t t  k ö rd u g a tty ú s  m o to rt. E z  500 cm 3-es 54 PS 
te lje s ítm én y ű  (6000 fo rd /perc  esetén) m otor. F elép ítésé 
hez 10 különböző a lu m ín iu m ö n tv én y t h aszn á ltak  
G D — AlSilO(Cu), G— A lSil2C úN i és G— AlSi6Cu4 ö tv ö 
zetekből, am elyek  ossz sú lya  9,3 kg.

3. Precíziós öntés. Ö rvendetes m ódon m ind  tö b b  
szerkesztő és gépgyártó  ism eri m eg azokat a  lehetősé 
g eket és előnyöket, am elyeket a  precíziós ön tvény  
konstrukciós k ia lak ítás , an y ag tu la jdonság , m ére tp o n 
tosság  és felü letm inőség te k in te té b e n  n y ú jt  és így 
növekvő  m érték b en  h aszn á lják .

Az ö t legú jabb  ném et precíziós öntöde / Deutsche 
Edelstahlwerke, Krefeld  ; Zentroguss GmbH, Hirzen- 
hein ; Gebr. Böhler und Go AG.\ Fürstlich Hohenzollern- 
sche Hüttenverwaltung, Lanchertal; és a Stahlwerk Carp 
und Hones K G .)  k iá llítá sa  szem lélte tően  b izo n y íto tta , 
hogy precíziós ö n tvények  h a sz n á la ta  k ite r je d  az ipa r 
m inden  te rü le té re . K ülönös szerepet já tsz ik  az erősen 
ö tv ö zö tt, g y ak ra n  v á k u u m b an  o lv a sz to tt és ö n tö tt 
a lk a trészek  e lőállításában .

4. Újdonságok, öntödei berendezések a vásáron. 
A v ásár m eg tek in tő je  a  következő  fon to sabb  öntödei 
berendezéseket lá th a t ta .

Az A S E A  cég (Svédország, V ästereas) indukciós 
keverő t á l lí to t t  k i 80—-100 t  befogadóképességű ívfényes 
kem encék szám ára  385 kV  A, 240 V és 800 A hálóza ti 
te ljesitm ényszükség le tte l. Az indukciós tekercs a  fürdő 
fenekén helyezkedik  el és b iz to s ítja  a  fü rdő  villam os 
á ram  okozta  á ra m lásá t, am i kedvezően h a t  a  különböző 
m eta llu rg ia i fo ly am ato k ra  és ez á lta l csökkenti az o lvasz 
tá s i idő t.

F igyelm et érdem elt a  M organite Therm al Design 
Ltd. á l ta l k iá llíto tt e llenállásfű tésű  finom cink  olvasz 
tó - és hőn ta rtó k em en ee  nyom ásos ön tödék  szám ára, 
am elynek  befogadóképessége 900 kp , névleges villam os
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te ljesítm énye 2 kVA. A fű tés  négy ikerszálas szilícium- 
k a rb id  fű tő rú d d a l tö r té n ik , am elyek  a  fü rdőbe benyúló  
fű tőcsövekben  helyezkednek  el. A fű tő ru d a k  é le tta r ta m a  
nagy  és üzem  közben  cserélhetők.

A R w s - Elektroofen GmbH und Co (K öln) egy angol 
v á lla la tta l közösen a u to m a ta  alum ín ium  adagolóbe 
rendezést do lgozott k i. E z  egy fo lyékony  fém be m erülő 
g rafittége ly , am elynek  az alsó részén szelep vezérlésű 
beöm lőnyílást képeztek  k i. Z árt szelep m elle tt a  fém

n itrogéngáz h a tá sá ra  szifoncsövön keresztü l a  nyom ó 
k a m rá b a  folyik. Az adago lt fém  m ennyisége 1— 15 kg 
kö zö tt szabályozható .

V égül a  Werner és PJleiderer cégek különleges beren 
dezéseket á l l í to t ta k  k i fém  a lk a trészek  m űanyagga l tö r 
ténő  bevonására , a m it kü lönösen nyom ásos ön tvények  
d íszítésére és korrózió  elleni felü letvédelem  cé ljábó l 
m ind  g y a k ra b b an  használnak .

Tokár István

Könyvism ertetés

K árm án— Biot : M a tem a tik a i m ódszerek  m ű sza k i 
le ia d a to k  m eg o ld á sá ra . M egjelent a  M űszaki K iadó  
k iad ásáb an , 1963-ban 670 oldalon, 180 áb ráv al. Á ra 
kö tv e  72,—  F t.

B ár a  m érnökha llga tók  igen m agas fokú  m a te m a 
tik a i képzésben  részesülnek, ebből a  g y ak o rla tb an  
kevese t tu d n a k  felhasználn i. A  m a i egyetem i ta n u l 
m ányok  á lta lá b a n  n em  fejlesz tik  eléggé a  készséget, 
am ellyel a  bon y o lu ltab b  m űszak i fe la d a to k a t m a te 
m a tik a ilag  m eg lehetne  fogalm azni az a d o t t  p ro b lém á 
n ak  m egfelelő m a tem a tik a i m ódszerrel.

E z  a  k ö n y v  a  m a te m a tik a  a lk a lm azásán ak  széles 
lehetőségeit m u ta t ja  be, m ely  K árm án Tódor professzor 
k é t évvel ezelő tt tö r té n t  m űszak i egyetem i d íszdok 
to r rá  a v a tá sa  kap csán  k e rü lt k iad ásra . A  m ű  angol 
nyelven  először 1939-ben je len t meg. A zó ta  szám os 
nyelv re  le fo rd íto ttá k . T árgyalásm ód ja , célk itűzése és 
an y a g a  an n y ira  e lő rem u ta tó  vo lt, hogy  m áig  sem  v á lt 
korszerű tlenné.

A  g y ak o rla ti m a te m a tik a i szem lélet kifejlesztése 
érdekében  a  szerzők a  m űszak i fe ladatokbó l néhány  
jellegzetes csopo rto t ra g a d n a k  k i és m e g m u ta tjá k , 
hog y an  leh e t ezeket m a te m a tik a i ú to n  célszerűen m eg 
o ldani. A  k ö n y v  m egértéséhez a  differenciálegyenletek  
és B essel-függvények alaposabb  ism erete  szükséges, 
ezért az  első k é t fe jeze tben  a  tis z ta  m a te m a tik a  re n d 
szerében ezeket tá rg y a ljá k , pl. az e llip tikus in teg rá l, 
v ek to ra lgebra , Lagrange-féle egyenletek , F ourier-sorok, 
operá to rszám ítás, d ifferencia-egyenletek .

A  to v á b b i fe jeze tekben  a  m a tem a tik a i kérdések  
tá rg y a lá sa  m űszak i fe la d a to k  m egoldásával k ap c so la t 
b an  tö r té n ik .

A  leg tö b b  részletesen  tá rg y a lt  p é lda  a  p o n tre n d 
szerek  és a  m erev  te s te k  d in am ik á ján ak , v a la m in t a  
ta rtó sze rk e ze tek  e lm élete inek  te rü le té rő l, to v á b b á  az 
elek trom os ára m k ö rö k  elm életéből szárm azik . Az egyes 
m a te m a tik a i m ódszereket azonban  m ás te rü le te n  p l. a  
fo lyadékok  m ech an ik ájáb an , a  hővezetésben  is lehet 
használn i. A  fe lad a to k  k ö zö tt ilyenek  is szerepelnek.

A  k ö n y v  végén a  fon tosabb  m a te m a tik a i fogalm ak 
és m űv e le tek  p á r  soros defin íc ió já t, az  egyes fejeze tek  
végén fe la d o tt gyakorló  példák  m egoldási e redm ényeit 
és a  b e tű rendes tá rg y m u ta tó t  ta lá lju k .

E n n ek  a  szép köny v n ek  tan u lm án y o zásáv a l a 
m érnökök  m a tem a tik a i, a  m a tem a tik u so k  g y ak o rla ti 
szem léle tüket fe jlesz th e tik  to v á b b , az egyetem i h a ll 
g a tó k  m in d k é t irá n y b a n  fe jlesz the tik  tu d á s u k a t és 
későbbi tu d o m án y o s m u n k á ju k h o z  a  né lkü lözhe te tlen  
a la p o t szerezhetik  m eg.

G. M .

von Dr. E . A .  W. M üller : H an d b u ch  der zer 
stö ru n g sfre ier  M ateria lp rü fun g. (A nem  roncsoló anyag- 
v izsgálat kézikönyve.)

S zokatlan  külső  és hézagpótló  ta r ta lo m  : ez a 
k é t tu la jd o n sá g  jellem zi d r. M üller kéz ikönyvét, am ely 
1959— 1963-ig h áro m  fo ly ta tá sb a n  je len t m eg a  m ü n 
cheni R . O ldenbourg  cég k iadásában .

M aga a  k iadó  így  jellem zi a  m ű v e t :
„A z an y ag v izsg á la tn ak  és a  készáru  v izsgála tnak  

egyre növekvő  jelentősége és a  szün te lenü l nap v ilág o t

lá tó  új v izsgálóm ódszerek  m ia tt  m ár a  kéz ikönyv  3. 
fo ly ta tá sá n a k  m eg írásakor v ilágossá vá lt, hogy a  nem  
roncsoló any ag v izsg á la t kézikönyve az eredetileg  te r 
v eze ttn é l lényegesen n agyobb  te rjed e lm et igényel. Az 
első k é t fo ly ta tá s t összekapcsoló ira trendező  m ellé egy 
m áso d ik a t k e lle tt á llítan i.

A kézikönyvnek  felfűzhető , külön lapokon  való 
k iadása  k é t okból is célszerű. E gy rész t az o lyan  rész 
le tek e t, am elyek  a  k ö n y v  k ia d ásá n ak  id ő ta r ta m a  a la t t  
a  gyors fejlődés m ia tt  k iegészítésre vagy  á t írá s ra  szo 
ru ln ak , a  k iad ó tó l m eg le h e t szerezni, s az ira tg y ű j 
tő b en  k i leh e t cserélni. M ásrészt s a já t ta p a sz ta la to k  is 
könnyűszerre l elhelyezhetők  a  könyvben . I ly  m ódon 
ez a  széles a lap o k o n  szerk esz te tt kéz ikönyv  e lkészü lte 
kor a  fejlődésnek azn ap i á llásá t fog ja rep rezen tá ln i.

A kézikönyve t a  g y ak o rla ti m u n k a  igényei szerin t 
sz erk esz te tték . A  szerző, m in t a  Siem ens & H alske 
AG W ernerw erk  fü r  M esstechnik  anyagv izsgáló  la b o 
ra tó r iu m a in a k  vezető je  részben  s a já t ta p a s z ta la ta i t  
é r té k es íte tte , de te rm észetesen  figyelem be v e t te  m ás 
cégek eredm énye it is. Az egyes különleges részletek  
m eg írásá ra  pedig  ism ert szakem bereket s ik e rü lt m eg 
n y ern ie” .

A  te lje s  m ű  a  következő fejeze tekben  tá rg y a lja  az 
an y a g o t :

B evezetés 
F iz ika i a lapok
M űszaki segédeszközök és berendezések 
A nyagvizsgáló  állom ások berendezései 
A v izsgálat m egszervezése és an n a k  költségei 
A v izsgálat eredm ényének  m egjelenési fo rm ája , a 

vizsgáló m ódszer pon to ssága  és érzékenysége
A nem  roncsoló vizsgáló m ódszerek  az ön tödékben
S a jto lt és kovácso lt a lkatrészek
H ú z o tt és hengere lt anyagok
Z su g o ríto tt anyagok
E d z e tt és köszörü lt fe lü le tű  a lkatrészek
N em fém es anyagok
Ö sszeszerelt a lka trészek
K ö tések
V astagságellenőrzés 
Radioilógiás szövetv izsgá la t
S zövetv izsgála t egyéb, nem  roncsoló m ódszerrel 
F e lü le ti feszültségek és nyú lások  m érése 
S pek trá lanalíz is
N em  roncsoló v izsgála tok  a  m űvészet te rü le té n  és 

a  p reh isz tó rikus k u ta tá sb a n .

K ülönböző  fe lhasználások
Az eddig m eg jelen t 3 fo ly ta tá s  a  m egjelenés 3 éve 

a la t t  is tö b b  k iegész ítést és ú jra fo g a lm az o tt részeket 
ta r ta lm a z , 1163 szöveg k özti á b rá v a l és 69 tá b lá z a tta l.

A  kézikönyve t nagyon  a lapos és gondos m un k áv al 
szerk esz te tték . Az elm életi részek  v ilágosak, m in th a  
ta n k ö n y v e t o lvasna az em ber, u g y an a k k o r részletekbe 
m enők  is, a d a to k  tö m kelegét ta r ta lm a z z á k  tá b lá z a to k 
b a n  és d iag ram okban .

A  kézikönyv  k ü lön  fe jeze tben  fog lalja  össze az 
ö n tv én y ek  n em  roncsoló v iz sg á la tá t. E lső so rban  az 
ö n tv é n y h ib ák  rö n tg en v izsg á la táv a l foglalkozik  : azzal,
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hogy az egyes h ib á k  hogyan  ism erhetők  fel a  rö n tg en 
film en.

B e m u ta tja  a  rö n íg enk inem atog ráfiás  v izsgálato t, 
am ellyel az öntési fo lyam atok  nyom on k ö vethe tők , 
am ely  b o n yo lu lt ön tv én y ek  helyes g y á rtá sá n a k  k id o l 
gozását nagyon  m egkönny íthe ti. U gyanebben  a  fe je 
ze tben  arró l is szó esik, hogy a  m ágneses és u ltraszon ikus 
m ódszerek  hogyan  h aszn á lh a tó k  fel h ib á k  k im u ta tá sá ra , 
hogyan  lehet ve lü k  repedések m élységét m egm érni.

N agyon  g y ak o rla ti m ódon fog lalja  össze a  m ű a  
hegesztési v a rra to k , szegecskötések, fo rra sz to tt és 
ra g a sz to tt kö tések  ellenőrző v iz sg á la tá n ak  te c h n i 
k á já t  is.

E z  a  nagyon  időszerű  m ű, am ely  a  n em  roncsoló 
anyagv izsgála t „ I l ü t t é ” -jónek m o ndha tó , k ivá ló  fegy 
v er a  se lejt elleni harcban , a  jo b b  gy ártá s i m ódszerek 
k ia lak ításáb an . M egérdem li, hogy szakem bereink  fe l 
f igyeljenek reá.

Hauer

Szakosztályi hírek

1964. ok tó b e r 22-én az Ö ntödei Szakosztály  veze 
tősége ü lést ta r to t t .  Az ü lésen Farkas I .  Zoltán  a 
vezetőség ko rább i felkérése a la p já n  beszám olt a rró l a  
m unkáró l, am elye t az 1966-ban so rrakerü lő  IV'. O ntó 
N apok  szervezésével k ap cso la tban  eddig végzett. A be 
szám oló k ö rv o n a la z ta  a  rendezvény  jellegét, lebonyo lí 
tá sá n a k  k ere te it, az elvégzendő fe ladatok  ü tem ezését. 
E nnek  a la p já n  a  következő Ö ntő  N apok  konferencia 
jellege lesz a  dön tő , nagyszabású  k iá llítá s  nélkül. 
Az e lőadásokat a  rész tvevők  a  konferencia e lő tt 
k ö n y v a lak b an  kézhez k a p já k . A  leb o nyo lításra  te t t  
ja v as la t m esszem enően figyelem be v e tte  a  I I I .  Ö ntő 
N apok  ta p a sz ta la ta it .

A vezetőség tö b b  hozzászólás és v itá s  kérdés e ldön 
tése u tá n  fe lh a ta lm az ta  Farkas I .  Zoltán  ta g tá rsu n k a t 
a  szervezési m u n k a  m eg in d ítá sára  és a  legközelebbi 
elnökségi ü lésre kö ltségvetési ja v a s la t készítésére.

M ásodik nap irend i p o n tk é n t N arancsik Pál m ásod 
t i tk á r  tá jé k o z ta tta  a  vezetőséget a  m unkaegészségügyi 
m u n k ab izo ttság  1965-ben lebonyo lítandó  nagy  rendez 
vényének  előkészületeiről. A tá jé k o z ta tó  a lap já n  a 
vezetőség tö b b  v itá s  kérdésben  á llás t fog lalt és m eg 
á lla p íto tta , hogy az előkészítő m u n k a  jó ü tem b en  
halad .

Az ülés to v á b b i tá jé k o z ta tó t k a p o tt az Ö n tésze ti 
M úzeum  lé trehozása e lő tt álló  akadályokró l. A vezető 
ség az ezzel a  kérdéssel foglalkozó m u n k ab izo ttság n ak  
fe lad a tu l tű z te  ki, hogy á llítson  össze m u n k a te rv e t az 
elvégzendő fe lad a to k  m egoldására.

A szakosz tály  vezetősége e lfogad ta  a  I I I .  Ö ntő 
N apok  a lk a lm áv a l k iváló  m u n k á t végzett ta g tá rsa k  
ju ta lm a zá sá ra  t e t t  ja v as la to t.

Az ülés végén a  következő  tagfelvételeket fogad 
tá k  el :

Bokor Dénes kohóm érnök , technológus, G ábor 
Á ron V asöntöde.

Cserfalvi Á rpád  techn ikus, m űsz. gazd. előadó, 
LKM .

F oki István  techn ikus, csoportvezető . Ö ntödei 
V állala t 05. G yáregység.

Harangozó Ferenc közgazdász, osztályvez. Ö ntödei 
V állalat.

Hegedűs János  technológus, Csepeli Vas- és Acél- 
öntödék.

H egymegi László irán y ító  tervező , K G M TI.
K atus László irán y ító  te rvező , K G M TI.
Keszler István  techn ikus, m u n kaügy i előadó, 

Csepeli Vas- és A célöntödék.
Kovács László v asön tő , m űvezető , L áng  G épgyár.
Lipót Is tván  kohóm érnök , üzem vez. G ábor Á ron 

V asöntöde.
M ajor Jenó  öntő , Ö ntödei V álla la t 3. sz. G y ár 

egység. _
Mészáros István  kohóm érnök , gyáregységvez. G ábor 

Á ron V asöntöde.
Pajor Ferenc öntő , technológus, Ö ntödei V állala t 

3. sz. G yáregység.
Steer A n ta l techn ikus, technológus, Csepeli Vas- 

és A célöntödék.
Szegvári József techn ikus, technológus, Á prilis 4. 

G épgyár.
Wágner Á rpád  techn ikus, Ö ntödei V álla la t 05. sz. 

G yáregység.
Z ana Dezső oki. kohóm érnök, technológ iai oszt- 

vez. G ábor Á ron  V asöntöde.
Vörös Árpád

A z  O M B K E  Soproni C soportja  1964. ok tóber 
2-án ta r to t ta  idei őszi első e lőadásá t, am elyen  dr. N á n 
dori Gyula egyetem i docens a  m űszak i tu d o m á n y o k  k a n 
d id á tu sa  t a r to t t  e lőadást ,,Nyomelem hatása a vas 
dermedésére, zsugorádására” cím m el.

Az előadó előadása bevezető  részében á lta lános 
képe t a d o t t a  vas derm edéséről, zsugorodásáról. A to 
v áb b iak b an  az üzem ből v e t t  és s a já t k ísé rle ti e red 
m ényeinek  pé ldá iva l ism erte tte  a  nyom elem ek h a tá sá t 
a  zsugorodásra. R észletesebben fog lalkozo tt azokkal a  
k ísérle ti eredm ényekkel, am elyeket s a já t te rvezésű  
m érőberendezésével végzett. E  m érőm ódszerrel egy 
szerűen sikorü lt m egm agyarázn ia  o lyan  jelenségeket, 
am elyek  e lő tt n éha  az üzem i em berek  ta n á c s ta la n u l 
á llnak . E lőadása  befejező részében néh án y  —  a  g y a 
ko rla ti életbő l v e t t  —  p é ldáva l tá m a s z to tta  a lá  az 
e lm o n d o ttak a t.

Az előadáson szám os helyi szakem ber v e t t  részt 
és szólt hozzá az e lhangzo ttakhoz .

Macher

ÖNTÖDE
F ő sze rk esz tő : Á rk o s  F rig y e s . S z e rk esz tő : D r. P ilissy  L a jo s. F e le lő s k ia d ó : S o lt S á n d o r . K ia d ja :  M ű szak i K ö n y v k iad ó .

V., B a jc sy -Z s ilin sz k y  ú t  22. T e le fo n : 113-450.
M e g je len ik  455 p é ld á n y b a n . — S ze rk esz tő ség : V ., S zab ad ság  té r  17. Ш . em . 306. — T e le fo n : 318-926 

T e rje sz ti a  M a g y a r  P o s ta . E lő fize th e tő  a  P o s ta  K ö zp o n ti H ír la p  I ro d á b a n  (B u d ap es t, V .. Jó z se f  n á d o r  t é r  1. T e le fo n : 180-850)
v ag y  b á rm e ly  p o s ta h iv a ta lb a n

E lő fize tési d íj n e g y e d é v re  6,— F t, fé lé v re  12,— F t. E g y es sz ám  á ra :  2,— F t. M e g je len ik  h a v o n k é n t. C s e k k sz ám laszám : eg y én i 
61.254, k ö z ü le ti 61.066 (vagy  á tu ta lá s  a  M NB 8. sz. fo ly ó sz á m lá já ra )

A fo ly ó ira t  k ü lfö ld re  e lő fize th e tő  „ K u ltú ra ”  P . O. B . 149. B u d a p e s t 62.
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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

A vákuumban való olvasztás és a gázöblítés hatása az öntöttvas
tu lajdonságaira, II. rész*

D r .  V A R G A  Ï Ï E E S  С— V Ö R Ő S Á R P Á D N É  
V asipari K u ta tó  In téze t

(Folyta tás)  DK Ш К 13.083.4

III. A gázöblítés hatása

Kísérleteink folyamán állandó összetételű 
C =  3,58%, Sí =  2,18%, Mn =  0,72%, P =  0,092 
%, S =  0,047% szovjet hematit nyersvasból 
olvasztott öntöttvas tulajdonságainak a vál
tozását vizsgáltuk az öblítőgáz minőségétől és az 
öblítés időtartamától függően, azonos öblítési hő
mérsékleten. Az olvasztást és öblítést Tamman- 
kemencében végeztük. Egy adag súlya 5 kg volt. 
Az öblítőgázt 10 mm belső átmérőjű grafitcsövön 
1,6 at nyomással vezettük az olvasztótégelybe. 
Az öblítés kezdő hőmérséklete 1450 C° volt, ame
lyet bemártós P t—PtRh termoelerümel mértünk.

11. ábra. Szárított homokmagban öntött próbapálca 
öntvények

Az öblítés időtartama 2,4 és 6 perc (oxigén
nel 15 és 20 perc is) volt. Öblítőgáz argon, hidrogén, 
nitrogén, ammónia, oxigén, széndioxid és földgáz 
volt, melyeket ipari minőségben palackból vet
tünk. A gázzal átöblített öntöttvasból 10, 12, 20

*Az 1. rész m eg jelen t az Ö ntöde 196.5. év i 1. sz á 
m ában .

és 30 mm átmérőjű, 140 mm hosszú próbapálcákat 
öntöttünk homokmagban (11. ábra). Ezenkívül 
minden alkalommal próbát vettünk hidrogén- 
elemzéshez, melyet a próbavétel után azonnal 
szárazjéggel befagyasztottunk.

Vizsgáltuk a pálcák szakítószilárdságát, ke
ménységét, szövetét és az öntöttvas kémiai 
összetételét, valamint oxigén-, hidrogén- és nitro
géntartalmát. A kísérletek eredményeit a 3. 
táblázat tartalmazza.

A gázzal való Öblítés hatása az öntöttvas kémiai 
összetételére

Az öntöttvas karbontartalma átöblítés előtt 
3,58% volt. Az olvasztást mázas grafittégelyben 
végeztük és az öblítőgázt grafitcsövön keresztül 
vezettük be a folyékony vasfürdőbe. Az összes 
gázzal való öblítéskor a karbontartalom növe
kedését észleltük, amely csak a grafitcsöves fúva- 
tásnak tulajdonítható. A karbontartalom növe
kedése Tamman-kemencében való egyszerű ol
vasztáskor nem szokott előfordulni. A karbon
növekedés legfeltűnőbb a hosszú oxigénnel való

12. ábra. Az öntött ra .^kéntartalm ának változása öblítés
hatására



26 Öntöde 1965. 2. sz. Dr. Varga F.—Vörös Á.-né: A gáztalanítás hatása az öntöttvasra, 11. rész

G ázöb lítési k ísér le tek  során  nyert p rób atestek  je lle m z ő i 3. táblázat

A
 p

ró
b

í 
je

le Ö blítő  gáz
Az öblítés 

id ő ta r tam a , 
. perc

K é m i a i  ö s s z e t é t e l ,  % G á z t a r t a l o m,  % E  gáz, 
cm 3/100 g

F ec Si Mn P S o 2 n 2 H ,

1. _ _ 3,58 2,18 0,72 0,092 0,047 0,0366 0,0021 6 • IO“ 5 53,00

A.1 2 3,67 2,12 0,72 0,094 0,031 0,0005 0,0009 + 16,86

A2 A rgon 4 3,67 2,15 0,68 0,092 0,034 0,0098 0,0009 + 14,35

A3 6 3,80 2,06 0,69 0,092 0,029 0,0088 0,0010 + 13,20

H l 2 3,52 2,10 0,67 0,096 0,033 0,0149 0,0012 7 ■ 10—6 22,00

H2 H idrogén
A

4 3,56 2,08 0,70 0,096 0,030 0,0127 0,0011 2 • 10—5 18,86

H3 6 3,70 2,11 0,71 0,096 0,029 0,0230 0,0014 5 -1 0 —6 33,40

F I 2 3,76 2,01 0,67 0,098 0,033 0,0302 0,0012 2 • IO“ 5 43,30

F2 F öldgáz 4 3,77 1,88 0,60 0,098 0,031 0,0272 0,0010 1 • IO- 5 38,90

F3 6 3,97 2,97 0,70 0,098 0,027 0,0239 0,0009 1 ■ IO“ 5 34,00

N1 2 3,65 2,10 0,70 0,094 0,030 0,0076 0,0007 7 • 10—'5 11,13

N2 N itrogén 4 3,75 2,01 0,65 0,096 0,029 0,0125 0,0011 O
O ►—
1 

О

1 o> 18,40

N3 6 3,61 2,04 0,68 0,096 0,028 0,0063 0,0007 1 • IO“ 5 9,35

M l 2 3,69 2,15 0,72 0,098 0,032 0,0131 0,0012 5 • 10—5 19,20

М2 A m m ónia 4 3,74 2,05 0,66 0,098 0,026 0,0267 0,0016 8•10  18 38,80

М3 6 3,58 2,06 0,68 0,098 0,029 0,0181 0,0013 1 • IO- 5 26,40

C l 2 3,36 2,10 0,74 0,094 0,039 0,0121 0,0010 7 • 1 0 ~ 6 17,82

C2 Széndioxid 4 3,73 2,09 0,72 0,100 0,032 0,0093 0,0007 2 • IO“ 5 13,72

C3 6 3,62 2,11 0,72 0,094 0,033 0,0113 0,0010 2 • 10—s 16,50

O l 2 3,47 2,02 0,63 0,096 0,037 0,0119 0,0007 1 • 10—5 8,38

0 2 O xigén 4 3,47 1,89 0,60 0,098 0,042 0,0097 0,0009 6 ■ 10- e 14,30

0 3 6 3,41 2,10 0,67 0,096 0,036 0,0171 0,0013 2 • 1 0 ~ 5 25,00

0 4 15 4,12 1,68 0,68 0,092 0,030 + + + +

0 5 20 4,14 0,75 0,36 0,090 0,031 + + + +

* Rossz próbavétel m ia tt elemzés nem  készült

fúvatáskor, amikor a grafitcső elhasználás a leg
nagyobb volt.

A szilíciumtartalom az öblítés hatására álta 
lában néhány század százalékkal csökken. Lénye
ges változást érthetően az oxigénnel való kezelés 
okoz, amikor 2 perces kezelés után a szilícium
tartalom csökkenése 7,3 relatív %, 20 perc után 
pedig 65,6%.

A mangántartalmat az öblítés lényegesen nem 
befolyásolja, de a 20 perces oxigénes kezelés 
50%-os csökkenését eredményezi.

Az öntöttvas foszfortartalma a gázöblítés 
hatására lényegesen nem változik.

Azonban az öntöttvas kéntartalma az öblítés 
hatására az öblítő gáz minőségétől és az öblítés 
időtartamától függően csökken (12. ábra). Az 
öblítés előtti kéntartalomhoz viszonyítva már

a 2 perces öblítés után is a kéntartalom csökkenés 
gázonként a következő : argonnal 34%, hidro
génnel vagy földgázzal 29,7%, nitrogénnel 36%, 
ammóniával 31,9%, széndioxiddal 17%, oxigén
nel 21,3%. Az öblítési idő növelésével a további 
kéntartalom csökkenés nem számottevő.

Az öblítés hatása az öntöttvas gáztartalmára
Öblítés előtt az összes gáztartalom 53,0 cm3/100 

g Fe volt, amely öblítés hatására az öblítőgáz 
minőségétől és az öblítés időtartalmától függően 
csökkent, amint azt a 13. ábra is szemlélteti. 
A csökkenés 2 perces öblítéssel a legjelentősebb : 
az oxigén 84,2%-kal, a nitrogén 79,0%-kal, az 
argon 68,2%-kal, a széndioxid 66,4%-kal, az 
ammónia 63,8%-kal, a hidrogén 58,5%-kal és 
a földgáz 18,3%-kal csökkenti az öntöttvas összes
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13. ábra. A  gázzal való öblítés hatása az öntöttvas összes 
gáztartalmára

gáztartalmát. A fúvatási idő növelésével az összes 
gáztartalom csökkenése nem számottevő, sőt 
romlik, mert pl. a 6 perces hidrogénnel, ammóniá
val vagy oxigénnel való öblítéskor az összes gáz
tartalom a 2 perceshez képest nő.

14. ábra. Az öntöttvas oxigéntartalmának változása 
öblítés hatására az öblítőgáz minőségétől és az öblítés 

időtartamától függően

Az oxigéntartalom, változását a 14. ábra 
szemlélteti. Már 2 perces öblítés után az öntött 
vas oxigéntartalma argon öblítéskor 98,63%-kal, 
nitrogén öblítéskor 79,2%-kal, oxigénes kezeléskor 
67,4%-kal, széndioxid öblítéskor 66,9%-kal, hid
rogén öblítéskor 59,2%-kal és földgáz öblítéskor 
17,4%-kai csökken. A 4 perces argon, nitrogén és

ammónia öblítéskor az oxigéntartalom átmeneti 
növekedést mutat, 6 perces oxigén és széndioxid 
öblítés növeli, a többi gáz csökkenti az oxigén- 
tartalmat, de mégis nagyobb, mint 2 perces öb
lítés után.

15. ábra. Az öntöttvas nitrogéntartalmának változása 
öblítés hatására az öblítőgáz minőségétől és az öblítés 

időtartalmától függően

A nitrogéntartalmat (15. ábra) a 2 perces 
öblítés a következők szerint csökkenti : oxigén és 
nitrogén 66,6%-kal, argon 57,1%-kal, széndioxid 
52,4%-kal, földgáz 42,9%-kal, hidrogén 42,8%- 
kal és ammónia 42,8%-kal. A 4 és 6 perces öblí
téskor a nitrogéntartalom egyes gázok hatására 
átmeneti növekedést mutat, de minden esetben 
a 2 perces öblítés értéke fölött marad.

A hidrogéntartalom (16. ábra) az öblítés előtti 
6,10-5%-ról már 2 perces nitrogén, hidrogén 
és széndioxid öblítéssel nagyságrenddel csökkent
hető. Az öblítési idő növelésével csökkenés nincs, 
a hidrogéntartalom inkább nő.
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16. ábra. Az öntöttvas hidrogéntartalmának változása az 
öblítőgáz minőségétől és az öblítés időtartamától függően
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A legnagyobb gáztalanítást általában a 2 
perces öblítés adja. Pl. oxigénes kezelés után az 
öntöttvas oxigéntartalma 0,0056, nitrogéntar
talma 0,0007, hidrogéntartalma 0,00001 súly %, 
amely értékek az öblítés előtti oxigén, nitrogén, 
illetve hidrogéntartalomhoz képest 84,6, 66,6, 
illetve 83,3%-os csökkenést jelentenek.

A gázzal való Öblítés hatása a mechanikai 
tulajdonságokra

A szakítószilárdság változását az öblítőgáz 
minőségétől, az öblítés időtartamától és a próba- 
pálca átmérőjétől függően a 17. ábra szemlélteti.

A 30 mm 0-jű  próbatest szakítószilárdságát 2 
perces öblítéskor a hidrogén és az ammónia nö
veli, az oxigén, a földgáz, a széndioxid, az argon 
alig változtatja, míg a nitrogén csökkenti. Négy 
perces öblítés után az ammónia tovább növeli 
a szakítószilárdságot, az argon némileg javítja, 
az oxigén nem változtatja, míg a hidrogén, a föld
gáz, a széndioxid és a nitrogén rontja a szakító
szilárdságot. Hat perces öblítéskor csak a hidro
gén javítja a szakítószilárdságot, közel a 2 per
ces öblítéssel nyert értékre. A 20 mm-es próba
pálca szakítószilárdságát 2 perces öblítéskor leg
jobban az oxigén, a széndioxid és az ammónia 
növeli, kisebb a hatása a hidrogénnek és az ar-

Az öntött probatest átm érője  
30 m m

A szakító  probapalca átmérője 
2 0  m m

Az öntött próbatest á tm érő je  
2 0  m m

A szakító  próbapátca átmérője  
12,5 m m

A z öntött p ró b a test á tm érő je  

, , , , 12 m m t 
A sza k ító  probapalca átm érője  

в  m m

Az öntött p ro b a test átmérője 
10 m m

A szakító  probapalca á tm érő je  

в  m m

A z öb lítés id ő ta r ta m a , p e r c  |ö.Mi - I7|
17. ábra. A z öntöttvas szakítószilárdságának változása az öblítögáz minőségétől, az öblítés időtartamától és a  próba

pálca átmérőjétől függően

Az öblítés időtartama, perc lö.?01- iflj
18. ábra. A z öntöttvas keménységének változása az öblítőgáz minőségének, az öblítés időtartamának és a próbapálca

átmérőjének függvényében
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gonnak, majdnem hatás nélküli a földgáz és 
a nitrogén. Az öblítési idő növelésével csak az 
ammóniának van javító hatása, a többi gáz ha 
tástalan vagy rontó hatású.

A 12 mm-es próbapálca szakítószilárdságát 
az ammónia az öblítési idő növelésével erőtelje
sen javítja. A hidrogén hatása hasonló jellegű 
de kisebb mértékű. A többi gáz 2 perces öblítése 
hoz némi javulást. Az argon és a széndioxid 4 
perces öblítése is tovább javítja a szilárdsági 
tulajdonságokat, míg a többi gáz, különösképpen 
6 perces öblítés rontja ezeket.

A 10 mm-es próbapálca szakítószilárdságá
nak az alakulása hasonló, de a 2 perces öblítés 
hatására az oxigén, a széndioxid és a hidrogén 
szilárdság javító hatása sokkal szembetűnőbb. A 4 
és 6 perces öblítés az ammónia kivételével rontja 
a szakítószilárdságot.

A gázöblítés hatása a keménységre ( 18. ábra) 
hasonló a szakítószilárdságra kifejezetthez. Az 
ammónia -— a 10 mm-es próbapálca kivételével —

19. ábra. Az öntöttvas grafitjának képe 30 m m  átmérőjű próbatestben. M aratlan. N  =  100 X 

a)  ö b l í t é s  e l ő t t ,  b) 2  p e r c e s  a r g o n n a l  v a l ó  ö b l í t é s  u t á n ,  c)  2  p e r c e s  n i t r o g é n n e l  v a l ó  ö b l í t é s  u t á n ,  d)  6  p e r c e s  o x i g é n n e l  v a l ó  ö b l í t é s  u t á n ,

e) 2 p e r c e s s z é n d i o x i d d a l  v a l ó  ö b l í t é s  u t á n

növeli a keménységet. A földgáz hatása eltérő 
a 12 mm-es falvastagságban. A többi gáz hatása 
nem jelentős, inkább keménységet csökkentő, 
különösen a nitrogéné.

A gázzal való Öblítés hatása az öntöttvas 
szövetére

A 30 mm átmérőjű próbatest szövete öblítés 
előtt 60% A4 és 40% Л típusú grafitot tartalmaz 
(ASTM szabvány) (19. ábra). A Л-típusú grafit 
már két perces argon, hidrogén, nitrogén, ammó
nia és földgázzal való öblítés után teljesen eltűnik. 
Az А-típusú grafit az öblítési idő növelésével ar 
gon hatására finomodik, a többi esetben alig 
változik vagy kissé durvul.. Oxigénnel való 6 
perces kezelés után is a grafit 80%-a Л -típusú, 
2 perces széndioxiddal való öblítés hatására a 
grafit 20%-a Л -típusú, azonban az öblítési idő 
növelésével mennyisége nő.

A 20 és 12 mm átmérőjű próbatestek A- 
grafitja az összes gázzal való öblítés hatására 
finomodik. A 10 mm-es próbatestek grafitja túl 
nyomórészt Л- és Л-típusú.

A 30 mm-es öntöttvas próbák szövete (20. 
ábra) öblítés előtt perlites-grafitos. Ez argon, 
hidrogén, ammónia, széndioxid és oxigén öblítés 
után sem változik. Földgázzal és nitrogénnel való 
öblítés hatására a perlit és grafit mellett ferrit 
is megjelenik. A ferrit mennyisége az öblítési 
idővel nő.

A lehűlési sebesség növelésével a grafitlapok 
körül található ferrit mennyisége csökken, így 
a 12 és 10 mm átmérőjű próbák szövetében öblí
tés előtt és után egyforma mennyiségben van 
jelen.
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A kis foszfortartalom miatt az eutektikus 
cellahatárt jelző összefüggő foszfidháló csak a 20 
mm átmérőjű próbákon volt észlelhető. A 30 mm-es 
próba eutektikus sejtjeinek átmérője öblítés előtt 
0,5—0,6 mm, két perces hidrogénnel, földgázzal, 
ammóniával, széndioxiddal és oxigénnel való 
öblítés hatására 0,3 mm-ig csökken, míg argon
nal és nitrogénnel való öblítés hatására 0,7 mm-ig 
nő.

Az öntöttvas minőségét jellemző, számított mutatók 
változása

A fentiekből látható, hogy a gázzal való 
öblítés hatására az öntöttvas szilárdsága, ke
ménysége, az olvadék csíraállapota, valamint 
a grafit alakja és mennyisége változik. Ezeknek 
a változásoknak az összességét figyelembe véve 
Patterson, IV. [49] az öntöttvas minőségét az 
érettségi fok (RG), a relatív keménység (RH) 
és a jósági szám (GZ) értékeivel jellemzi. A számí
to tt mutatók változását a 21., 22. és 23. ábrák 
szemléltetik.

Két perces gázzal való öblítés hatására a 30 
mm átmérőjű próbapálca érettségi foka (21. ábra) 
ammónia, földgáz, hidrogén és argon hatására 
javul. Az oxigén, nitrogén, széndioxid öblítés után 
romlik. A 4 perces öblítés csak ammónia és argon 
öblítéskor javítja tovább az érettségi fokot, a 
nitrogén és a széndioxid relatíve javít, de a többi 
gáz ront. Hat perces öblítés csak hidrogén és föld
gáz használatakor hoz relatív növekedést. Ha
sonló, de élesebb az öblítés hatása a többi á t 
mérőkben is.

A relatív keménység 2 perces öblítés után 
csak a nitrogén hatására nő némileg, a többi gáz az 
értékét csökkenti. Négy perces öblítés után a hid
rogén hatására erősen, a földgáz hatására némi
leg nő a relatív keménység, míg a többi gáz 
tovább csökkenti. A nitrogén, a széndioxid, az 
oxigén és az ammónia 6 perces öblítése relatív 
növekedést okoz, a többi gáz azonban csökkentő 
hatású.

A 30 mm-es próbatest jósági számát (23. ábra) 
a 2 perces ammónia, hidrogén, földgáz, oxigén 
és argon öblítés javítja, a nitrogén és széndioxid 
öblítés rontja. Négy perces öblítés után csak az 
ammóniának (163,8% !) és argon öblítésnek van 
javító hatása, a többi gáz csökkenti. Hat perc 
után az argon további javulást eredményez, míg 
a hidrogén és földgáz a kiinduló érték fölé emeli 
a jósági számot ; a többi gázzal való öblítés csök
kentő hatású.

Következtetések
A gázöblítés — az oxigén kivételével — 

csupán a folyékony vas kéntartalmát csökkenti, 
az összetétel egyébként alig változik. A kén
tartalom csökkenés már 2 perces öblítés hatá 
sára 17 és 36% közötti, átlagosan 28,5%. Az

20. ábra. Az öntöttvas szövete 4% -os pikrinsavval maratott 30 m m  átmérőjű próbatesten. N  =  300 X 
a) öblítés e lő tt, b) 2 perces am m óniával való öblítés u tán , ej 2 perces nitrogénnel való öblítés u tán , d) 4 perces n itrogénnel való öblítés u tán ,

e) 6 perces nitrogénnel való öblítés után
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21. ábra. A z öntöttvas érettségi fokának (RG ) változása öblítés hatására az öblítögáz minőségétől, az öblítés
időtartamától és a próbapálcák átmérőjétől függően

öblítési idő növelésével a további kéntartalom 
csökkenés már nem számottevő (5—10%). A gáz
öblítésnek ez a hatása a nagyobb hőmérsékleten 
kristályosodott és a kezelés hőmérsékletén már 
szilárd mangánszulfid felszínre emelkedésének 
meggyorsításával függ össze. A gázoblítés tehát 
a Icéntelenítés egyik lehetősége.

A folyékony vas összes gáztartalmának 18— 
84%-a átlagban 62,6%-a már 2 perces gázöblítés 
hatására eltávozik, ami a fúvatási idő további 
növelésével nem csökken lényegesen, ellenkezőleg 
hidrogén, ammónia és oxigén öblítéskor az összes

gáztartalom nő, így az átlagos csökkenés is csak 
57,9%. A folyékony vas összes gáztartalma tehát 
két perces gázöblítéssel eredményesen csökkenthető.

A folyékony vas oxigén-, nitrogén- és hidro
géntartalma 2 perces öblítés után a legkisebb, 
ennél hosszabb öblítés már növeli az egyes gázok 
mennyiségét a 2 perces öblítéssel elértekhez ké
pest. A gázöblítés ezt a hatását közismerten az
által fejti ki, hogy az oldott gázatomok az öblítő 
gázbuborékokba diffundálnak, s így sokkal rövi- 
debb idő alatt és rövidebb úton távoznak a für
dőből. Különböző öblítőgázok más és más gáz-
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22. ábra. Az öntöttvas relatív keménységének ( R H )  változása az öblítőgáz minőségétől, az öblítés időtartamától
és a próbapálca átmérőjétől függően
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Az öblítés időtartama, perc

23. ábra. A  jósági szám ( OZ) változása öblítés hatására az óblltögáz minőségének, az öblítés időtartamának és a
próbapálcák átmérőjének függvényében

talanító hatása a következőkkel magyarázható : 
Ha az öblítőgáz a folyékony vasban levő atomos 
gázból bizonyos mennyiséget kétatomos alakban 
tartalmaz, a folyékony fázisból az atomosán ol
dott gáz elméleti diffúziója a buborékok felé 
akkor szűnik meg, amikor az olvadékban oldott 
gáz parciális nyomásának négyzete egyenlő lesz 
a gázfázis parciális nyomásával.

Az öblítőgáznak az a mennyisége, mely egy 
kezdeti gáztartalomnak egy végső értékre való 
lecsökkentéséhez szükséges, számítással is meg
határozható. Az így meghatározott érték azon
ban végtelenül apró buborékokra elosztott öblítő
gáz hatását fejezi ki. Maradéktalan gáztalanítás 
nem érhető el, a buborékok sem végtelen kicsi
nyek, ezért a gyakorlatban mindig több öblítő
gázra van szükség az elméleti, számított érték
nél. Tehát az elméletinél nagyobb mennyiségű 
gázzal már 2 perces öblítéssel a folyékony vas 
oxigén-, nitrogén- és hidrogéntartalma messze
menően eltávolítható.

A vizsgált öblítőgázok közül az ammónia 
egyértelműen növeli a szakítószilárdságot és a ke
ménységet minden falvastagsában. Hatása a fú- 
vatási idő növelésével majdnem lineáris. Hasonló, 
de lényegesen mérsékeltebb az argon és a hidro
gén hatása. A nitrogénnek viszont minden fal- 
vastagságban szilárdság csökkentő hatása van.

30 mm-es falvastagságú öntvényekben a D- 
típusú grafit már 2 perces öblítéssel (oxigén és 
széndioxid kivételével) eltüntethető és helyette 
A-grafit jelenik meg, a 20 és 12 mm-es faivastag
ságokban pedig finomodik a grafit.

Az argon, a hidrogén, az ammónia, a szén
dioxid minden falvastagságban finomítja a per-

litet, míg a földgáz és a nitrogén a ferritképző- 
désnek kedvez, összhangban a szilárdsági tulajdon
ságok változásával.

Az öblítő gázok egy része (hidrogén, föld
gáz, ammónia, széndioxid és oxigén) az eutektikus 
sejtek méretét csökkenti, míg mások (argon, 
nitrogén) növelik. Az első csoportba tartozó 
gázoknak ez a hatása a kristályosodási csírák 
számának növekedésével, illetve képzésével, vagy 
egyes csírafajtáknak az öblítés hatására aktívvá 
válásával hozható kapcsolatba. A második cso
portba tartozó gázok az aktív kristálycsírák egy 
részét eltávolítják a fürdőből vagy aktiválják. 
Elvileg minden öblítőgáztól az utóbbi hatást 
várhatnánk. Hogy az öblítőgázok nagyobb része 
mégsem ilyen hatású, azt a buborékoknak a für
dőbe való belépésekor vagy átbuborékolás köz
ben lejátszódó, még nem teljesen ismert folyama
tokkal hozhatjuk összefüggésbe. Pl. az ammónia 
a fürdőbe való belépésekor disszociál, s a továbbiak
ban a naszcensz hidrogén és nitrogén erős 
karbidstabilizáló, perlitképző hatása érvényesül.

Patterson, W . [49] a nagyszilárdságú, jó ön- 
tészeti tulajdonságú öntöttvas feltételeként a 
nagy érettségi fokot (100 fölött) és kis relatív 
keménységet (100 alatt) jelöli meg.

A 2 és 4 perces ammónia öblítés növeli a 30 mm 
átmérőjű próbatestek érettségi fokát és csökkenti 
a relatív keménységet, így javítja az öntöttvas 
tulajdonságait. A többi falvastagságban az ammó
nia öblítés növeli a relatív keménységet is, így 
hatása nem kedvező, az élek keményedéséhez 
vezethet. Hasonló az argon és a hidrogén hatása, 
de az utóbbi 4 és 6 perces öblítéskor növeli az 
RH-t, tehát erősen keményít.
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A  m in d e n  s z e m p o n tb ó l  k e d v e z ő  2 p e rc e s  
ö b l í té s s e l  j a v í th a tó  az  é r e t ts é g i  fo k  és  c s ö k k e n t 
h e tő  a  r e la t ív  k e m é n y s é g , a m i az  ö n tö t t v a s  t u l a j 
d o n s á g a in a k  j a v u lá s á t  tü k r ö z i .  H a s o n ló  m e g 
á l l a p í t á s  te h e tő  a  jó s á g i  s z á m  a la k u lá s á b ó l .

A  g á z ö b lí té s  t e h á t  o ly a n  e sz k ö z  le h e t  a z  ö n 
t ö d é k  k e z é b e n , a m e lly e l  a z  ö n tö t t v a s  m in ő s é g é t,  
c é l ja ik n a k  m e g fe le lő e n , a lk a lm a s  ö b l í tő g á z  m e g 
v á l a s z tá s á v a l  b e f o ly á s o lh a t já k .

Összefoglalás
A z o lv a d é k  f e le t t i  n y o m á s  f o k o z a to s  c s ö k k e n 

t é s é n e k  h a t á s a  a z o n o s  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  o l 
v a s z t o t t  é s  ö n tö t t ,  1400 C °-ig  t ú l h e v í t e t t ,  a z o n o s  
ö s s z e té te lű  ö n tö t t v a s  k é m ia i  ö s s z e té te lé re ,  m e 
c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i r a ,  g á z t a r t a lm á r a  és 

s z ö v e ts z e rk e z e té re .  N a g y  v á k u u m b a n  (k b . 1 0 ~ 3 
H g m m  n y o m á s o n )  v a ló  o lv a s z tá s  h a t á s a  a  k ü lö n 
b ö z ő  te l í té s i  f o k ú  ö n tö t t v a s  m in ő s é g é re .

A z ö n tö t t v a s  tu la jd o n s á g a in a k  v á l to z á s a  a z  
ö b l í tő g á z  m in ő s é g é tő l  és  a z  ö b l í té s  . i d ő t a r t a m á 
t ó l  fü g g ő e n , a z o n o s  ö b lí té s i  h ő m é rs é k le te n . Ö b lí tő 
g á z k é n t  a r g o n t ,  h id ro g é n t ,  n i t r o g é n t ,  a m m ó n iá t  
s z é n d io x id o t ,  o x ig é n t  és  f ö ld g á z t  h a s z n á l tu n k .  
A z  ö b lí té s  i d ő t a r t a m a  á l t a l á b a n  2, 4 és  6 p e rc  v o l t .
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Hozzászólások

Az előadáshoz elsőnek A. J . Zuitho ff professzor 
(H ollandia, D elft) szólt hozzá és e lm o n d o tta , hogy  a  
vákuum olvasz tási k ísé rle tek  eredm énye it igen  érdekes 
n ek  ta r t ja ,  hasonló  v iz sg á la to k a t ő is v égzett, m elyekrő l 
m ár a  bécsi kongresszuson is beszám olt. Je len leg  
to v á b b  fo ly ta tja  m u n k á já t ezen a  té ren . E gy  kérdéssel 
fo rd u lt az előadóhoz, hogy va jo n  az  ö n tö ttv a s  g á z ta r 
ta lm á n a k  csökkentésére vag y  a  csíraá llapo t ja v ítá sá ra  
és a  sz ilárdság  növelésére fon tosabb-e  tö rekedn i?  Mi 
legyen  i t t  az  elsődleges? V álaszkén t dr. Varga F. 
e lm ondo tta , hogy az ö n tö ttv a s  szilá rdsága sok tényező 
tő l, így  p l. a  g áz ta rta lo m tó l is függ. S zerin te a  g á z ta r ta 
lom  csökkentése az elsődleges fe la d a t m ég a b b a n  az 
esetben  is, h a  ezzel rom lik  a  fo lyékony  vas csíraállapo ta , 
m ivel az az öb lítést követő  m ódosítással ja v íth a tó .

E z u tá n  G. G. J . Blanc professzor (Franciaország , 
Párizs) kérdezte  meg, hogy v izsgálták-e a  szerzők az 
ö n tö ttv a s  ü tő m u n k á já t, m e rt szerin te  az ö n tö ttv a s  
m inőségét az ü tő m u n k a  jó l jellem zi. A  nem leges válaszra  
m egjegyezte, hogy a  v izsgála tok  hosszadalm assága elle 
nére ezeket u tó lag  érdem es lenne elvégezni. P ro f. B lanc 
u tá n  dr. A . Vetiska (Csehszlovákia, B rno) szólt hozzá 
az elhangzo ttakhoz előre m eg írt hozzászólása a lap ján , 
m elyet közel szó szerin ti fo rd ítá sb a n  az a láb b ia k b an  
közlünk  :

A  fü rdő  öblítésével k ap c so la tb an  a  gázok h a tá sá n a k  
kérdésé t ezideig m ég nem  o ld o ttá k  m eg egyértelm űen . 
Ú gy lá tsz ik , hogy ezeknek a  gázoknak  az olvadók 
kém iai összetételére k ife j te tt  h a tá sá n , va lam in t a 
h aszn á lt berendezés és az ada lékok  g rafito sító  h a tá sá n  
k ív ü l az egész fo lyam at m echan ikai je llegét is figye 
lem be kell venni. Az á tfú v a to t t  gázok bu b o rék a i ugyan is 
nem  az  o lvadékon  keresztü l felfelé h a la d v a  nőnek , h a 
nem  hullám m ozgás szerűen  az o lvadék  kém iai össze 
té te lén ek  egyenetlensége és té rfogatv ib rác ió  révén . 
Az u tó b b it egyrészt a  b u b o rék n ak  az o lvadékkal való 
érin tkezésekor a  te rm ik u s fe lté te lek , m ásrész t a  b ubo rék  
növekedése okozzák.

E z  a la p já n  leszögezhetjük , hogy  a  b e fú v o tt b u b o 
rékok  környékén  a  változó  nyom ás és tú ln y o m ás a  
hely i lehűlési kö rü lm ényekkel kapcso latos.

A  szürke ö n tö ttv a s  gázzal való  öb lítésekor m a 
á lta lá b a n  k é t célk itűzés v a n  :

1. a  szürke vas sz ilá rd ságának  növelése,
2. a  vékony  ö n tvénykeresz tm etsze tben , különösen 

a  kok illaön tvényekben  a  fehéredés csökkentése.
K é t szü rkevas m inőséggel (h ip o eu tek tikus : S0 =  

=  0,9, h ip e reu tek tik u s  : Sc =  1,1) IST O L  40 típ u sú

1. ábra. H ipoeutektikus öntöttvas relatív keménységének 
(R H ) és érettségi fokának (RG ) változása a különböző 

kezelések hatására laboratóriumi kísérletek során

indukciós kem encében oxigénnel, n itro g én n e l és levegő 
vel végzett k ísé rle tek  eredm énye it az 1. és a  2. ábrák 
szem lélte tik , ahol a  m echan ikai tu la jd o n sá g o k  je llem 
zéseként a  P a tte rson -fé le  é re ttsé g i fo ko t :

7->/-í er в
RG  =  TÖ~2— 82,5 Sc

és a  re la tív  kem énységet :

H B
R H  =  125 +  3,4 Од

h a s z n á ltu k .
A v izsgálatok  so rán  a  30 kg sú lyú  o lvadéko t á llan d ó  

1450— 1500 C° ön tési hőm érsék le ten  ta r to t tu k .  Az öblí 
téshez acélcsövet h aszn á ltu n k , a  g rafito sodás növelésére 
pedig  CaC2 és F eS i-t ad ag o ltu n k .

A kezeléssorozat h ip o e u tek tik u s  ö n tö ttv a sa k  m e 
chan ikai tu la jd o n sá g a in a k  b iz tos ja v u lá s á t eredm é 
nyezte , am elyek  jó l lá th a tó k  (1 . ábra), h a  az é re ttsé g i 
fok  (RG) és a  re la tív  kem énység (R H ) é rték e i k ö zö tti 
táv o lság o t m egjelö ljük  a  d iag ram on . A zok  a  szakaszok , 
am elyek  a  leghosszabbak  és am elyek  a  100% -ot leg 
in k áb b  tú llép ik , a  leg jo b b an  kezelt ö n tö ttv a s  m inőségé 
n ek  felelnek m eg. E z t e lsősorban  a  n itrogénnel ö b líte tt 
és CaC2-vel kezelt ö n tö ttv a so n  észle ltük .

A h ip e re u tek tik u s  ö n tö ttv a sa k  m echan ikai tu la j 
donságaiban  nem  le h e te tt  o lyan  ja v u lá s t m egfigyelni, 
m in t a  h ip o eu tek tik u s  ö n tö ttv a so n  (2. ábra). A  legjobb 
eredm ényeket n itrogénnel és levegővel való  öb lítés u tá n  
FeSi adagolással é r tü k  el.

Az öblítés v a lam enny i esetében  je len tő sen  v á lto 
z o tt a  g ra f it a la k ja  és az a lapszövet, am ik o r is az a  
perlites- cem en titesbő l a  perlites-ferrites irá n y á b a  a laku l.

Az ö n tö ttv a s  k ris tá ly o so d ásá t befolyásoló m ódsze 
rü n k  h á trá n y a i az ö b líte tt fém  kis m ennyisége és az 
olvasztóberendezés á l ta l közölt h ő á ta d á s  m egszakadása.

A  v iz sg á la to k a t a  M EZ M ohelnice kok illaön tödében  
állórész ön tv én y ek  ön tésekor m eg ism ételtük . I t t  közel 
eu tek tik u s  összetéte lű  (S0 =  1,0) ö n tö ttv a sa t ö b líte t 
tü n k  120 kg-os ü stökben . Ö b lítőgázkén t n itro g én t és  
levegőt h aszn á ltu n k . A 3. ábra szem lélte ti az egyszerű 
öb lítő  berendezést. A k o ráb b a n  h aszn á lt g rafitcsövet 
később v ízüveg és g rafitk ev erék k e l b ev o n t acélcsővel 
h e ly e tte s íte ttü k .

2. ábra. H ipereutektikus öntöttvas relatív keménységének 
(R H ) és érettségi fokának (RG ) vátozása a különböző 

kezelések hatására laboratóriumi kísérletek során
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3. ábra. Üzemben használt öblitőberendezés

4. ábra. Nitrogénnel való öblítés és FeSi-vel való kezelés 
hatása, közel eutektikus összetételű öntöttvas szakító 
szilárdságára és a fehéredés mértékére üzemi kísérletek

során

A n itrogénnel és levegővel való  1 perces öb lítés és 
az esetleges beo ltás e redm ényeit a  4. és 5. ábrák szem 
lé lte tik .

ő. ábra. Levegővel való öblítés és FeSi-vel való kezelés 
hatása, közel eutektikus összetételű öntöttvas szakítószilárd
ságára és a fehéredés mértékére üzemi kísérletek során

N itrogénnel való öb lítéskor a  szak ítószilárdság  kb . 
2 0 % -k a ln ő ,a  fehéredés kb . 30% -os csökkenése m elle tt. 
N övekvő  FeSi adagolással kis m értékben  csökken a  
szak ítószilárdság  és h irte len  csökken a  fehéredés.

Levegővel való  öb lítéskor a  szak ítószilárdság  nő 
és a  fehéredés csökken, am i egy idejű  FeSi adagoláskor 
m ég in k á b b  m eg m u ta tk o zo tt.

A  p u sz tá n  n itrogénnel vagy  levegővel való  öb lítés 
ko r a  g ra f it egyenletesebb eloszlású és a  finom  p erlit 
m ennyisége nagyobb . FeSi, esetleg CaC2 adago láskor a  
g ra f it to v á b b i növekedése és a  fe r r i tta r ta lo m  növeke 
dése figyelhető  meg.

V égezetül m e g á llap íth a tju k , hogy a  gázzal való 
öblítés előnyös kezelés, ja v ít ja  az o lvadék  cs íraá llap o tá t. 
H á trá n y a  azonban , hogy az o lvadék  lehűl, ezé rt ism ét 
fel kell h ev íten i vagy  hosszabb  ideig hőn  kell ta r ta n i.

A fü rdő  v ibrációs h a tá s a  és lehűlése az elsődleges, 
a  kezeléshez olcsó gázok (pl. levegő) haszná landók . 
A g rafito sodás növelésére öblítés e lő tt FeSi adago lható .

Válasz a hozzászólásra

A dr. V etiska á l ta l végzett k ísérle tekbő l ö ssze te tt 
e ljárás eredm ényei o lvashatók  ki, ugyanis a  gázöblítés 
és az u tá n a  következő  m ódosítás az ö n tö ttv a s  m inőség- 
ja v ítá sá n a k  egészen m ás, kiegészítő lehetősége.

Mi csak a  gázöblítés és az egyes gázok h a tá s á t  
v izsgáltuk . A v izsgálatok  so rán  egyérte lm ű  v o lt az 
am m ónia öblítés karb idképző  és a  n itrogén  öblítés 
ferritképző  h a tá sa . T ovább i üzem i k ísérletekkel k ív á n 
ju k  m egvizsgálni a  gázöblítés és az az t követő  m ódosítás 
üzem i h aszná lha tó ságá t.
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A utom ata gépek az öntödében
K Ö N I G ,  f r i t z  D K  6 2 1 .7 4 4 .4 — 62

Az üzemek feladata az, hogy a fajlagos ön
költség állandó csökkentése mellett a legjobb minő
séget biztosítsák, vagyis gazdaságosan termeljenek. 
A nyereséges gyártásnak azonban előfeltétele a 
fejlett munkamódszerek használata, a legkorsze
rűbb munkaszervezés bevezetése, a termelő be
rendezések maximális műszaki-gazdasági szín
vonalának megfelelő rekonstrukciója. A termelési 
folyamat racionalizálása tehát átfogó gépesítést 
igényel, mely végül az automatizáláshoz vezet.

A gépesítés problémái
Az egyes iparágak eddig elért gépesítési foka 

nagyon eltérő. A vegyiparban pl. a komplex gépe
sítés, illetve automatizálás már régóta haszná
latos. Ezt nagymértékben elősegítette az állandó 
termelési folyamat és a nagy mennyiségű anyag. 
Példaképpen állhat a fémfeldolgozó ipar néhány 
ága is, különösen azok, melyek szabványos ter 
mékeket gyártanak.

Más a helyzet az öntödékben, melyekben a 
gépesítés legtovább váratott magára : megállapít
ható, hogy több öntöde még ma sem éri el a kívá
natos hatásfokot. Egyre határozottabban jelent
kezik azonban az a követelmény, hogy az öntödék 
termelékenységét növeljék és gyártmányaik minő
ségét javítsák, minthogy a végtermék árát nagy
mértékben az öntvény költsége határozza meg.

A fenti követelmények az eddigi munkamód
szerek komplex felülvizsgálatát követelik meg. 
Ha most az öntöde termelési folyamatát abból a 
szempontból elemezzük, hogy a tervezett gépe
sítéskor az egyes üzemek kapacitásának megfelelő 
összhangját biztosíthassuk, megállapíthatjuk, hogy 
a legtöbb nehézséggel a formázótér gépesítésében 
találkozunk.

Az öntvényválaszték ritkán marad éveken át 
azonos és ugyancsak ritkán áll nagy sorozatokból. 
A gépesítéskor legtöbbször kellő rugalmasságot is 
kell biztosítani, mely az ingadozásokat levezeti és 
ezért az automatikus működésű célgép csak ritkán 
jöhet számításba. Ennek ellenére fontos, hogy a 
formázótéren összpontosított magas képesítésű és 
ennek megfelelő bérezésű szakembereket a nehéz 
fizikai munkától mentesítsük, számukra higiéni- 
kusabb munkafeltételeket biztosítsunk és egye
seket a formázási folyamat felügyeletével bízzunk 
meg. A szükséges minőségjavítás ugyancsak 
megköveteli a szubjektív hibaforrások kiküszö
bölését és ezzel együtt az automatizálást.

A formázó automaták kialakításakor tehát az 
előbbiekben leírt nehézségeket és követelményeket 
kellett figyelembe venni, illetve áthidalni.

Félforma automaták

Az ismertetett feladatnak megfelelően fejlesz
tettük ki a VEB Giesserei- und Maschinenbau 
„Ferdinand Kunért”, Schmiedeberg vállalatban 
az átfutó elven működő egypozíciós félforma auto 
m atát. Ennek során messzemenően figyelembe 
vettük a zárt folyamatú berendezésekbe iktatott 
automatikus formázógépekkel szerzett tapaszta 
latokat. Két típus-sort alakítottunk ki, hogy le
hetőleg minél nagyobb választékban lehessen az 
öntvényeket automata gépekkel formázni. Ezek 
a következők :

„Formatic P ” sajtoló félforma automaták és 
„Formatic R ” rázó-sajtoló félforma automaták

Az alábbi összeállítás e két típusú felhaszná
lási területtől függő jellemzőit adja :

Mindkét típus-sor gépeit 20,30, 40 és 50 jel
zésű nagyságban szállítjuk. Az egyes nagyságok 
az 1. táblázatban láthatóan a tipizált formaszekré
nyek választékának felelnek meg.

1. táblázat
A  F o rm a tic  gépekre fe lfo g h a tó  szek rén y ek

N ag y 
ság je l 

zése

Szekrény  a la p 
m ére te  (hossz 
X szélesség), 

m m

Szekrény m agassága, m m

20 6 3 0 x 5 0 0 125, 160, 200, 250
30 8 0 0 x 6 3 0 (125)160, 200, 250, 320
40 1000 X 800 (160)200, 250, 320, 400
50 1 2 5 0 x1000 (200)250, 320, 400, 500

A tervezéskor messzemenően tekintbe vettük 
a korszerű fejlesztési irányokat, az építőszekrény 
elvi használatát és az alapozási igény lehető 
csökkenését. A félforma automaták kevésbé 
nyúlnak a talajszint alá, nagy és sík felfekvő felü
letük kis fajlagos alapterhelést eredményez.

Az 1. ábrán a „Formatic, R 20” rázó-sajtoló 
félforma automatát látjuk. A többi gép szerkezeti 
felépítése azonos.

A formahomok-bunkerek falait bevonattal 
láttuk el és részben függőleges falakkal képeztük 
ki, hogy a homokellátás zavarait elkerülhessük, 
így még nagyobb nedvességtartalmú homokkal 
sem kell boltozatképződéstől tartani. A homok-

G éptípus .......................................  Sajto ló  félform a a u to m a ta  R ázó-sa jto ló  félfo rm a a u to m a ta
„F o rm a tic  P ”  „F o rm a tic  R ”

F elhasználási t e r ü l e t ..................  K evéssé tag o lt, főleg lapos ön tvények , T ago lt m agas ön tvények
nag y  pon tossággal

T öm örítés ..................................... N agynyom ású  sa jto lás  (0— 10 k p /c m 2 R ázás és közepes nyom ású  sa jto lás
fokoza t né lk ü l b eá llíth a tó an ) (0— 5 k p /c m 2 fokozat nélkü l

b eá llíth a tó an )

F o rm ahom ok  ................................  S z in te tik u s  és b ányahom ok  S z in te tik u s  és bányahom ok
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1. ábra. „Formatic R 20" típusú félforma automata

bunker töltése folyamatosan történhet zárt csa
tornás kaparólánccal (rédlerrel), az automata 
igényének megfelelően.

Ez a szállítóberendezés egy nagyobb köz
benső bunkerből legalább két, együtt dolgozó 
automatát lát el. A formahomok adagolása tér- 
fogatos méréssel történik úgy, hogy a többlet
homokból a minta felületének megfelelő profilt 
alakítunk ki. így a töltőkeret szélein levő jelleg
zetes, magasabb homokréteg sajtolásakor a forma
szekrény teljes felületén egyenletes keménységet 
biztosít.

Különös értéke az automatának az újszerű, 
gyors mintacserélő berendezés, mely lehetővé 
teszi, hogy a mintalapot üzem közben időveszte
ség nélkül cserélhessék. Ez a berendezés a fél
forma automata univerzális felhasználhatóságát 
biztosítja és a legkisebb sorozatok (alsó határ 
kb. 10 db) gazdaságos gyártását is lehetővé teszi 
automatikus rendszerben.

A gyártó vállalat az 1964. évi lipcsei Tavaszi 
Vásáron a „Formatic P 20” sajtoló félforma auto 
matát gyors mintacserélő berendezéssel és a meg
felelő kiszolgáló és összekötő berendezésekkel 
komplett formázó egységenként állította ki.

Kiszolgáló és összekötő berendezések
A legkorszerűbb automatát is csak akkor 

lehet kellően kihasználni, ha megfelelő kiszolgáló 
és összekötő berendezések a zárt ciklusban való 
munkát lehetővé teszik. E cél érdekében a 2. táb
lázatban felsorolt berendezéseket fejlesztettük ki.

Mindezeket az általánosan használható és 
az építőszekrény-elv szerint felépített berendezé
seket ugyancsak 20, 30, 40 és 50 jelű nagyság
rendben készítjük. A különböző berendezések 
a félforma automatával együtt a formák teljesen 
automatizált gyártását teszik lehetővé, beleértve 
az átfordítást, átrakást, összerakást, terhelést, 
továbbá az öntés után a terhelő súly leemelését, 
ürítését és a szekrény szétválasztását.

2. táblázat

A u lo m a ta  k iszo lg á ló  és  ö sszek ö tő  berend ezések

B erendezés m egnevezése

T ípus jel 
(elfordító  

nélkü l, au to-

T ípus jel 
(elfordító  

au to m atik á-
m a tikával) val)

E m e lő ......................................... F H A F  HSA
Á trak ó  ....................................... FA A FASA
Ö sszerakó ................................ FZA FZSA
T e r h e lő ....................................... FB A FBSA
T erhelést le e m e lő .................. F E A FESA
S zekrény  s z é tv á la s z tó .........
Á tfo rd ító  ..................................

FTA
FW A

FTSA

A 2. ábra összerakó berendezést mutat az 
összerakás pillanatában. A felső szekrény felet 
a konvejoron rakják az alsóra.

2. ábra. Autom ata formázósor összerakó állomása

További előny, hogy mindegyik berendezés 
két kivitelben, elfordító berendezéssel vagy enél- 
kül szállítható. Ez a körülmény lehetővé teszi 
a félforma automaták és kiegészítő berendezések 
olyan csoportosítását, hogy a kívánt technoló
giai szempontok és a helyi építészeti adottságok 
figyelembevételével is zárt termelési folyamat 
alakítható ki.

Automata formázósorok
A félforma automata és a hozzákapcsolt 

teljes kiegészítő rendszer vezérlése tisztán pneuma
tikus. Az összes kapcsolást gyengeáramú jelző- 
rendszer ellenőrzi és a zavarokat azonnal jelzi. 
A hibás kapcsoló így észlelhető és egy percen belül 
kicserélhető, mert a pneumatikus szelepeket cse
rélhető módon, dugaszoló relékként az alaplapra 
szereljük. Ettől függetlenül a szelepek hosszú 
élettartamúak. Tartós próba során hibátlan mű
ködéssel több mint ötmillió kapcsolást értünk el.

Az ismertetett egypozíciós félforma automa
tákkal ellátott formázósor elvi kialakítása a kö
vetkező felosztás szerint történhet :

1. Alsó szekrényfeleket formázó két félforma
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automata formahomok adagolással, átfordító és 
átrakó berendezéssel.

2. A beformázott alsó szekrényfél szállítása 
az összerakó berendezéshez.

3 2

3. ábra. Automata formázósor vázlata —  alsó szekrényfél 
szállítás és összerakás a konvejoron

1 FTSA szekrényszétválasztó, 2 és 5 „F o rm atic” félforma au to m ata , 
3 FW A átford ító , 4 FHSA emelő és elfordító, 6 FHSAi alsó szekrényfél 

á trakó , 7 FZSA összerakó, 8. konvejo

4. ábra. Automata formázósor vázlata —  alsó szekrény
fél szállítása és összerakása a konvejoron kívül

1 szekrényszétválasztó, 2 és 5 „F orm atic” félform a au to m ata , 3 FWA 
átfordító, 4 FHSA emelő és elfordító 6 FZSA összerakó, 7 összerakott 

szekrényeket a konvejorra á trakó  berendezés, 8 konvejor

Ez a szállítás történhet magával a kon ve j or
ral (I. változat, lásd 3. ábra) vagy külön szállító- 
berendezéssel (I. változat, lásd 4. ábra). Az I. 
változat akkor szükséges, ha az alsó szekrényfél 
térfogat kihasználása nagyon nagy és ezért a kon
vejor rakodólapjának alátámasztó hatását fel 
kell használni. így lehetővé válik nehéz magok 
berakása is. A konvejor rakodólapjának ilyen eset
ben síknak és teljesen simának kell lennie és a 
konvejornak a formázó rendszerrel szinkron ütem
ben kell járnia.

A II. változat műszakilag egyszerűbb meg
oldású és legtöbb esetben előnyösebb és olcsóbb 
az I. változatnál. Olyan estben  ajánlható, ha az
I. változat technológiai igényei nem állnak fenn.

Mindkét esetben az átrakó és összerakó be
rendezés közti szállító szakasz szolgál magbe
rakásra.

3. Felső szekrényfeleket formázó két félforma 
automata formahomok adagolással és összerakó 
berendezéssel. A választott változatnak megfelelően 
az összerakás a konvejoron vagy ezen kívül tör 
ténik.

4. Zárt szállítófolyamat az öntőszakaszon át, 
terheléssel, terhelősúly leemeléssel, hűtőszakasz- 
szal, ürítőállomással a felső és alsó szekrény fél 
szétválasztó állomásig.

Ez a technológiai szempontból szükséges fo
lyamat, mint már említettük, a berendezések tele
pítésében eltérő megoldásokat is lehetővé tesz. 
Tekintetbe lehet venni, hogy a formázószekrények 
bordával vagy enélkül készülnek. A szállítási 
folyamat is tetszés szerint változtatható a szek
rények hossz- vagy keresztirányú szállításának 
megfelelően.

A félforma automaták és a hozzájuk ta r 
tozó rendszer teljesítménye rázással és közepes 
nyomású sajtolással végzett tömörítéskor 100—140 
forma/óra, nagynyomású sajtolással végzett tö 
mörítéskor pedig 140—200 forma/óra. A teljesít
ménykülönbség világosan mutatja, hogy mennyire 
fontos a gyártási technológiát a formázó automata 
típusának megválasztásakor alapul venni az uni
verzális felhasználási lehetőség ellenére.

Összefoglalásul megállapítható, hogy az ismer
te tett automatákkal és formázórendszerekkel az 
öntőiparnak olyan berendezések állnak rendel
kezésére, melyek korszerű és gazdaságos gyártást 
tesznek lehetővé.

Összefoglalás

A gépesítés általános problémáinak ismerte
tése után a VEB Giesserei- und Maschinenbau 
„Ferdinand Kunért” félforma automatáit mu
ta tja  be. Közli a fontosabb jellemző adatokat. 
Foglalkozik a hozzájuk tartozó kiszolgáló és össze
kötő berendezésekkel. Végül leírja az előbbi 
elemekből összeállított automata formázósorok 
két variánsát.

KÖ NYVISM ERTETÉS

„A z acél k ép lék en y  a la k ítá sa ” , illetőleg ezen belül 
„ K o v á c so lá s  és  sa jto lá s” a  cím e a  V askohászati E n c ik lo 
péd ia  X II /1 . kö te tén ek . A  bel- és kü lfö ldön  ism ert szak 
m a i és szakíró i g y a k o rla tta l rendelkező szerzők —  
Dévényi György, dr. Geleji Sándor, dr. K iss  E rv in  és 
Széki Pálm a  —  a  727 o ldalas m űben  szerves egységben 
tá rg y a ljá k  az acél kovácso lásának  és sa jto lá sán a k  elm é 
le ti és g y ak o rla ti kérdéseit, az a lap ism ere ték tő l a  
techno lóg iákon  á t  az üzem telepítésig .

Az a lap ism eretek  cím ű fejezet Ï24  o ldalon  ism er 
t e t i  a  kép lékeny-a lak ítás  m etallog ráfiá i és fém fizikai 
v o n atk o zása it, v a lam in t a  k ép lékenyalak ítá s  e te rü le tre  
vonatkozó  á lta lán o s érvényű  alapelveit.

A szabadon  a lak ító  kovácsolás és a  sü llyesztékes 
kovácsolás kétszáz, ille tve  három száz o ldal te rjed e lm ű  
anyagai k é t-k é t fő részből á llanak , ezek a  gépi berende 

zések és a  technológ iák . A gépi berendezéseket, kem en 
céket és szerszám okat, a  ny ersan y ag o k a t és a  te ch n o 
lóg iákat, v a lam in t a  te lep ítés  a lap e lv e it rendszerezetten  
tá rg y a ló  fe jeze tek  bőséges ism ere tan y ag o t ölelnek fel 
és igen értékesek  m in d  a  tervező , m in d  üzem i szak 
em berek  részére.

A „K ovácso lás és sa jto lá s” cím ű k ö te t u to lsó  100 
o ldala a  v ízszin tes kovácso lást, a  kovácshengerlést és 
a  különleges kovácsoló e ljá rá so k a t ism erte ti.

C saknem  1000 á b ra  (váz la t, m etszet, d iag ram , 
m akro- és m ikrofelvétel), v a la m in t szám os tá b lá z a t  
hasznos segítséget n y ú jt  nem csak  az acél, de az egyéb 
fém ek kovácso lásával és sa jto lá sáv a l foglalkozó m inden  
sz in ten  dolgozó szakem ber részére.

A V askohászati E ncik lopéd ia  X II /1 . k ö te tn ek  jó  
tag o ltság a  és szép k iv ite le  a  szerzőkön k ív ü l a  k ö te t 
elkészítésében rész tvevő  dolgozók le lk iism eretes m u n k á 
já t  dicséri. dr. B . E . I .
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Jugoszláviai öntészeti tanulmányút, J. rész
Az OMBKE Öntödei Szakosztálya által — 

a Horvát Köztársaság Zágrábban székelő Öntödei 
Egyesülete segítségével — szervezett jugoszláviai 
tanulmányúton 40 magyar öntőszakember vett 
részt május 25. és június 7. között. (Április 4. 
Gépgyár 1, Csepel Autógyár 1, Csepeli Vas- és 
Acélöntödék 7, Egyesült Villamosgépgyár 1, Fe
hérvári Könnyűfémöntöde 1, Ganz-Mávag 4, 
Gördülőcsapágy-gyár 2, GTI 2, KGM 2, KGMTI 2, 
Láng Gépgyár 2, Lenin Kohászati Müvek 2, 
Magyar Hajó- és Darugyár 1, Öntödei Vállalat 5, 
Salgótarjáni Acélárugyár 1, Szerszámgépipari Mű
vek 1, Vasipari Kutató Intézet 2, Vörös Csillag 
Traktorgyár 1, Zománcipari Művek 2 fő.) A tanul
mányutat Horváth Ferenc vezette.

Szakosztályunk vezetősége szakmai útravaló- 
ként — tekintettel a gyárlátogatások rövid idő
tartamára — azt tűzte ki feladatunkúak, hogy az 
öntödék elrendezéséről, gépesítéséről és tech
nológiai jellemzőiről tájékozódjunk. Ezzel a rövid 
ismertetőnkkel a további, részletesebb tapasztalat- 
gyűjtésre kívánunk alapot adni. A meglátogatott 
hét gyár leírását időrendi sorrendben az alábbiak
ban közöljük :

INDUSTRIA MOTORA I TRAKTORA 
Belgrád, május 26.

A Belgrád Rakovica kerületében levő motor- 
és traktorgyár Jugoszlávia egyik leghosszabb 
múltra visszatekintő vállalata. 1927-ben francia 
tőkebefeketetéssel motorgyártásra épült. A gyár 
jelentősen fejlődött 1937-ben, amikor csehszlovák 
szabadalmat vásároltak tehergépkocsi gyártására 
és ezzel egyidejűleg új üzemcsarnokokat építettek. 
A II. világháború után az időközben félbeszakadt 
tehergépkocsi gyártást felújították és 1947-ben 
megkezdték a traktoralkatrészek gyártását is. 
Ipari termékeik választékának további bővítéséhez 
1954-ben megvásárolták a 2 és 4 hengeres Perkins- 
motor szabadalmát. Ma a gyártelep három termelő 
egységre oszlik : öntödék, motorgyár, traktorgyár. 
A vállalatnak 5700 fő alkalmazottja van, ebből 
1500 fő a szakmunkás és 300 fő rendelkezik mér
nöki vagy technikusi képesítéssel.

A főmérnök nyilatkozata szerint az előző 
években Jugoszláviában is háttérbe szorultak az 
öntödék és ezért gépesítésre, korszerűsítésre beru
házási lehetőségük nem volt. Most és a következő 
években igyekeznek a lemaradásukat pótolni.

A gyártelep öntödéinek jelenlegi öntvény
termelése kb. 7000 t  évenként.

A régi gyártelepen levő két öntöde vázlatos 
alaprajzát az 1. és 2. ábrán láthatjuk.

A gyártás a régi épület ( 1. ábra) csarnokaiban 
nagyrészt kézi erővel folyik. Egyedül a kisméretű 
acélöntődében találtunk két formázógépet. A. for
mák az acélöntődében is kézi homokadagolással 
készülnek és a földre lerakva öntik le őket. Az új 
öntőcsarnokban (2. ábra) korszerű berendezések
kel gyártanak.

A magkészítést, különösen az olajkötésű 
magokét, részben még kézzel végzik. Az új csar

nok magkészítő részlegében hét Angliából szár
mazó, korszerű maglövőgéppel dolgoznak. A víz- 
üveges-szénsavas eljárással készült magok leg
nagyobb részét ezeken állítják elő. Az olajkötésű 
magokat mindkét részlegben olajtüzelésű szárító- 
kemencében 200 C°-on szárítják. Sok forma be
ömlőtölcsérében láttunk keramikus szűrőmagot 
annak ellenére, hogy öntőüstjeik teáskanna rend
szerűek. Tehát az ismert eszközök együttes hasz
nálatával igyekeznek megakadályozni a salak
nak formába való bejutását.

Az itt gyártott motor-hengerfejek teljesen 
magban készülnek. A forma- és maghomok elő
készítése és szállítása a régi csarnokban sok kézi 
munkát igényel. Az új csarnokban ezek a művele-
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tek kellően gépesítettek. A homokot folyamatos 
homokkeverőben készítik, a friss homok szárítva 
kerül a keverékbe. Az új csarnokban négy fordító 
törzsű formázógéppel formáznak, majd a kész 
formákat görgősor és forgódaru segítségével rak 
ják konvejorra. A formákat egysínpályás függesz
te tt öntődobokkal öntik le. Az öntés helyén jól 
működő elszívóberendezés van.

Említést érdemelnek az új csarnok forró szeles 
kupolói (Alben Wert Co., Brighton). Az eredetileg 
800-as kupolókat 700-asra falazzák. Az adagokat 
egysínpályás függővederben készítik elő. A függesz
tőelem és a veder között rugós mérleg van beépítve, 
így a kézi mozgatású vederben mérik le az egyes 
tárolókból berakott adagösszetevőket. Az elő
készített adag a veder billentése útján a ferde
pályás felvonóba és innen a kupolókemencébe 
kerül.

A vasbetét : 37—40% nyersvas, 40—42%
saját öntvényhulladék, 20—21% acélhulladék és 
0,15—0,25% ferroszilícium. Az olvasztókokszot 
Hollandiából importálják, de adagolnak jugoszlá
viai kokszot is. Az adagkoksz a vasbetét 11%-a. 
A vasadag súlya : 250 kg.

A kupolókemencéből csapolt öntöttvas kar
bontartalma 3,4—3,5%, a kemencék teljesítménye 
4 t/óra.

A forró levegőt konvekciós rekuperátorban 
melegítik fel átlagosan 420 C°-ra. A hőátadó ele
mek ötvözött öntöttvasból készültek. A rekuperá- 
tor fűtésére 640 liter olajat használnak fel 8 órai 
üzem alatt. A kupolókemence és a rekuperátor jól 
műszerezett.

A kupolókemencék szifonos, folyamatos csa- 
polásúak. A kupolókemencék előtt 1,5—2 t  befo
gadóképességű, olajjal fűthető, buktatható elő- 
gyűjtő van. A függőpályán levő öntődobokba az 
előgyűjtőből közvetlenül öntik a folyékony vasat.

Az öntvénytisztítóban egy forgódobos és egy 
függőpályás acélszemcsés öntvénytisztító gépet 
láttunk, mindkettő svájci GF gyártmányú.

A vállalat vezetőinek szívessége folytán a 
gyárlátogatás végén meghívást kaptunk — az 
eredeti programtól eltérően — az 1949-ben épült

Novi-Beográd-ban, levő új öntödéjük megláto
gatására, melynek másnap örömmel tettünk ele
get.

Az üzem csarnokainak vázlatos alaprajzát a
3. ábra szemlélteti. Az öntöde öntvénytermelése 
16 000 t/év, de készülnek a további fejlesztés tervei, 
mellyel az öntöde teljesítményét 32 000 t-ra 
kívánják növelni.

A homokelőkészítőbe került új homokot 
forgódobos kemencében szárítják, majd hűtődob
ban hűtik. A szobahőmérsékletű, új homokot 
elevátor viszi a homokkeverők feletti tartályba. 
A görgős keverőbői a formázóanyag szállítószala
gokon jut az egyes munkahelyekre.

A magkészítő csarnok a jól szervezett és elren
dezett üzem benyomását keltette. A csarnok 
homokelőkészítő felőli oldalán sorban öt Röper- 
típusú 3 db 1 literes és 2 db öt literes maglövő
gépet helyeztek el. A gépekhez a vízüveges homok
keveréket szállítószalagokkal szállítják. A gépek 
feletti tárolótartályok kb. 0,5 m3 befogadóképes- 
ségűek. Az elkészült magokat szállítószalag viszi 
a magtárolóhoz. A csarnok hosszában elhelyezett 
görgősor mellett kb. a csarnok középvonalának 
megfelelően négy formázógép dolgozik. A rázó
formázógépek olajkötésű homokból nagy bonyo
lultságú magokat állítanak elő. A magok nyers- 
szilárdsága akkora, hogy a bonyolult magokat 
sem mindenkor teszik szárítócsészébe. A nagyobb 
méretű magokat fordító törzsű formázógépen 
gyártják. A munkatéren kézi magkészítés is folyik. 
A szárítást igénylő magokat két toronyszárítóban 
szárítják. A magokat szárítás után éghető fekecs- 
csel vonják be. A magtároló- és fekecselő-csarnok 
egyik részében építik össze magokból a nagy 
bonyolultságú öntvények formáit. A magokat 
készülékben rakják össze és ennek segítségével 
helyezik a formába,

A formázó-csarnokokban a formázási módok 
több változatát láthattuk. Az első csarnok mag
készítő felőli oldalán egyszerű kivitelű forma- 
szállító kon ve j or van. A konvejor belső terében 
6 pár formázógépen kisméretű formaszekrényekkel 
dolgoznak. A formafeleket öntés előtt csapszegek-
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kel vezetve gyorsan oldható bilincsekkel zárják 
össze, ezzel szükségtelenné válik a formák leter
helése. Az elkészült formák mennyiségét a szá
mozott aeéllapok összegyűjtésével a kapcsozást 
végzők ellenőrzik.

A csarnok egyik végében két 800-as kupoló- 
ban olvasztanak. A folyékony vasat a salak
leválasztó szifonból buktatható előgyűjtőbe, majd 
innen függőpályás teáskanna rendszerű öntődobok
ba csapolják. Az öntődobokat villamos emelő
berendezésekkel (DEMAG) mozgatják.

Az ürítőrácson ürített öntvényeket kézi erővel 
átrakják egy függő konvejorra, melyen lehűlve 
(kb. 2 órás ú t után) az öntvénytisztítóba jutnak.

A konvejoros csarnok másik felében a magok
ból készült és három formázógépben gyártott for
mákat a földre lerakva öntik le.

A nagyobb formákat két olajtüzelésű kemen
cében szárítják.

Néhány öntvényt, pl. a lendítőkereket, kokil- 
lában öntik. Az alsó kokillafél öntöttvas, míg felül 
takarómag van. Az így készült öntvény fékfelülete 
előnagyolás után teljesen hibamentesnek látszott. 
Az öntvény beömlőrendszerét a 4. ábrán mu
tatjuk be.

4. ábra. A lu l kokillafélben, felül takarómagban öntött 
lendkerék megrágási rendszere

Az olvasztásra — az említetteken kívül — 
még három 800-as kupoló szolgál. Adagelőkészí
tésre és mérlegelésre villamos hajtású mérleg
kocsikat használnak.

Két hálózati frekvenciás indukciós kemence 
—, melyek alapjait már láttuk —■ fogja ellátni 
folyékony vassal a tervezett második kon ve j őrt. 
Az öntvényeket homokfúvókkal, függőpályás önt
vénytisztítókkal és állványos köszörűgépekkel 
tisztítják. A munkagépek áramellátására oszlopo
kon nyugvó vezetősínek szolgálnak, melyekre 
bárholcsatlakoztathatnak.

Az öntvények átvételét viszonylag sok vég
ellenőrrel igen gondosan végzik.

Az öntvények nagyobb részét előnagyolva és 
festve szállítják a megmunkáló és szerelő üzem
egységekbe.

A gyárlátogatások közötti időben csoportunk 
helyi történelmi nevezetességek megtekintését is 
programjába vette. így a III. évszázadtól kezdve 
épülő Belgrád néhány emlékművét is láthattuk. 
A Duna és a Száva összefolyásában épült vár a 
török nagyhatalmi törekvések elleni védőbástya
ként ismert, melynek helyreállított épületeiben gaz
dag anyaggal felszerelt hadtörténeti múzeumot 
látogattunk meg. A várbástyákról nyíló szép ki
látás a főváros régi és új negyedét teszi láthatóvá.

Az egész várost élénk forgalmú széles sugárutak 
szelik át. A régi városrész Pécshez hasonlítható 
dombvidéken épült. A második világháború óta 
a Száva másik partján impozáns új városrész épült, 
ahol 25 emeletes toronyházak is láthatók.

A résztvevők egy csoportja az ott tartózkodá
sunk alatt nyitva levő Nemzetközi Vásárt és 
Kiállítást tekintette meg.

Ezután útitervünknek megfelelően a Belgrád- 
tól 50 km-re fekvő Mladenovacba látogattunk el.

P E T A R  Q R A P S l N ,  M L A D E N O V A C ,  

május 27.

A gyár 1946—47-ben épült, 1953-ban még 
csak 80 munkást, ma már 2000 főt foglalkoztat. 
A jelenlegi létszámból 150 fő mérnöki vagy tech
nikusi végzettséggel rendelkezik. Főképpen rob
banómotor öntvényeket és készre szerelt dugattyú 
kat gyártanak.

A gyártelepen vas-, alumínium- és nehézfém 
öntöde, valamint a dugattyúkarok előállítására 
sajtolókovács műhely van. Elrendezésüket az 5. 
ábrán láthatjuk.

Az üzemegységek jelenlegi termelése :
vasöntöde (dugattyúgyűrű,

vasaló öntvény) .............. 2500 t/év
alumínium öntöde (homok-,

kokilla- és nyomásos öntés) 3000 t/év 
nehézfém öntöde................... 1500 t/év
Gyárfejlesztési tervük szerint 1966 végéig 

négymillió dollár értékű gépet (főként NDK és 
csehszlovák gyártmányúak) és berendezést épí
tenek be.
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Nagy gondot fordítanak arra, hogy a műszaki 
fejlesztéssel a szakemberképzés is lépést tartson, 
ezért a vállalat saját költségén 300—400 főt tan ít 
ta t.

A többműszakos könnyűfém öntödében a dol
gozók munkáját teljesítménybérben számolják el. 
A fémet hőmérsékletszabályozóval felszerelt vil
lamos ellenállásfűtésű kemencékben olvasztják. 
A megmunkált dugattyúk súly- és méretellen
őrzése és természetesen a megfelelő minőség biz
tosítja, hogy rendszeresen jelentős mennyiséget 
szállíthatnak külföldre. Főként a komplett du
gattyú iránt mutatkozó növekvő világpiaci igény 
indokolja a vállalat beruházási tervének végre
hajtását.

Színesfém öntvényeiket kokillákban és nedves 
homokformákban készítik. Olvasztásra olajtüze
lésű tégelyeket és három darab indukciós kemencét 
(40, 120 és 1000 kg) használnak. Az 1 t-s kemence 
VK-gyártmányú és a rúdöntő gép beérkezése után 
folyamatos rúdöntésre fogják beállítani.

A vasöntödében kisméretű, acéllemezből ké
szült formaszekrényekben hat rázó-, sajtoló for
mázógéppel történik a gyártás. Az elkészült for
mákat görgős továbbítólapon öntik le, melyhez 
a  folyékony vasat két 600-as hideg szeles kupóló- 
kemencében olvasztják.

A dugattyúgyűrűt svájci szabadalom szerint 
két sajtoló formázógépen gyártják. A vasat két 
ívfényes kemencében olvasztják, majd a forma
szekrényeket egymásra illesztve, fürtben öntik le.

A három öntöde magszükségletét egy köz
ponti magkészítő-részleg biztosítja. Nagyobbrészt 
vízüveges maghomokkal dolgoznak öt maglövő
gépen, ezenfelül héj magkészítő gépük is van.

Kitűnően felszerelt laboratóriumban spek
troszkóp, spektrográf és dilatométer található.

A szívélyes fogadás és a gyárlátogatást követő 
véleménycsere után csoportunk a Belgrád közelé
ben, az Avala hegy csúcsán épült jugoszláv hősök 
emlékművét kereste fel. Másnap még egy utolsó 
pillantást vetve a már szívünkhöz nőtt jugoszláv 
fővárosra a 220 km-re délnyugat irányba eső Tuzla 
felé útra kerekedtünk, ahol csoportunkat ebéd 
várta.

Tuzla Boszniának kedves kis városa, a X. szá
zadban települt. Só- és szénbányáiról, valamint 
az utóbbi években épült kokszolóműveiről híres.

6. ábra. Szarajevói tájak

Aznap estig még újabb 130 km-es út állt cso
portunk előtt, ami hazai viszonyok között legfel
jebb 2—2,5 órás autóbuszutat jelenthet, de ezen 
a vidéken a kétszeresnél is többet vett igénybe. Az 
útburkolat végig kitűnő aszfalt, de állandó emel
kedésű vagy lejtős kanyargós szerpentin (6. ábra).

Szarajevó, ez a történelmileg is nevezetes, 
200 000 lakosú város volt napi úticélunk, ahová 
az esti órákban érkeztünk meg.

Szarajevó Bosznia és Hercegovina fővárosa, 
kulturális, gazdasági és politikai központja. A vá 
ros számos építészeti és történelmi nevezetességet 
őriz, gazdag szépségét sok ezer túrista látogatja 
meg. A várost átszelő Miljacska folyón öt híd ível 
át, ezek egyikén ölte meg Habsburg Ferenc 
Ferdinándot Gavrilo Princip a II. világháború elő
estéjén. A történelmi esemény emlékét a lövéseket 
leadó Princip öntöttvas lapban kialakított láb
nyoma és emléktábla őrzi.

7. ábra. Mo.sztár régi negyede

Másnap (V. 29.-én) reggel Mosztáron (7. ábra) 
á t Szplit felé folytattuk utunkat. Szplitben szom
bat—vasárnap pihenés várt ránk. Amíg azonban 
Szplitet elértük, örökké nevezetes, emlékezetes 
útvonalon kellett áthaladnunk.

A táj felejthetetlen szépségű, szemet-lelket 
gyönyörködtető élményt nyújtott, de a keskeny 
szerpentinek miatt nem kisebb veszéllyel is járt.

Konjic városánál csatlakozott utunk mellé a 
csodálatos szépségű, kékes-zöldes színben pom
pázó, kristálytiszta vizű Neretva folyó.

Prenj 2102 m kopár, felhőben úszó hófoltos 
csúcsa mellett haladtunk el, utunk másik oldalán 
szédítő mélységű szakadékok tátongtak.

Gralovica városka mellett elhaladva Mosztár 
felé, a táj hirtelen megváltozott. A vulkanikus 
eredetű óriási hegyek ormai teljesen kopárok. 
A völgyben a mediterrán éghajlat levegője érezteti 
hatását. A tájat a szőlő- és dohánytermelés jel
lemzi kis és nagyobb parcelláival. Mosztár köze
lébe érve már fügefákkal is találkoztunk.

A dohány- és textiliparáról nevezetes Mosztár, 
Hercegovina központja. Festői környezetben, egy 
katlanban hegyekkel körülvéve a Neretva két 
partján terül el. A város régi negyede számos 
eredeti szépségű nevezetességet őriz a XVI. század
ból. így többek között egy pravoszláv templomot, 
a ,,Szaht-Kulat” és Karadzsbeki dzsámiját.
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Mosztár és Szplit között még 153 km út állt 
előttünk. Indulás előtt tudtuk meg, hogy az ere
detileg tervezett útvonalon — Mosztár—Metkovics 
—Szplit — nem haladhatunk, mivel a Metkovics— 
Szplit közötti tengerparti útszakaszt építés miatt 
lezárták. így Mosztár—Ljubueski—Vrgorac—Ko- 
zica—Podgora 4—4,5 m szélességű makadám 
útvenalán kellett végighaladnunk Ikarus 55 autó 
buszunkkal.

Utólag tréfásan ezt az útszakaszt — kb. 100 
km — „hadiútnak” neveztük el. Ez a vidék kopár 
vulkanikus dalmát fennsík. A csak elszórtan élő 
hegyi lakosság nagyobbrészt pásztorkodással fog
lalkozik. A régi — háború előtti — időkben Jugo
szlávia legelhagyatottabb vidéke volt. A fiatalabb 
generáció ma már ipari településekre költözött 
erről a sivár tájról. Az ottmaradt, hagyományt 
tisztelő kis létszámú lakosság részére a városokkal 
autóbusz összeköttetést létesítettek, élelmiszer bol
tokat, és ahol lehetett, ipari telepeket hoztak létre.

Autóbuszunk több helyen alig fért el az úttes 
ten. Állandó idegfeszültségben, teljes csendben 
haladtunk el több száz méteres szakadékok mellett, 
kilométereken át. Éles kanyarokban csak előre- 
hátra tolatva tudtunk továbbjutni. Ilyen tolatá 
sok alkalmával gépkocsink első és hátsó része alól 
elveszett a talaj, mivel belógott a szédítő mélységű 
szakadék fölé.

A veszélyes utazás nagy izgalomban tarto tta  
csoportunk minden tagját. Ä szembejövő forgalom

8. ábra. A  résztvevők egy kisebb csoportja. Balról jobbra : 
Feiner, S ., Ju rina  Cl., Pálmai M ., Horváth F., M olnár 

J ., Farkas F Mandl  К ., Kovács L ., Berta J .

szerencsére kicsi volt, de előfordulása esetén min
dig sok volt a probléma. A fennsíkon lefolyt bor
kóstoló és gépkocsivezetőink biztos keze és irigy
lésre méltó nyugalma eredményeként néhány órás, 
izgalmas ú t után értük el az Adriai-tenger mesés 
szépségű partját.

Az út izgalmától fáradt csoportunk kiérde
melt kétnapos szpliti pihenés után új erővel, szel
lemi frisseséggel indult el újabb öntödék látoga
tására (8. ábra).

( Folytatása következik)

Homokformázás vagy kokillaöntés ?

Hazánkban is széles körű vita folyik az öntödei 
szakemberek körében arról, hogy milyen darab
szám mellett gazdaságos a homokformázás, illetve 
a kokillaöntés? E kérdés megoldásához kívánunk 
néhány gondolatot adni a következő cikk rövid 
ismertetésével.

A Technische Rundschau 1964. február 14-i,
6. számában von Silvio Graemiger írt cikket, amely
ben az öntési eljárások gazdaságosságának meg
határozására közöl általános számítási módszert.

A szerző cikkének első részében leírja, hogy az 
öntödék a szerződésnek megfelelően a megrendelő 
részére az öntvényeket meghatározott összegért 
(öntvényár) szállítják. A megrendelő azonban az 
öntvényáron kívül köteles megfizetni a minta 
vagy a kokilla egyszeri előállításának költségét is.

Ismert, hogy a minta előállítási költsége ki
sebb, mint a kokilláé. Figyelembe kell azonban 
venni, hogy a mintával készített öntvényekhez 
a homokformát minden alkalommal külön el kell 
készíteni, tehát azt újból nem lehet felhasználni, 
viszont a kokillaöntéskor egy kokillával sok önt
vényt lehet formázás nélkül gyártani. Ezenkívül 
míg a homokformázással készített öntvényeken 
még jelentős utánmegmunkálás van, addig a 
kokillaöntéssel gyártott öntvényen nincs vagy 
csak kevés utánmegmunkálás szükséges.

Egy öntvény, azaz egy kész munkadarab gaz
daságossági számításakor az öntvényáron kívül

az utánmegmunkálás költségét is (bér -)- regie %) 
számításba kell venni. Világos, hogy a felhasználó 
számára jelentős megmunkálási megtakarítást je 
lent, ha az öntvény megmunkálási ráhagyása 
minimális, méginkább az, ha utánmegmunkálás 
nem is válik szükségessé. Az öntvények minőség- 
javítása, a korszerű öntödei technológia bevezeté
sének eredménye és gazdaságossága a felhasználó
nak minden esetben megtérül. Ebből következik, 
hogy egy bizonyos — bármilyen technológiával 
előállított — öntvény költsége lényegében két 
részből áll :

1. Az öntödének fizetett ár (öntvényár),
2. a megmunkálási költség.
Az öntvény darabköltség fogalmának tisztá 

zása után a szerző a gazdaságossági számítás mód
szerét egy határesettel mutatja be. Abban az 
esetben, ha egy öntvényt kell előállítani, az öntvény 
darabára =  az öntvény darabköltsége -f- a minta 
költsége, mert a mintaköltség teljes egészében ezt 
az öntvényt terheli.

Ha sok öntvényt állítanak elő, akkor a minta 
költségét osztani kell a gyártandó öntvény darab
számával. Ekkor a darabár nem más, mint az 
öntvény darabköltsége -f- az egy öntvényre jutó 
mintaköltség. Abban az esetben viszont, ha a 
sorozatnagyság végtelen, természetesen a minta- 
költség nulla.
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A kis sorozatnagyságú öntvények gyártásakor 
a minta használata gazdaságosabb, mint a kokilláé. 
Kis sorozatú homokforma készítése és az öntvény 
utánmegmunkálási többletköltsége még mindig 
előnyösebb, mint a kokilla használata. A nagy 
sorozattal a kokilla használata gazdaságosabb.

A kis és nagy sorozat között viszont kell lenni 
egy bizonyos n darabszámnak, amelynél az önt
vény darabára mindkét esetben azonos, ennél a 
darabszámnál a mintaköltséget le kell írni. E kriti
kus darabszám, n alatt a minta használata, míg e 
kritikus darabszám feletti sorozatnagyságnál a 
kokilla használata előnyösebb és gazdaságosabb. 
Ezt a kritikus darabszámot könnyen kiszámít
hatjuk. Legyen :

n — a kritikus darabszám,
K Q =  a kokilla költsége,
Qm =  a mintával készült öntvény költsége, 
Qk =  kokillával készült öntvény költsége, 

Mq =  a minta költsége.

Ez alapján a kokillával készült öntvény darabon
kénti költsége :

X k =
K„

Qk,

míg a mintával gyártott öntvény darabköltsége :
Mq

X m = +  Qn

Ezek után kell lennie egy bizonyos darab
számnak, amelynél akár kokillával, akár mintával

készült az öntvény, a darabköltség egyforma. Te 
hát X k  =  X m, ami azt jelenti, hogy :

Kg
П

Átalakítás után :

+  Qk +  Qm

Kq Qk ’TI _ Mq +  Qm • П
n n

amiből a kritikus darabszám :
Kq — M q

77 rzrz --- _----------- I
Qm— Qk

Ezek után meghatározható, hogy adott önt
vényre milyen darabszám mellett gazdaságos a 
minta, illetve a kokilla használata, azaz a homok
formázás vagy a kokillaöntés.

Mindez megvilágítható egy példával :

Kq =  550 Fr, Mq =  25 Fr, Qm =  6 Fr, Qk =  1 Fr 
A képlet szerint a kritikus darabszám :

n =
550 — 25 

6 — 1
=  105 db

Ez azt jelenti, hogy 105-nél kevesebb öntvény 
gyártásakor a minta, míg 105-nél többnél a kokilla 
használata gazdaságosabb.

A szerző a példát grafikusan is ábrázolja, 
majd végül megállapítja, hogy a technológusoknak 
és a műszaki szakembereknek feladata, hogy az 
adott öntvény gyártástechnológiáját minden eset
ben a gazdaságosság alapján határozzák meg.

Pető Márton

Lapszemle
S a v a n y ú -b élésű  v illa m o s k em en céb en  o lv a sz to tt  acé lo k  

zsu gorod ása

Satov, A . Ja . ■—- Csernobrovkin, V . P .:  U szad k a  
sztalej, vüp lav len n ü h  v  kiszloj elektropecsi. L ite jnoe  
proizvodsztvo , 1964. 6. sz. 31— 32. old.

Az F e— C ö tvözetek  zsugorodására  je len tő s befo 
ly á s t gyakoro lnak  a  különböző fáz isá ta lak u láso k , a m i 
k o r az egyes fázisok té rfo g a ta  m eg v á lto z ik  és ez a  
zsugorodási görbéken  jó l leo lvasható . K övetkezésképpen  
összefüggés á ll fenn  a  lehűlési görbe jellege és az acél 
szövetszerkezete, v a la m in t tu la jd o n sá g a i közö tt.

A  szerzők ezeket az  összefüggéseket v iz sg álták  
n éh á n y  szénacél és gyengén ö tv ö z ö tt acél lineáris 
zsugorodásával kap cso la tb an . Az a d a g o k a t 3 to n n a  
befogadóképességű, sa v an y ú  bélésű  ívfényes kem encében 
o lv a sz to tták  és sz á r íto tt  hom okfo rm ába ö n tö tté k  le, 
50 C°-kal a  U kvidusz hőm érsék le t fe le tt. A  v izsgált 
acélok kém iai összetéte lét az 1. táblázat ta rta lm a z z a ,

1. táblázat
A  v iz sg á lt  a cé lo k  k é m ia i.ö s sz e té te le

A dagszám
K é m  i a  i ö s s z e t é t e l , 0//0

C Mn Si P S

67. 0,26 0,64 0,35 0,049 0,050
69. 0,35 1,56 0,24 0,040 0,038
68. 0,47 0,86 0,32 0,035 0,039
70. 1,20 0,54 0,28 0,045 0,042

am elyek  jellegzetes zsugorodási görbéi az 1. ábrán l á t 
h a tó k . Az egyes acélm inőségek zsugorodásának  a la k u 
lá sá t tíz  m érés á tla g a k é n t a  2. táblázat ta r ta lm a zz a .

1. ábra. A z  1. táblázatban ismertetett acélok lehűlési görbéi

Azonos ön tési kö rü lm ények  és a  p ró b a te s te k  azo 
nos keresztm etszete  esetén  a  szénacélok k ö zö tt a  leg 
nagyobb  perlites á ta la k u lá s  e lő tti és te ljes lineáris  
zsugorodással a  67. adagszám ú acél rendelkezik . A szén 
ta r ta lo m  növelésével csökken az acél perlites á ta la k u lá s  
e lő tti zsugorodása, m in thogy  csökken  a  szolidusz hő 
m érséklete, m íg a  zsugorodás je len tősen  nem  változik . 
E zé rt az acél te lje s  zsugorodása v á lto zásán ak  jellegét a  
perlites á ta la k u lá s  e lő tti szakaszának  v á lto zá sa  h a tá 
rozza meg.

Jelentős befolyást gyakorol az acél zsugorodására
a y—>a átalakulás, ami az összetételétől és a szövet
szerkezetétől függ. Az 1. ábrából látható, hogy a szén-



Lapszemle Öntöde 1965. 2. sz. 45

táblázat
A vizsgált acélok zsugorodása

67. 0,009 1,52 0,10 0,97 2,39
69. 0,010 1,60 0,12 0,90 2,38
68. 0,010 1,40 0,07 0,96 2,29
70. 0,009 1,23 -— 0,95 2,18

ta r ta lo m  növelésével a  perlites  á ta la k u lá sk o r fellépő 
tá g u lá s  csökken : a  67. adagszám ú acélé 0 ,1% -o t, a  69. 
adagszám úé pedig  m á r csak  0 ,07% -o t tesz  ki.’ A  nagy  
sz é n ta rta lm ú  acél (adagszám  70) zsugorodási görbéjén  
tá g u lá s  y—>a á ta la k u lá sk o r m ár nem  is észlelhető, 
csu p án  a  görbe hely i ellaposodása b izony ítja , hogy  a  
perlites  á ta la k u lá s  te ljesen  befejeződött.

Ez azza l m ag y arázh ató , hogy a  h ipoeu tek to idos 
acé lban  а  в — S  vonal hőm érsék le tének  elérésekor m eg 
in d u l a  fe rrit k iv á lása  és a  fellépő té rfogatnövekedést az 
időközben  fellépő lehűlésből eredő zsugorodás k iegyen 
lít i. A  perlite s  á ta la k u lá s  e lő tti zsugorodási görbe ezért 
fo k o za to san  ellaposodik . H a  a  fe rrit m ennyisége to v á b b  
nő, a k k o r a  té rfogatnövekedés fe lü lm ú lja  a  zsugoro 
d á s t és a  zsugorodási görbén  té rfogatnövekedés észlel
he tő . E z a  té rfogatnövekedés an n á l nagyobb , m inél 
tö b b  fe rrit v á lik  k i .

A különböző acélok szövetszerkezetének  elem 
zése az t m u ta tta ,  hogy  a  ferrit m ennyisége a  67. ad a g 
szám ú acél szövetszerkezetében  60% -ot, a  69. ad a g 
szám ú éb an  pedig  csak 21% -o t t e t t  k i. A  70. adagszám ú 
acél szövetszerkezetében  a  perlitszem cséket szekunder 
k a rb id h á ló  v e t te  körül.

A  69. adagszám ú acél a  gyengén ö tv ö z ö tt acélok 
hoz ta rto z ik . Teljes zsugorodása m a jd n em  akkora , m in t 
a  67. adagszám úé, de a  perlites á ta la k u lá s  e lő tti zsugo 
rodása nagyobb , m in thogy  a  m an g án  le jjebb  to lja  a  G S 
v o n a la t és ezá lta l csökken az eu tekoidos á ta la k u lá s  
hőm érséklete.

A m an g án  ezenkívü l csökken ti az acél hővezető 
képességét, am i k ih a t a  perlites  á ta la k u lá s  e lő tti zsugo 
rodás sebességére. A 69. adagszám ú acél p erlites á ta la k u 
lá s  e lő tti zsugorodásának  id ő ta r ta m a  k é tszer nagyobb , 
m in t a  67. adagszám úé. Az y—>oc á ta la k u lá sk o r fellépő 
tág u láso k  közel azonos, b á r  az a u s te n it elbom lása kissé 
lassúbb , am it az okoz, hogy  a  m an g án  diffúzió ja az 
au s te n itb e n  lassú  és csökken a  karb o n  d iffúz ió jának  
sebessége is. A 69. adagszám ú acélban  az a u s ten it el- 
bom lásakor sokkal tö b b  p e rlit k e le tk eze tt, m in t a  67. 
adagszám úban . E nnek  az az oka, hogy a  m angán  a 
F e— C rendszerben  az S  és E  p o n to k a t e lto lja  a  k isebb 
k a rb o n ta rta lo m  irán y áb a .

Ily enképpen  m eg á llap íto tták , hogy  a  v izsgált 
acélok közül a  legnagyobb  zsugorodása a  legkisebb szén- 
ta r ta lm ú  és m an g án n a l gyengén ö tv ö z ö tt acéloknak  van. 
A  legnagyobb  perlites  á ta la k u lá s  e lő tti zsugorodást a  
m a n g án n a l gyengén ö tv ö z ö tt acélon, a  szénacélok közül 
ped ig  a  67. adagszám ú, legkisebb sz én ta rta lm ú  acélo 
kon  m érték . Ö sszefüggést tá r t a k  fel az acél zsugorodási 
gö rbéjének  jellege és kém iai összetétele közö tt. A  á ta la 
ku lá sk o r fellépő té rfo g a tn ö v ek ed ést a  fe rrit k iv á lása  
okozza.

Az e lm o n d o tta k  igazo lják  azokat a  feltevéseket, 
m elyek szerin t a  zsugorodás jellege a la p já n  m e g h a tá 
ro zh a tó k  az acél szövetszerkezete és az ön tv én y  m e 
chan ika i tu la jd o n ság ai. Tokár István

A grafit alakja ritkaföldfémekkel kezelt öntöttvasban
Szidorov, N . A .:  F o rm a g ra f ita  v  csugune, obra- 

b o ta n n o m  redkozem elnüm i m eta llam i. L ite jnoe proiz- 
vodsz tvo , 1964. 6. sz. 22— 23. old.

A cé rium alapú  ritka fö ld fém  ö tvözetekkel előállí 
t o t t  göm bgrafito s ö n tö ttv a s  g y á rtá sá n a k  széleskörű 
k ite rjesz té sé t n a p ja in k b a n  erősen g á to lja  a  cérium ötvö- 
ze tek  n ag y  á ra  és az a  jelenség, hogy az ö n tv én y  lassan  
lehűlő  részeiben a  g ra f itz á rv án y  a la k ja  ren d k ív ü l v á lto 
zatos. A göm balakú  g ra fitz á rv án y o k  m elle tt pszeudo- 
lem ezes g ra f itz á rv án y o k  is keletkeznek , am elyek  a  
cérium os ö n tö ttv a s  m echan ikai tu la jd o n sá g a it m in tegy  
10% -kal csökken tik  a  m agnézium m al kezelt ö n tö ttv a s  
m echan ikai tu la jd o n ság aih o z  képest. M űszakilag te h á t 
a  legfon tosabb  p rob lém a a  cérium m al kezelt göm bgra 
fito s  ö n tö ttv a s  g y á r tá sa  te ré n  a  g ra fit a lak já n ak  
ja v ítá sa .

A göm bgrafitos ö n tö ttv a s  e lőá llítá sára  az ö n tö tt 
v a s a t a  következő  összetéte lű  ö tv ö zette l kezelik : 
Ce =  45%  ; F e <  10% ; Mg =  3,5— 7,4%  ; L a  =  
=  20— 25%  ; egyéb ritkafö ld fém ek  (főleg N d  és Pr) 
15— 20% .

A zt ta r t já k ,  hogy  a  cérium ötvözetekben  levő ritk a - 
fö ldfém ek ( la n tá n  neodim , prazeodim ) a  cérium hoz 
hason lóan  h a tn a k  az ö n tö ttv a s  g ra f itz á rv án y a in ak  
a lak já ra , 1956-ban azonban  m egá llap ítás t n y e rt, hogy 
a  cérium  k r is tá ly rácsa  20 C°-on lapközepes köbös és 
nem  hexagonális, m in t a  L a, N d  és P r  k ris tá ly rács , 
a m in t az k o ráb b an  vélték .

F e ltá r tá k  időközben a  Ce— Fe, ille tve  L a— F e 
á lla p o tá b rá k a t. A L a— Fe rendszerben  az elem ek 785 C° 
o lv ad ásp o n tú  e u te k tik u m o t képeznek . A  la n tá n  o ld h a 
tó ság a  a  v asb an  nem  h a la d ja  m eg a  0 ,1% -o t. In term e- 
ta llik u s  v együ le te t a  L a— F e rendszerben  nem  ta lá l 
h a tó .

A Ce— Fe rendszerben  k é t v együ le te t (C eFe2 és 
C eFe5) észleltek, am elyek  p e ritek tik u s  reakcióban  jö n 
n ek  lé tre . A cérium  o ldha tó sága  a  vasb an  0 ,4% .

E gyes a d a to k  szerin t az Fe— N d  és F e— P r re n d 
szerekben ugyancsak  ta lá lh a tó k  kém iai vegyületek .

Ily en k ép p en  a  különböző ritkafö ld fém ek  k ö zö tt 
je len tős különbségek  van n ak , am elyek  kétség telenül 
k ih a tn a k  a  g ra fit k ivá lás  jellegére az á lta lu k  stab ilizá lt 
k a rb idok  elbom lásakor. H a  m ég az t is figyelem be 
vesszük, hogy a  ritka fö ld fém ek  m ennyisége a  cérium on 
k ív ü l a  cérium ö tvözetben  eléri a  40% -ot, akko r nem  
v itás , hogy h a tá su k  az ö n tö ttv a s  szövetszerkezetének  
k ia lak u lásá ra  jelentős.

A szerző a z t a  célt tű z te  ki, hogy m eghatá rozza a  
cérium ötvözetek  fon to sabb  ritka fö ld fém  elem einek (Ce, 
La, N d  és P r) h a tá s á t  az ö n tö ttv a s  g ra fitz á rv án y a in ak  
a lak já ra .

E  célból az 50 kg  befogadóképességű, nag y frek 
venciás indukciós kem encében o lvasz to tt vas egyes 
rész le te it 15004:15 C° hőm érsék le ten  különböző ritka - 
fö ldfém  ö tvözetekkel (  1. táblázat)  kezelte.

A m ó d o síto tt vasból 15 m m  á tm érő jű  p ró b á k a t 
ö n tö tt , am elyek  kém iai összetétele a  2. táblázatban 
ta lá lh a tó .

M egállap íto tta , hogy  a  15 m m  á tm érő jű  p róbák  
te lje s  keresz tm etsze tű  kifehéredésére m in im um  0,1—  
0 ,2%  Ce-ot vagy  0,2— 0,4%  m ás ritka fö ld fém et kell a  
v izsgált vashoz adagoln i. A v izsgálatok  fo lyam án  az t

A  m ó d o sító  ö tv ö ze tek  ö ssze té te le
1. táblázat

Ö sszetétel, 07o

Ce L a P r N d Fe Ca Cu

C é r iu m ö tv ö z e t.............. 91,0 0,38
L a n tá n ö tv ö z e t ............ 0,7 98,27 0,3 — 0,01 0,33 0,003
P razeod im  ö tvözet . . . . — — 95,0 0,4 — 0,05 0,010
N eo d im ö tv ö ze t ........... — — — 99,0 0,04 0,05 0,010
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A m ó d o síto tt v a sö tv ö ze tek  ö sszetéte le
2. táblázat

A dag
sz.

A dagolt 
m ódosító  elem

Ö sszetétel, %

C Si Mn P S Cr 1 Módosító elem

122-1 0 ,7%  Ce 3,60 2,50 0,69 0,08 0,016 0,05 0,14
122-2 0,75%  L a 3,63 2,51 0,67 0,08 0,011 0.05 0,15
122-3 0,8%  P r 3,58 2,55 0,66 0,09 0,017 0.05 0,23
122-4 0,75%  N d 3,58 2,48 0,68 0,07 0,015 0,05 0,33

észlelte, hogy a  ritka födfém ek  k is m ennyiségben  a  v é 
kony  keresz tm etsze tek  ( 4 x 4  m m ) k ifehéredését norm ál 
ö n tö ttv a s  esetén  kiküszöbölik , a  szövetszerkezetet egyen 
le tesebbé tesz ik  és a  g ra f itz á rv án y o k a t f in o m ítják . E z  
k ap cso la tb a  hozha tó  m ind  a  ritkafö ld fém ek  szulfidjai- 
n a k  részvételével a  g rafito sodásban , (m in thogy  az 
eu tek tik u s  k ristá lyosodásko r a  g ra f it k ristá lyosodási 
k ö zép pon tjáu l szolgálnak), m ind  a  fo lyékony  vas tis z 
t ítá sá v a l, m in thogy  a  kén-, oxigén- s tb . ta r ta lm a t  
csökkentik .

A cérium , la n tá n , neodim  és p razeodim  h a tá s á t 
a  g ra f itz á rv án y  a la k á ra  o lyan  p ró b a te s tek en  v izsgálta , 
am elyek  te ljes keresztm etszetben  k ifehéred tek , b á r  az 
eredeti vas szürkén  k ris tá ly o so d o tt. E z é rt a  p ró b a te s 

te k e t 950 C°-on 10— 12 ó rán  á t  iz z íto tta , m a jd  norm ali- 
zá lta . E z  idő  a la t t  a  p rim ér k arb idok  te ljesen  elbom 
lo tta k .

A hőkezelt p ró b a te s te k  g ra f itz á rv án y a in ak  v izs 
g á la ta  a z t m u ta tta ,  hogy  0,7 %  Ce h a tá s á ra  göm bgrafit 
v á lik  k i ugyanúgy , m in t a  m agnézium os ö n tö ttv a sb a n . 
U gy an ak k o r 0 ,76%  La, 0 ,76%  N d és 0 ,8%  P r  h a tá sá ra  
pszeudolem ezes g ra f it keletkezik .

Ily en k ép p en  a  cé rium alapú  ö tv ö z e tte l kezelt ö n tö tt 
v asb an  a  göm bgrafit m e lle tt jelenlevő közel göm b és 
pszeudolem ezes g ra fit-zá rv án y o k  keletkezését a  m ódo 
s ító  ö tvözetben  levő (közel 25% ) la n tá n  és egyéb r i tk a 
fö ldfém ek okozzák. m í - t , ■Tokár István

K ülföldi hírek

A nyugatnémet általános gazdasági helyzetet az 
1963. év első felében a  k o n ju n k tú ra  csökkenése je lle 
m ezte. E z t az 1960 ó ta  ta r tó  fo ly am ato t sú ly o sb íto tta  
a  szigorú té l, főleg a  forgalom  és an yagszállítás  a k a d á 
lyozása á lta l. C supán az év m ásodik  felében élénkü lt 
m eg a  gazdasági élet. E hhez ösz tönzést az export- 
növelés lehetősége a d o tt. Az E u ró p a i K özös P iac  
egyes országaiban , kü lönösen  F ran c ia - és O laszország 
b an  az á ra k  erősen em elkedtek , a  te rm elési kö ltségek  
n ő tte k . E z é rt a  haza i és kü lfö ld i p iacokon  e g y a rán t 
an n y ira  csökken t ezeknek az o rszágoknak  a  verseny- 
képessége, hogy  a  n ém et ex p o rt szám ára  új k ilá tá so k  
n y íltak . M ivel a  ném et v á lla la to k  rendelésá llom ánya 
kicsi v o lt, ren dk ívü l rö v id  szállítás i h a tá r id ő k e t tu d ta k  
válla ln i és az ad ó d o tt he ly ze te t jó l k ih aszná lták .

Az exporttevékenység  élénkülése serken tő leg  h a 
t o t t  a  gazdasági é le t egészére : a  te rm elés és a  v á lla la 
to k  rendelésá llom ánya n ő tt ,  m ég az erősen lecsökkent 
beruházási tevékenység  is fellendült. Az ip a ri te rm ék ek  
á ra  nem  v á lto zo tt, de az ép ítő  és szo lgálta tó  ip a r ára i, 
egyes m ezőgazdasági te rm ékek  á ra  és a  lakbérek  nö v e 
ked tek .

A  vas-, acél- és tem p erö n tö d ék  te rm elésének  a la 
ku lása  hűen  tü k rö zi a  k o n ju n k tú ra  v á lto zása it m indké t 
irán y b an . Az 1. táblázatban b e m u ta to tt  a d a to k  szerin t 
az á tlagos h av i ön tvény term elés az év eleji, viszonylag 
m agas sz in trő l h irte len  csökken t és m egközelíte tte  az 
1958. évi m élypon to t. E lőbb  lassú, m a jd  h a tá ro z o tta b b  
em elkedésnek in d u lt, m íg az év  végére a  term elés h av i 
á tlag a  e lérte  az 1962. évi sz in te t. Az egész évi term elés 
azonban  jóva l az előző évi a la t t  m a ra d t, az 1958. évi 
m in im um ot is csak  10% -kal h a la d ta  tú l.

Az eddigi a d a to k  a  vas-, acél- és tem p erö n tö d ék  
egy ü ttes  te rm elésé t m u ta ttá k . É rdekes azonban  m eg 
vizsgálni ezek te rm elésé t kü lön-külön  is. Az év i vas- 
ön tvény term elós 3,32 m illió t ,  5 ,3% -kal, az acél- 
ön tvény term elés 300 000 t ,  15 ,7% -kal kevesebb 
m in t az előző évben, m íg a  te m p erö n tv é n y g y ártá s  
224 000 t-ró l 239 000 t- ra , azaz 6 ,4% -kal növekedett. 
E zek  a  szám ok a z t m u ta ttá k ,  hogy  itz ön tő ip a r egyes 
ág a za ta ib an  nagyon  különböző m é rték ű  v o lt a  kon- 
ju k tu rá lis  kép. N em  v o lt azonban  egyform a az egyes 
ág aza tok  ön tödéinek  helyzete sem . K ülönböző v o lt a 
fo g la lk o z ta to ttság  a  k is és a  nag y  üzem ekben, és e rő 
sen  fü g g ö tt az egyes üzem ek gy ártá s i p ro g ram já tó l is. 
A m íg pl. az erős depresszióval küzdő szerszám gép ipart 
kiszolgáló ön tödék  kom oly nehézségekkel kü zd ö ttek , 
add ig  az a u tó ip a r  szállító i te ljes k ap acitássa l dolgoz-

1. táblázat
V a s-, a cé l-  és lem p erö n tö d ék  ter m e lé se , ren d elés b eérk e 

zé se , sz á llítá sa  és  re n d e lésá llo m á n y a , h a v i á tla g  
1 000  t-b a n
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1950 180 (10,9) 210 174 680
1956 310 (18,5) 311 305 775
1957 297 (18,1) 287 286 659
1958 276 (17,4) 268 273 516
1959 311 333 307 760
1960 355 389 347 1129
1961 357 349 350 959
1962 341 334 336 790
1963 322 325 320 727

1962.
I . félév 346 339 339 897

I I .  félév 355 328 335 790

1963.
I. negyedév 

I I .  negyedév
329 299 299 760
305 320 314 756

I I I .  negyedév 315 341 329 758
IV . negyedév 338 341 337 727

Megjegyzés. A záró jelben  a  S aar-v idék  term elési 
a d a ta i lá th a tó k , 1959-től kezdve a  te rm elési a d a to k  a  
S aar-v idékét is m agukban  fog lalják .

h a tta k . A nem  k e re se tt ön tvényfé leségeket g y ártó  
ön tödék  ö n tv ényeinek  á ra  az erős k o n k u rrenciaharc  
k ö v e tkez tében  az e lőállítási á rig  csökken t. A  v á lla la 
to k n a k  nem  v o lt anyag i ere je  to v á b b i önköltségcsök 
k e n té s t eredm ényező b eruházások  elvégzésére.

1950 és 1963 k ö zö tt a  v asön tvény term elés 66% -kal, 
az acélön t vény term elés 61% -kal, ezzel szem ben a  
tem p erö n tv én y te rm e lés  152% -kal n ő tt . Az egyes ö n t 
v é n y fa jtá k  részesedését a  term elésből a  2. táblázatban 
lá th a tju k .
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2. táblázat
V a sö n tv é n y fa jtá k  részesed ése  a te ljes  term elésb ő l % -ban

N SZK USA

1950 1962 1963 1963

Ö n tö ttv a s  . . . . 87,4 85,8 86,0 84,1
A célön tvény  . . 8,2 8,7 7,8 9,8
T em per-

ö n tv én y  . . . 4,4 5,5 6,2 6,1

A különböző a rá n y ú  fejlődés következ tében  a 
tem perö n tv én y -te rm elés  részarán y a  elérte  az USA 
sz ínvonalá t.

A vas-, acél- és temperöntvény-felhasználás fogyasz 
tó k  szerin ti csoportosítása  részben  csak  becslés a la p 
j á n  tö r té n h e t. A 3,859 m illió t  összes term elés fele, 
azaz 1,930 m illió t  esik a  beruházási eszközöket (gépe 
k e t ,  szerelvényeket és já rm űveket) g y ártó  ip a rra , te h á t  
5 ,2 % -kai kevesebb, m in t az előző évben. E z a  csökkenés 
jó v a l nagyobb , m in t a  gépg y á rtás  és a  v illam osipar 
te rm elésének  csökkenése, ugyan is az ön tvényigényes 
g épek  g y á r tá sa  csökkent, to v á b b á  —  főleg a  villam os- 
ip a rb a n  —  a  m űanyagszerelvények  h aszn á la ta  is sok 
te r e t  e lh ó d íto tt.

Az ép ítő -, gáz- és v ízszerelő-ipar ö n tvény fe lhasz 
n á lá sa  1,05 m illió t ,  ebből a  belfö ld i felhasználás 
904 000 t .

Az alap- és segédanyaggyártó  ip a r részére 640 000 
t  ö n tv é n y t (16,6% ) k ész íte ttek , 12% -kal kevesebbet 
m in t az előző évben. Főleg az acéltuskó-kok illák  g y á r 
t á s a  e se tt erősen vissza.

E gyéb  ip a rá g ak  ön tvényfe lhaszná lása  159 000 t  
(4,1% ) v o lt, ex p o r tra  226 000 t  (5 ,9% ) ö n tv é n y t 
sz á ll íto tta k .

Az öntödék száma 1963-ban 1064 v o lt (az azonos 
te lepen  m űködő vas-, acél- és te m p erö n tö d ék e t külön 
szám ítv a). E zek  30% -ának  lé tszám a 25 főnél kevesebb. 
U g yancsak  30%  v o lt a  100 főnél tö b b  dolgozót foglal 
k o z ta tó  ön tödék  szám a. Az előbbiek  a  te ljes term elés 
3 % -á t, m íg az u tó b b ia k  a  8 0% -át a d tá k . A h av i á t la g 
term elés 2 t/fő .

Az öntödékben dolgozók létszáma 1963-ban 176 260 fő 
v o lt, 4 ,7% -kal kevesebb m in t az előző évben. Ezzel 
szem ben  a  term elés 5 ,6 % -kai csökken t és csökken t az 
eg y  dolgozó á lta l ledo lgozott ó rák  szám a is (1884 ó/év). 
Az egy ó rá ra  és egy főre eső te rm elést a  3. táblázat 
ism erte ti.

E szerin t az egy főre ju tó  te rm elés csökkent, az 
ó rán k é n ti term elékenység  n ő tt. A 4. táblázat az egy 
ö n tö d e i fiz ikai dolgozóra eső évi ö n tv ény term elés t 
a d ja  meg.

A becsü lt összes beruházási költség 1962-ben 
250 m illió DM vo lt, 9% -ka l kevesebb  m in t az előző

3. táblázat
E gy főre eső  á tla g o s  ó rá n k én ti, h a v i és év i term elés  

az ö sszes  d o lgozóra  v o n a tk o z ta tv a

E gy  főre eső ön tvény term elés

ó rán k én t,
kg

hav i,
kg

évi,
kg

1960 ................ 12,84 1924 23 075
1961 ................ 12,79 1880 22 560
1962 ................ 13,12 1842 22 103
1963 ................ 13,37 1814 21 770

4. táblázat
Az ö n tö d ék  és k iszo lg á ló  ü zem részek  eg y  fő  fiz ik a i 

d o lg o zó já ra  eső  é v i term elés

1960 1961 1962 1963

S zürkeön tvény , kg . . 34 260 33 200 33 160 33 110
A célön tvény , kg . . .  . 16 360 16 830 15 670 14 810
T em perön tvény , kg  . 16 270 16 790 17 107 18 230

Á tla g ................ 29 830 29 110 28 870 28 860

évben. E z  is a  k o n ju n k tú racsökkenés eredm énye. 
M egjegyzendő, hogy a  kis és közepes üzem ek arán y lag  
jó v a l nagyobb  b eru h ázáso k a t végeztek , m in t a  nagy  
üzem ek. A b eruházások  fő célja  a  m unkaerő  m eg 
ta k a r ítá s . K ap a c itásb ő v ítés  és ta r ta lé k  gépek beszer 
zése az u tó b b i években  v esz íte tt je lentőségéből. 1963- 
b a n  valószínűleg  m ég kevesebb beruházás tö r té n t.

A  termelési költségek 1963-ban to v á b b  em elked 
te k , az ö n tv é n y á ra k  azonban  nem  v á lto z tak . Az összes 
kö ltség  4 5 % -á t k itev ő  bérkö ltségek  5% -kal n ő tte k , 
a  koksz és segédanyagok  á ra  különböző m értékben  
nö v ek ed e tt. M inthogy a  csökken t te rm elést m egnöve 
k e d e tt te rm elési kö ltségek  te rh e lté k , a  ren tab ilitá s  
csökken t és nem  egy ön töde ráfizetéssel z á r ta  az évet. 
T ovább  neh ez íte tte  a  helyze tet, hogy az erős konkur- 
ren c iah a rco t az ö n tv é n y  vásárlók  k ih aszn á lták  és szigo 
r í to t t  á tv é te li, v a lam in t kedvezőbb  eladási és szállítási 
fe lté te leke t k ö tö tte k  ki.

A term elési költségek  a  m unka idő  csökkenése, v a la 
m in t a  bérek  és n y e rsv a sá rak  em elkedése m ia tt  to v áb b  
nőnek . A m u n k a erő h ián y  és a  m űszak i h a ladás to v á b b i 
je len tős b eru h ázáso k a t igényelnek. E zek e t a  kö ltsége 
k e t azonban  csak  az ö n tv é n y á rak  em elésével lehet 
behozni.

(Qiesserei, 1964. 14. szám , 415— 420. old.)

0 . M .

Könyvism ertetés

Dr. Verő József : Az ipari v a sö tv ö ze te k  m eta llo g r á 
f iá ja . I I .  rész. (V askohászati enckilopédia IX /2 . k ö te t.)  
A kadém iai K iadó , B udapest, 1964. 57 (A/5) ív, 612 
oldal, 526 áb ra , 118 tá b lá z a t. P é ld á n y sz á m : 1100. 
Á ra  : 120 F t.

A  „V askohászati encik lopéd ia” IX /2 . k ö te te  
d r. Verő Jó z sef professzor „ Ip a ri vasö tvöze tek  m e ta l 
lo g rá f iá ja” cím ű nag y  m űvének  m ásod ik  része. A  m ű 
ta rta lm ila g  k é t részre o sz th a tó  : első felében a  fe l 
dolgozás h a tá s á t  tá rg y a lja  az acél szövetére és m echa 
n ik a i tu la jd o n ság a ira , m ásod ik  felében pedig az ö n tö t t 
v as  m e ta llo g rá fiá jáv a l foglalkozik.

A bev eze té s t k övető  8. fejezet az ö n tö tt  á llap o tú  
acél tu la jd o n sá g a it fog lalja  össze. Ö ntőszem m el nézve, 
ez a  m in tegy  130 oldal te rjed e lm ű  rész az acélöntószet 
te rü le té n  is előforduló jelenségek ú j, korszerű  m a g y a 
r á z a tá t  ad ja . A 8.01. fejezet a  fo lyékony  acél fizikai 
tu la jd o n sá g a it , ezen belü l az acél v iszkozitásá t, felü leti

feszültségét, a  fo lyékonyság és az ön the tőség  v izsgálati 
m ódszereit, to v á b b á  az acél k ris tá ly o so d ásá t kísérő 
fiz ikai v á lto záso k a t (fa jté rfogat, fogyás, zsugorodás) 
ism erte ti. A  szerző a  8.02. p o n tb a n  b eh a tó a n  foglal 
kozik  az acél k ris tá lyosodási fo ly am atá v a l és á t te k in ti  
a  k ris tá ly o so d ást kísérő oldódási és dúsulási je len 
ségeket ; ezeknek te rm o d in am ik a i m a g y a rá z a tá t is 
a d ja . K ülönös figyelm et érdem el a  fo rm ába ö n tö tt  acél 
lehű lését és m egszilárdu lását tá rg y a ló  rész, am ely  
L igh tfoo t és C hvorinov összefüggéseiből k iin d u lv a  a 
különböző fo rm ázóanyagokban  k ristá lyosodó  acél der- 
m edési egyen le te it ism erte ti. A 8.03. fejezet az  acél 
ö n tv én y  prim er- és szekunderszövetének  tu la jd o n 
sá g a it tá rg y a lja . A dend rites  és globulitos szövet k i 
a lak u lá sán a k  ism erte tése  u tá n  a  fogyási üregek k é p 
ződését, v a lam in t a  m elegtörékenység fe lté te le it ír ja  le. 
E b b en  a  részben  a  m angán- és a  k én ta r ta lo m , to v á b b á  
az acél g á z ta rta lm á n a k  jelentőségéről v an  szó. Végül
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az acélön tvények  á tk ris tá ly o s ító  izz ítása  cím ű rész az 
ö n té s t követő  lehű léskor k ép ző d ö tt d u rv a  szekunder 
szövet f inom m á té te lé t tá rg y a lja . A 8.04. fe jeze t a  
k o k illáb a  ö n tö tt  tu sk ó k  k ris tá ly o so d á sá t és a  fém es 
szövet k ia lak u lá sá t ism erte ti. A h aszn á la to s acé lfa jták  
jellem zése u tá n  az  ö n tö tt  tu sk ó k  p rim er k ris tá ly o so d á 
s á t és az ez t kísérő fogyás, fogyási üreg, v a la m in t a  
dúsu lások  jelenségeit tá rg y a lja . N agyrész t hasonló 
felosztású  a  8.05. fe jeze t is, am elyben  a  szerző a  fo lya 
m a to san  ö n tö tt  acéltuskó  k ris tá ly o so d ásáv a l és a  vele 
kapcso la tos jelenségek á ttek in té sé v e l foglalkozik.

A 9. és 10. fejeze tekben  d r. Verő Jó zsef professzor 
a  m elegen és h idegen a la k íto tt  acél m etallog ráfiá i 
v o n a tk o zása it fog lalja  össze. A  feldolgozás tá rg y k ö réb e  
ta r to z ik  a l l .  fe jeze t is, am elyben  a  gázokkal érin tkező , 
izzó acé lban  végbem enő fo lyam atok ró l v a n  szó.

A  k ö te t m ásodik  fele, közel 160 oldalon, az ö n tö t t 
v as  m e ta llo g rá fiá jáv a l kapcso latos legú jabb  ism ere teket 
közli igen m agas színvonalon. E b b en  a  vonatk o zásb an  
„A z ö n tö ttv a s  m e ta llo g rá fiá ja” cím ű rész önálló, s 
egyben hézagpótló  m unka , m ivel a  tá rg y k ö r  te lje s  
an y a g á t feldolgozó, hasonló  té m á jú  m ű  a  m a g y ar és a  
nem zetközi m űszak i iro d alo m b an  eddig m ég nem  
je len t meg.

Az ö n tö ttv assa l foglalkozó 12. fejezet célszerűen 
négy részre o sz th a tó  : az első rész a  fo lyékony  ö n tö t t 
v as  fo n to sab b  sa já tsá g a it ism erte ti, a  m ásod ik  rész a  
k ristá lyosodással, a  h a rm a d ik  és negyed ik  rész pedig az 
á ta laku lássa l, v a lam in t az izzítás következm ényeivel 
foglalkozik.

A felosztás szerin ti első rész (12.02. fejezet) a  
fo lyékony  ö n tö ttv a s  fizikai tu la jd o n sá g a it tá rg y a lja . 
E n n ek  k ere tében  a  fe lü le ti feszültség  és a  v iszkozitás 
é rté k e it ism erte ti, m egem lítve ezek fo n to sságát a  
szü rkeön tvények  fe lü le ti m inőségére és a  g ra f it k r is 
tá lyosodási körü lm ényeire. Az ö n tö ttv a s  folyóssága és 
ön thetősége cím ű fejeze t a  g y ak o rla tb an  h aszná la to s 
v izsgálati m ódszereket ism erte ti. A  szerző i t t  az egyes 
k u ta tó k  eredm ényeit összefoglalva az öntési hőm érsék 
le t, az ön tő fo rm a m inősége és az ön the tő séget befo lyá 
soló ötvözőelem ek h a tá s á t  tá rg y a lja . E z t követően  a  
fo lyékony  ö n tö ttv a s  lehetséges legnagyobb  k a rb o n 
ta r ta lm á ró l és néh án y  ötvözőelem  h a tá sá ró l v a n  szó.

A  m ásodik  rész (12.03. fejezet) az ö n tö ttv a s  k ris 
tá ly o so d ásán ak  m echan izm usát fog lalja  össze. A  k ris 
tá lyosodás fo ly am atá n ak  jobb  m egértése céljából rö v i 
den  á t te k in ti  a  F e— Si-—C, a  F e— C— P  és à  Fe— Mn— S 
egyensúlyi d iagram ok néhány , a  gy ak o rla t szám ára  
fon tos m etsze té t, m a jd  a  „ te líté s i szám ” és a  „k a rb o n  
eg y enérték” fogalm át tisz tázza . E zek  u tá n  ism erte ti 
az eu tek tik u s  k ris tá lyosodás k o ráb b a n  soka t v ita to tt ,  
de m a  m ár m eg o ldo ttnak  te k in th e tő  m echan izm usát, 
m a jd  a  karb idos és a  g rafito s k ris tá lyosodást, v a lam in t 
a  g ra f it főbb  m egjelenési fo rm á it ír ja  le.

A felosztás szerin ti h a rm ad ik  rész (12.03. fejezet) 
a  fehéren  vagy  szü rkén  k r is tá ly o so d o tt ö n tö ttv a sn a k  a  
to v á b b i lehűlés so rán  bekövetkező  á ta la k u lá sa it t á r 
gyalja . F oglalkozik  a  sz ilíc ium tarta lom  és néhány  
gyakori ötvözőelem  h a tá sá v a l az ö n tö ttv a s  izo term ás 
á ta la k u lá sá ra , m a jd  a  m e tas tab ilis  és stab ilis  rendszer 
szerin t kép ző d ö tt szövetelem ek k ia lak u lá sá t ism erte ti.

A  12.05. fejezet az összetétel és a  lehűlés sebesség 
h a tá s á t  tá rg y a lja  az ö n tö ttv a s  k ris tá ly o so d ására  és 
to v á b b i á ta la k u lá sa ira . E n n ek  k ere tében  az ö n tö ttv a s  
d iagram okró l, az ö n tö ttv a s  szövetének  g y ak o rla ti 
m eghatározásáró l, v a lam in t a  szilárdság, az összetétel 
és a  fa lvastagság  összefüggéseiről o lv ash a tu n k .

A 12.06. fe jeze tben  d r. Verő Jó zsef professzor a  
m e ta llu rg ia i tényezők  h a tá sá v a l foglalkozik . Ism e rte ti 
a  tú lh e v íté s  és a  beo ltás  h a tá sá t,  m a jd  d iag ram o k at 
közöl a  szövetben  lé tre jö tt  változások  (eu tek tik u s  
cellák  szám a) és az ö n tö ttv a s  szilárdsági tu la jd o n ság a i 
k ö zö tt fennálló  összefüggésekről. A kén telen ítés és a  
göm bgrafitos ö n tö ttv a s  ism erte tése  u tá n  a  m etallu rg iai 
h a tá so k  elv i összefüggéseit a  lehűlési sebességből, a  
fo lyékony ö n tö ttv a s  cs íraállapo tábó l és az eu tek tik u s  
k ristá lyosodás sebességéből k iindu lva  vezeti le. Végül

k ité r  a  különböző m ódon k ezelt ö n tö ttv a s a k  és a  göm b 
g ra f it k ris tá lyosodására .

A részben szürkén, részben fehéren  k ris tá ly o so d o tt 
vasön tvények  cím ű, 12.07. fe jeze tben  a  k éregön tvé 
nyek rő l és a  belső kérgesedés fo ly am atá ró l v a n  szó. 
Az ön tési kéreg szövetelem einek ism erte tése  u tá n  a  
fo n to sab b  ötvözőelem eknek a  kéreg m élységére és 
kem énységére gyako ro lt h a tá s á t  tá rg y a lja . E z u tá n  a  
kéregön tvény  k ris tá lyosodásá t, m a jd  k ü lön  p o n tb a n  a  
belső kérgesedés jelenségeit és azok  o k a it tisz tá zz a . 
A 12.08. és a  12.09. fejezet az ö n tö ttv a sb a n  o ld o tt 
gázok és a  nyom elem ek h a tá sá v a l foglalkozik . R észle 
te sen  tá rg y a lja  az  ö n tö ttv a sb a n  o k k lu d á lt oxigén, 
n itrogén  és h idrogén  je len tőségét a  k ris tá ly o so d ásra  
és a  szilárdsági tu la jd o n ság o k  k ia lak u lásá ra , to v á b b á  
le ír ja  az ö n tv én y b en  fellépő gázlyukacsosság m echa 
n izm usát. Az ö n tö ttv a sb a n  előforduló nyom elem ek 
ism erte tésekor rá m u ta t  a  g ra f it k r is tá ly o so d ására  
g y ako ro lt h a tá su k ra , am ely  a  g ra f it a la k já t —  kü lö 
nösen a  göm bgrafitos ö n tö ttv a sa k b a n  —  erősen b e 
fo lyásolja.

A  12.10. fejezet az ö n tö ttv a s  k ris tá ly o so d ásán ak  
és to v á b b i lehű lésének  kísérőjelenségeit fog lalja  össze. 
E lső helyen  a  fogyást és ennek  leg fon tosabb  köve tk ez 
m ényét, a  fogyási ü regképződés fo ly a m a tá t tá rg y a lja . 
E z t az ú ja b b a n  v izsgált fo rm am erevség i tu la jd o n 
ságokkal is összefüggésbe hozza. E zenk ívü l te rm észe 
tesen  a  g ra f it m ennyiségét, az ö n tö ttv a s  te líté si szám át 
és a  foszfo rtarta lom  h a tá s á t  is m egem líti. A szerző 
kü lön  p o n tb a n  foglalkozik  az ö n tö ttv a s  zsugorodásá 
val, ezzel k ap cso la tb an  az ön tési feszültségek k ia la k u 
lá sáva l és a  feszü ltségcsökkentő  izzítással.

A  12.11. fe jeze t az ö n tö ttv a s  m echan ikai tu la jd o n 
ságait ism erte ti. E n n ek  kere tében  a  „szilárdság i a rá n y 
szám ” , „ a  re la tív  kem énység” és a  „ jóság i fo k ” fogal 
m a it tisz tázza , m a jd  különböző összefüggéseket közöl 
az ö n tö ttv a s  te líté si szám a és a  szilárdság i é rték ek  
közö tt.

A felosztás szerin ti negyedik  rész (12.12. fejezet) 
az ö n tö ttv a s  fa jtá k  izzításakor végbem enő fo ly am ato k a t 
tá rg y a lja . A szerző először a  v ask arb id  elbom lás (grafi- 
tosodás) jelenségeinek m eta llog rá fiá i m a g y a rá z a tá t 
ad ja , m a jd  a  te m p erö n tv ó n y g y á rtá s  elvi és g yako rla ti 
kérdéseit tá rg y a lja . A  fehér tö re tü  tem p erö n tv én y - 
g y á rtá s  kere tében  a  d ek arbon izá lt ré teg  Szövetelem eit 
és a  kén  : m angán  viszony h a tá s á t  ism erte ti. A k ö v e t 
kező fejezet a  tem p erá lás  m ódszereit és a  te m p e rá lt 
ö n tvények  fon to sabb  tu la jd o n sá g a it összegezi. A szerző 
kü lön  p o n tb a n  foglalkozik az ö n tö ttv a s fa jtá k  duzza 
d ásáv a l és ox idá lódásával, am elyben  az egyes ö tvöző 
elem féleségek h a tá s á t  ism erte ti.

V égül a  12.13. fejedet a  különböző összetételű  
ö n tö ttv a sa k  fiz ikai tu la jd o n sá g a it felsorolásszerűen 
m u ta tja  be.

A m ű utolsó , 13. fejezete a  vasö tvöze tek  és g y á r t 
m ányok  m etallog ráfiá i v izsg á la ta in ak  fo n to sab b  m ód 
szereit fog lalja  össze. E zen  belü l a m akroszkópos és 
m ikroszkópos v izsgálati m ódszerekről, a  szem nagyság 
m éréséről, az ö n tö ttv a s  g ra f itjá n a k  m inősítéséről, a  
k a rb idok  eloszlásának és a  zárványosság  v iz sg á la tán ak  
korszerű  m ódszereiről o lv ashatunk .

A könyv  egyes fejezeteinek  végén a  tá rg y k ö r  
legú jabb  iro d a lm án ak  hosszú felsoro lását ta lá lh a tju k . 
A m ű v e t részletes név- és tá rg y m u ta tó  z á r ja  le.

D r. Verő Jó z sef akadém ikus professzornak  ez a  
váz la to san  ism e rte te tt m űve —  a V askohászati E n c ik 
lopédia egyik legkiem elkedőbb a lk o tá sa  —  az öntő- 
szakem berek  körében  is m é ltán  nag y  fe ltű n ést ke lt.

Segítségével nem csak  szám os elm életi és g y ak o rla ti 
kérdésre k a p h a tu n k  válasz t, hanem  a  m ag y ar ö n tv é n y 
g y ártá s , elsősorban az  ön tvénym inőség  jövő fejlődésé 
nek  is egyik leg h a th a tó sa b b  segédeszköze lesz. A könyv  
nyelvezete —  a  szerző ko rább i m unkáihoz hasonlóan  —  
tö m ö r és világos, a  m agyar m űszak i fogalm azás iskola 
p é ldá ja  lehet. A könyv  szép k iá llítá sa  az A kadém iai 
K iadó  jó  m u n k á já t dicséri. Dr M ocsy {
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Az öntödék koncentrálása és szakosítása
P E T Ő  M Á R T

A szakemberek széles körben foglalkoznak az 
öntödék helyzetével és fejlesztési lehetőségeivel. 
Erről a szaklapokban több cikk jelent meg. Pl. 
Öntöde 1961. évi 1. szám, 1963. évi 12, szám és a 
Statisztikai Szemle 1963. évi 3. szám stb.

A „hogyan tovább” eldöntése az öntödék ter 
melési és műszaki feltételeinek alapos ismeretét is 
megkívánja.

Az eddigiektől eltérő jellegű tanulmány Grüner 
E.—Szende Gy. és Tokár I. munkája „Termékössze
tétel-felmérés a KGM vállalatok öntödéiben” cím
mel (Öntöde 1963. 10. szám). Cikkük közli a G.T.I. 
1962. II. negyedévi adatfelvételének eredményét. 
Az öntödék helyzetének megismerésére eredmé
nyeik közlése új lehetőségeket nyitott, ami kivál
to tta a szakemberek érdeklődését. így Lacfalvi J. 
az Öntöde 1964. évi 2. számában hozzászólt az 
ismertetéshez.

Adatfelvételüknek sok erénye mellett vannak 
hibái is. Ezek egy részére Lacfalvi J. idézett cikké
ben helyesen m utatott rá. Az Öntödei Vállalat 12 
szürke vasöntödéjénél a statisztikai adatokat össze
hasonlítottuk a felmérés eredményeivel. Megálla
pítottuk, hogy a felmérés végrehajtásában mód
szertani hibák is előfordultak. így például egyes 
egységek nem a „fehér selejt” nélküli termelést 
jelentették, mások a saját üzemük részére termelt 
vasöntvényre nem adták meg az adatokat.

Ezek ellenére a feldolgozás során nyert adatok 
további csoportosításra és megfelelő következte
tések levonására alkalmasak. A cikk szerzői joggal 
állapították meg, hogy a felmérés eredményei az 
ország öntödéire is jellemzők és ezzel nagy segít
séget adtak az öntödék termelési, műszaki helyze
tének megismeréséhez. Különösen vonatkozik ez az 
Öntödei Vállalat dolgozóira, akik napi munkájuk 
során találkoznak az ismertetett problémákkal.

A következőkben az öntödék koncentrálásá
val és szakosításával kívánunk részletesen foglal
kozni, felhasználva a felmérés adatait, valamint az 
Öntödei Vállalat tapasztalatait.

Öntödéink helyzetének vizsgálatakor célszerű 
rövid visszapillantást tenni az öntödék eddigi fej
lődésére.

Az öntödék egy része hazánkban is a gép
gyártó vállalatokon belül létesült, mert a tőkés

0  N oki. közgazdász
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vállalatok az önállóságra való törekvés érdekében 
a készgyártmányokhoz szükséges öntvények elő
állítását is igyekeztek maguk megoldani (szerszám- 
gépgyárak, mezőgazdasági, közlekedési és egyéb 
gépgyárak, stb.). Ezek a főleg kis öntödék, létre
hozásukkor, csak a saját gyár öntvényigényét vol
tak hivatva kielégíteni. A gépgyárakon belül levő 
mellékprofiloknak műszaki és technológiai fejlesz
tését a tőkések nem tartották sem szükségesnek, 
sem célszerűnek és az olcsó munkaerő miatt nem 
is gondoltak a gépesítésre. Az öntödék még ilyen 
színvonalon is kielégítették a gyár öntvényigényét, 
sőt általában bérmunkát is vállalhattak.

Az öntödék másik csoportjába lehetne sorolni 
a főleg bérmunkát végző öntödéket. A béröntödék 
egy részében már volt bizonyos gépesítés is, azon
ban műszaki színvonaluk természetszerűen ala 
csony volt.

Az öntödék harmadik csoportjába a kohászati 
művek saját öntödéi sorolhatók.

1938-ban az ország összes vasöntödéje 60 000 
tonna szürkevas- és temperöntvényt termelt.

A felszabadulás után az öntödéknek az elő
zőekben vázolt rendszerét vettük át. Népgazda
ságunk az első 3 éves, de különösen az első 5 éves 
terv-időszakban jelentős összegeket fordított az 
öntödék fejlesztésére és termelésük 1955-ben már 
243 000 tonnára növekedett.

Az öntödék számának és termelésének arányai, 
valamint műszaki színvonala az elmúlt 15 évben 
azonban jelentősen nem változott. Ennek egyik fő 
oka az volt, hogy a különböző öntödék különböző ipar
igazgatóságok irányítása alá kerültek. így pl. az 
önálló öntödék közül a Motoröntvénygyár, a Sze
gedi Vasöntöde, a Komáromi „Munka” Vasöntöde 
az Erősáramú Berendezések Igazgatóságához, a 
KG VÁC, az Acélöntő és Csőgyár, a Kisalföldi Gép
gyár öntödéje az Általános Gépipari Igazgatóság
hoz, a Soroksári Vasöntöde a Szerszámgépipari 
Igazgatósághoz, az Öntöde és Kovácsológyár az 
Autó és Traktoripari Tröszthöz tartozott. Mind
ezeken kívül az iparigazgatóságok számos „verti
kumban” működő öntödével is rendelkeztek.

Az államosítás után, majd az ipar átszervezése 
alatt az öntödék irányítása is több ízben változott.
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A különböző irányítószervek és az iparigaz
gatóságok a hozzájuk tartozó vállalatok kész 
gyártmányainak termeléséért voltak felelősek és 
emiatt az öntödék fejlesztésére nem fordítottak 
kellő gondot. A különböző irányítás miatt az egyes 
öntödékben különböző vezetési szempontok érvénye
sültek. Az öntödék aránytalanul vagy egyáltalán 
nem fejlődtek. A munkaügyi és egyéb kérdések is 
az iparigazgatóság sajátos és nem. öntödei szemlélete 
alapján alakultak ki.

Az ismertetett szervezeti rendszerben meg
maradt tehát az öntödék szétszórtsága és elapró
zottsága. Jellemző, hogy 1959-ben az évi 300 tonna 
öntvénynél kevesebbet termelő öntödék száma az 
összes öntödék 27,2%-a volt, viszont az összes 
öntvénynek csak 1,3%-át termelték. Az öntödék 
46,6%-a — amelyeknek évi termelése 1000 tonna 
alatt volt — az öntvénytermelésnek csak 5,7%-át 
állította elő.

A szétaprózottság 1962-ig lényegében nem 
változott, sőt némileg romlott. 1962-ben az öntö
déknek közel 1/4-e — amelyek évi termelése 300 
tonna alatt volt — az öntvénytermelésnek csak 
1%-át adta.

A már említett felmérés szerint szürkevasöntö- 
dék 26%-a, — amelyeknek évi termelése az 1000 
tonnát nem éri el —, az összes szürkevasöntvény 
termelésnek csak 3,0%-át állította elő. Ugyanakkor 
az öntödék 12,5%-a — amelyek évi termelése 
10 000 tonna felett van — az összes vasöntvény- 
termelésnek 42,1%-át adja.

Hazánkban a vasöntödék átlagos termelése
1963-ban 3850 tonna volt. Ebben a számban azon
ban nem szerepelnek a precíziós öntödék. A több 
telephellyel működő öntödéket egy öntödeként 
vettük figyelembe. Az átlagos termelés tehát jóval 
kisebb. Megállapítható, hogy vasöntödéink kon
centrálása elmarad más országokétól, bár ezek 
adatai 4—9 évvel korábbi időszakra vonatkoznak 
(1. táblázat).

A koncentrálásra egyébként jellemző az is, 
hogy az összes vasöntvénynek a Szovjetunióban 
62,8 %-át (1957), Csehszlovákiában 53,4 %-át 
(1959), NDK-ban 46,5%-át (1959), míg Magyar- 
országon csak 42,1%-át termelték az évi 10 000 
tonnánál nagyobb termelésű vasöntödék.

Amellett, hogy a szürkevasöntvény termelés 
nagymértékben szétaprózott, az egyes öntödék igen 
sok súlycsoportba tartozó öntvényt is termelnek. így

1. táblázat
E gy  v a sö n tö d ére  ju tó  term elés

O rszág T onna A felm érés
éve

U S A ....................... ' .............. 5100 1957
C sehszlovákia..................... 4270 1959
S z o v je tu n ió ....................... 4050 1957
M agyaro rszág ..................... 3850 1963
N a g y -B r ita n n ia ................ 3584* 1954
N S Z K .................................. 3353 1955

* — 10 a lk a lm az o ttn á l tö b b e t fog la lkozta tó  ö n tö 
dék re  v o n a tk o z ta tv a .

a megfigyelt 46 szürkevasöntödéből mind a 46 
termelt 0,5—5,0 kg-os súlycsoportba tartozó szür
ke vasöntvényt. A 0,1—1000 kg súlycsoportba 
tartozó öntvényeket a megfigyelt öntödék 70%-a 
termelte. Ebből természetszerűen következik, hogy 
az egy öntödére jutó, adott súlykategóriába ta r 
tozó öntvénytermelés kicsi.

A szürkevasöntvény termelésben — a radiá 
tort, fürdőkádat, nyomócsövet stb. kivéve — tehát 
még a szakosítás jelei sem fedezhetők fel. Ezt 
támasztja alá az öntödéknek a gyártott öntvény 
legnagyobb mérete szerinti csoportosítása is.

Vizsgáljuk meg először a különböző nagyságú 
szürkevasöntödék árutermelését, az összes önt
vényrendelők számának megoszlását, az egy ren
delőre jutó öntvénymennyiséget és a kézi formá
zás arányának alakulását (2. táblázat). A kohá
szati és egyéb speciális öntödéktől eltekintettünk, 
mivel ezek adatai az érvényesülő tendenciákat 
torzították.

A 2. táblázat adataiból kitűnik :
1. A legkisebb, főleg vertikumban működő, 

szürkevasöntödékben is nagyrészt megszűnt az, 
hogy csak a saját vállalatuk öntvényigényét elé
gítik ki. A nagy árutermelési hányadnak az egyik 
oka, hogy a saját gépipari vállalati termékeikben 
jelentős változás következett be, ezért a nagyrészt 
vertikumba tartozó öntödék szürkevasöntvény terme
lésének jelentős részét más vállalat használja fel. 
Ezek a kis öntödék is 5—10 megrendelőnek dol
goznak.

2. A vasöntvény felhasználók a nagy meny- 
nyiséget azoktól az öntödéktől rendelik meg, 
amelyek évi termelése a legnagyobb. Ezért az 
átlagsorozat a kis öntödékben a legkisebb, viszont

2. táblázat
A szü rk ev a sö n tv én y  á ru term elés, a k éz i io r m á z á s arán ya , a rend elők  m eg o sz lá sa  és  az á tla g so ro za t a la k u lá sa  ü z e m 

n a g y sá g  szer in t (1 9 6 2 . II . n egyed év)

Ü zem nagyság, 
t/é v

A b efe jeze tt 
(áru) ön tv . 

te rm , a rá n y a  
az összes ön tv . 

te rm elés %- 
á b a n

A kézi fo rm á 
zás a rán y a , %

Az ö n tv é n y 
rendelők  m eg 

oszlása, %

E gy  rendelő re  
ju tó  ön tvény  
m ennyiség, 

t

Á tlagsorozat,
d b /té te l

1000 a l a t t ......... .................................... 65,7 94,5 12,0 20,5 165
1000 2000 ......................................... 64,2 78,5 15,3 25,5 89
2000— 5000 ......................................... 73,5 56,8 41,0 39,1 203
5000— 8000 ......................................... 83,9 38,9 20,4 44,3 353
8000 f e l e t t ........................................... 97,3 49,2 10,7 205,4 386

Ö sszesen........................................ 83,9 , 53,5 100,0 56,6 224
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a nagy öntödékben nagy. Ennek egyik oka, hogy 
a kis öntödék termelési kapacitásának egy részét 
a saját vállalatuk öntvényigénye köti le és csak ennek 
az igénynek a változásától függően tudnak, illetve 
kénytelenek külső öntvényrendelést elfogadni.

3. Nehezíti a helyzetet, hogy ezeknek a kis ön
tödéknek a fejlettsége alacsony és bennük főleg a ké
zi formázás van túlsúlyban. Tehát ki vannak szol
gáltatva a megrendelőknek, mivel csak az adott 
'műszaki és technológiai színvonalú szabad termelő 
kapacitásukra lehet és kell munkát keresniük. Ezek
ben az öntödékben így nem egyszer az a különös 
helyzet áll elő, hogy megfelelő választékú meg
rendelés hiányában — bár sok esetben a kiadott 
öntvénykeret kielégítő lenne — termelőkapacitá
sukat nem tudják kihasználni.

Az elmondottakkal ellentétes következtetésre ju 
tottak Grüner E. és társai. Szerintük „Rendkívül 
figyelemre méltó, hogy a vasöntvénygyártás leg
nagyobb sorozatai éppen a legkisebb teljesít
ményű öntödékben vannak”. Ezután a megálla
pítás után közlik 14. táblázatukat, amelynek 8. 
rovata szerint az átlagsorozat üzemnagyság sze
rint a következőképpen alakul :

[ Á tlagsoro-
T eljesítm óny, t/é v  za t, d b / 

negyedév

1 000 a l a t t ..................... 568
1 000—  5 0 0 0 ................  182
5 000— 10 0 0 0 ................  390

10 000— 20 0 0 0 ................  544
20 000 f e le t t ..................... 438

Összesen . . . .  336

E számok kétségkívül azt mutatják, hogy 
az évi 1000 tonnánál kisebb termeléssel rendel
kező öntödékben a legnagyobb, a 10 000 és 20 000, 
valamint a 20 000 tonna feletti üzemnagyságú 
öntödékben pedig nagy az átlagsorozat.

Vizsgáljuk meg azonban részletesebben ezeket 
az átlagszámokat :

a) Az 1000 tonnánál kevesebbet termelő 
öntödék termelése a megfigyelt időszakban 1783 
tonna és 1 633 300 db, ami 2875 tételnek felel 
meg. Tizenkét öntödének a vizsgálata mutatja, 
hogy az átlagszámban szerepel a Dugattyúgyűrű- 
gyár adata, amely önmagában 1 184 265 db-ot 
gyártott. Ha e gyár adatait nem vesszük figye
lembe — ami ennek speciális jellege miatt helyes 
is —, akkor ebben az üzemnagyság kategóriában 
(11 öntöde) az átlagsorozat nem 568 db, hanem még 
a 200 db-ot sem éri el. Ez viszont már azt a helyes 
képet mutatja, hogy a legkisebb teljesítményű öntö
dékben legkisebb a sorozatnagyság.

b) A „gépi feldolgozás” alapján számított 
átlag hasonló jellegére lehet rámutatni a 10 000 
és 20 000 tonna évi termelésű öntödék esetében is, 
ahol viszont a ZIM salgótarjáni gyáregységének 
adata torzít.

Ebben a csoportban a kimutatott 2,3 millió db 
öntvényből közel 2,2 millió db-ot a ZIM salgó
tarjáni gyáregysége termelt. Ennek figyelembe
vételével az ebbe a kategóriába tartozó öntödék

átlagos sorozatnagysága nem 544, hanem csak 
306 db.

c) Végül az évi 20 000 tonnánál többet ter 
melő öntödék száma Grunerék 14. táblázata sze
rint kettő és az átlagos sorozatnagyság 438 db.

A két öntödéből azonban az egyik az LKM 
vasöntödéje, amelyben az átlagsorozat 24 db és 
az átlagsúly 646,4 kg, míg a másik öntöde a 
Csepeli Vas- és Fémművek Vas- és Acélöntödéje, 
ahol az átlagsorozat 621 db és az átlagsúly 10,6 kg. 
Tehát a táblázatban szereplő 438 db átlagsorozat 
a 24 és a 621 sorozatnagysággal rendelkező két 
öntödének adatából számított átlag. (Éppen ezek 
miatt vizsgálatainkban a kohászati és egyéb 
speciális öntödéktől eltekintünk.)

Következtetésünk helyességének ellenőrzé
sére az összes megfigyelt szürkevasöntödének 
a befejezett, tehát csak az öntvény árutermelését 
vizsgáltuk meg, az öntödék árutermelési nagy
sága szerint (3. táblázat).

3. táblázat
Л ren d elők  je llem ző  ad a ta i az ö sszes  m eg tig y e lt  szürke- 
v a sö n tö d éb en  á ru term elésü k  n a g y sá g a  szer in t (sa já t  

fe lh a szn á lá s  n élk ü l)

Az áru te rm elés 
az ön tödében  
az összes ö n t 
v ény term elés 

hez képest, %

E gy  ö n tö 
dére ju tó  
rendelők  

szám a

E g y  ren d e 
lőre ju tó  
ön tvény , 

db

Ö ntvény-
féleségek
szám a

30 a la t t  ............ 8 2200 12
30— 75 ................ 12 2900 19
75 fe le tt ............ 21 9300 23

Összesen . . 15 6700 20

Világosan látható, hogy a kis árutermelésű 
öntödék a saját felhasználás nélküli rendelésnek 
csak egy részét kapják, amely kis darabszámú 
és a rendelt öntvényféleségek száma is kicsi. Ezek
ben az öntödékben a sorozatnagyság 188 db. 
míg a béröntöde jellegű üzemekben — ahol az 
árutermelési arány 75% felett van — 410 db.

Az elmondottak alapján az öntödék szét
aprózottságának, valamint a szakosítás hiányának 
okai a következőkben foglalhatók össze :

a) Az öntödék kialakulása és az adott tör 
ténelmi fejlődés.
. b) Az államosítás után különböző irányító 
hatóságokhoz való tartozás, az egységes irányítás 
hiánya.

c) Az öntödék jelentőségének, termelési ki
hatásainak nem kellő értékelése.

A szakosítás hiányához nagymértékben hozzá
járultak részben a már említett tényezők, továbbá :

a) Főleg a kis, de a középöntödék is „harcol
nak” kapacitásuk előnyös leterheléséért. így for
dulhat elő, hogy az öntödék nemcsak különféle 
méretű öntvényeket gyártanak, hanem egy bizo
nyos öntvényt is nem egyszer több öntöde termel 
(pl. féktuskó, tolózár stb.). Ennek az is az oka, 
hogy az adott öntöde a szóban forgó öntvényből 
az összes igényt kielégíteni nem tudja.

b) A jelenlegi tervezési és keretgazdálkodási 
rendszer az öntödék munkáját főleg a termelt
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tonna alapján bírálja el. Л „tonna szemlélet” miatt 
az öntödék műszaki és a termelési feltételeiknek 
optimálisan megfelelő termékösszetételt igyekez
nek megszerezni — amire a jelenlegi keretgazdál
kodás lehetőséget is ad —, hogy tonna-termelési 
tervüket teljesítsék. E „fő cél" mellett sok esetben 
a technológia fejlesztése, a termelés gazdaságossága, 
de főleg az öntvény felhasználó, tehát a népgazdaság 
érdeke háttérbe szorul. Az öntödék igyekeznek tonna
hozamú és nem munkaigényes gyártmányokat 
termelni. Ennek eredménye az, hogy míg bizonyos 
nagy munkaigényű (pl. az autó- és a szerszám
gépöntvények egy része) öntvényekből hiány 
mutatkozik, illetve a meglevő igényeket az öntö
dék nem megfelelően elégítik ki, ugyanakkor más 
öntvényből — amelynek termelése a tonnaterv 
teljesítéséhez kedvező — nem egyszer előregvártás 
történik.

c) A szakosítás hiányára ezenkívül hatással 
van a gépipar — mint a legnagyobb öntvény fel
használó — gyártmányainak sorozatnagysága is.

Természetesen az öntödék szétaprózottsága 
és a szakosítás hiánya két olyan tényező, amely 
szorosan összefügg egymással. Hatnak egymásra 
és az egyik színvonala nagymértékben meghatá
rozza a másik tényező minőségét is.

7. A szürkevasöntödék technológiai színvonalá
nak elemzése

A szürkevasöntödék az öntvénytermelés 50,98 
%-át nyers, 40,98%-át szárított formázással állítják 
elő. A formázási módot tekintve az öntödékben az 
elmúlt évtizedekhez képest alig van fejlődés. A 
korszerű héjformázás és kokillaöntés, valamint a 
vízüveges formázás az összes formázásnak egyen
ként még az 1%-át sem éri el (4. táblázat).

i .  táblázat
Л sz ü r k ev a sö n tv én y  term elés m eg o sz lá s»  a form ázási 

m ód ok  szer in t (1 9 6 2 . I I .  n egyed év)

A form ázás m ódja

A form ázássa l 
te rm e lt ö n tv én y  

az összes ö n tv é n y - 
term elés % -ában

N yers fo rm á zá s ....................................... 50,98
S z á ríto tt f o rm á z á s ................................ 40,94
Felü letileg  sz á r íto tt form ázás . . . . 0,77
V ízüveges form ázás ........................... 0,06
C e m e n tfo rm á z á s ..................................... 3,19
E gyéb  vegyi kö tésű

hom okform ázás ................................ 0,73
Precíziós ön tés és keram ikus

form ázás .............................................. 0,02
H éjfo rm ázás ............................................ 0,73
K okillaön tés ........................................... 0,53
P ö rg e te tt ön tés ..................................... 2,05

Összesen 100,00

A korszerű formázási módszerek elterjedését 
befolyásoló tényezőkre választ adnak a következő 
számok :

A cementformázás 3,19%-os aránya abból 
adódik, hogy a Soroksári Vasöntöde 1961-ben 
bevezette és 1962-ben széles körben használta 
ezt a formázási módot.

A héjformázást a mezőgazdasági gépgyárak 
öntödéiben (Mosonmagyaróvár, Szombathely,

EMAG), a precíziós öntést és keramikus formázást 
pedig túlnyomóan a szerszámgépgyártó vállala
tok (Budapesti-, Esztergomi-, Könnyűipari- stb. 
szerszámgépgyár) öntödéiben vezették be. Ezt 
a formázási módot használja 9 öntöde közül 5 
szerszámgépgyári öntöde. A precíziós öntéssel és 
keramikus formázással előállított öntvények mint
egy felét a szerszámgépgyárak öntödéiben állít
ják elő.

A korszerű formázási eljárások tehát bizonyos 
iparigazgatósághoz vagy bizonyos vállalatokhoz 
kapcsolódnak. Ennek fő oka az, hogy egyes szemé
lyek érdeklődési körétől, ismeretétől és ambíciójától 
függ bizonyos technológiák bevezetése. Nem merész 
azt a következtetést levonni, hogy az új technoló
giák bevezetésekor nem a gazdaságosság, hanem 
egyes személyek ismerete és ambíciója volt 
a döntő.

A héjformázással foglalkozó 14 szürkevas
öntöde közül kettőben állították elő az összes 
héjformázással termelt öntvény 72,2%-át, míg 
a többi 12 öntödében 27,8%-át. A 14 öntödéből 
2 öntödében a héjformázással termelt öntvény 
évi mennyisége öntödénként 600—650 tonna — az 
öntödék összes öntvény termelésének 4—5%-a, 
míg a többi 12 öntödében külön-külön 35—45 
tonna és az össztermelésnek az 1%-át sem éri el. 
Látható, hogy a héjformázás alkalmazása is igen 
szétaprózott. Hasonló a helyzet a kokillaöntés- 
sel is.

2. A vasöntödék gépesítése

A KSH adatai szerint a géppel formázott és 
kokillával készített szürkevas- és temperöntvé- 
nyek aránya 1957-ben 32,1%, 1962-ben 40,7% 
volt. Ez a gépi formázási arány-növekedés az első 
pillanatban kielégítőnek látszik. Ha az országos 
adatokat — az adatfelvétel alapján — részlete
sebben megvizsgáljuk, akkor a szürkevasöntödék 
termelése formázási mód szerint a következő :

Kézi form ázás................................... 60,7%
Gépi form ázás................................... 36,0%
Kokilla- és pörgetett öntés ............ 3,3%

Összesen 100,0%
A gépi, valamint a kokilla- és pörgetett öntés 

e szerint is 40% körül van. A 36,0%-os gépi for
mázási arányt részletesebben vizsgálva, a rázó- 
sajtoló formázógépeken termelt öntvények aránya 
csak 24%, míg az egyéb gépen — főleg kézi for
mázógépen — formázott öntvényarány 12%.

Feltűnő az is, hogy a korszerű Sandslinger-es 
formázási mód szinte jelentéktelen, ugyanakkor 
a fejlett tőkés országokban széles körben hasz
nálják.

A formázás gépesítésének alacsony fokára 
mutat az is, hogy 1961-ben az összes öntöde 
11%-ában, a 300 tonnánál kevesebbet gyártó vas
öntödékben egyáltalán nincs formázógép, sőt 
az évente 300 és 1000 tonna öntvényt termelő 
vasöntödékben is —-a  19 ilyen vasöntödéből a 3 
tiszta profilút kivéve — összesen csak 7(!) formázó
gép van. A szürkevasöntödék közel 1 /3-ában 
tehát összesen csak 7 formázógép van és még 
ezeket a formázógépeket sem tudják megfelelő
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munka hiányában kihasználni, mert e gépek átlagos 
üzemideje 1961. évben csak 0,7 műszak volt.

(Egyébként ez is a kis öntödék kiszolgál
tatottságát, a technológiák és műszaki feltételek
nek megfelelő munkáért való „harcát”, de főleg 
a kapacitás egy részének kihasználatlanságát 
mutatja.)

Az öntödei gépek életkora — éppen az 1950-es 
évek elején történt nagymérvű beruházások ered
ményeképpen — viszonylag kielégítő lenne. — 
Ugyanis 1961-ben az összes rázó, sajtoló és rázó- 
sajtoló formázógép 77%-a, a magkészítő gépek
nek közel 82%-a 10 évesnél fiatalabb gép volt. 
Ennek ellenére a formázógépek kihasználása or
szágos szinten alig éri el az 1 műszakot.

Az öntödék gépesítésére vonatkozó külföldi 
adatok vizsgálata azt mutatja, hogy a gépesítés 
aránya az üzemnagysággal állandóan növekszik 
és a legnagyobb szakosított öntödékben valósí
tották meg a legnagyobb fokú gépesítést. Az 
adatok szerint a homokelőkészítés, valamint a belső 
szállítás gépesítési szintje majdnem eléri, sőt sok 
esetben meghaladja a formázás és a magkészítés 
gépesítésének szintjét. I tt  jegyezzük meg, hogy az 
öntödék gépesítési szintjére hazánkban még hozzá
vetőleges adatok sincsenek. A megfigyelés ugyanis 
csak a formázás gépesítésére terjed ki ; a mag
készítés, a tisztítás, s a belső szállítás gépesítés 
szintjének megfigyelése és felmérése országos 
szinten nem történt meg.

Az elmondottakból következik tehát, hogy 
az öntödék szétaprózottsága, valamint a szako
sítás hiánya jelentős mértékben akadályozza az 
öntödék technológiai fejlődését, a gépesítést, te 
hát a termelés gazdaságosságát.

Az öntészet műszaki fejlesztését nem kellően 
szolgálja és biztosítja egyébként a műszaki fej
lesztési alap-képzés jelenlegi rendszere sem. Ugyanis 
a műszaki fejlesztést szolgáló, a műszaki alap 
képzéséről és felhasználásáról szóló 62 133/1962. 
KGM. számú utasítás szerint öntvények műszaki 
fejlesztési alapjának képzésekor csak 0,4%-ot 
szabad számításba venni, ugyanakkor a gépgyár
tási termékeknél 1,8%-ot, az erősáramú termé
keknél 3,4%-ot, a gyengeáramú termékeknél 
8,5%-ot, a csiszolópapíroknál és vásznaknál 1,8 
százalékot.

3. Az öntödék munkaügyi helyzete. Termelékenység

Az alacsony technológiai és gépesítési szín
vonal a munkaerők nagymérvű felhasználását 
és a termelékenység kedvezőtlen alakulását vonja 
maga után.

Az öntödék összes munkáslétszáma 1959 és 
1962 között 13,2%-kal, közel 2000 fővel növe
kedett. Ezen belül a formázó, a magkészítő és 
a tisztító létszám csak 10%-kal, míg az egyéb 
öntödei dolgozók létszáma 25%-kal növekedett. 
Az aránytalan fejlődés következtében a formázó, 
magkészítő, tisztító munkások aránya az 1959. 
évi 42,5%-ról 1961-ben 40,6%-ra csökkent, az 
egyéb munkások aránya 57,5%-ról 59,4%-ra 
növekedett.

A munkáslétszám öntöde-féleségenkénti vizs
gálata megmutatta, hogy a szürkevasöntödékben

1959 és 1961 között, míg az ossz munkáslétszám 
20,3%-kal növekedett, addig a formázok aránya 
98,7%-ra csökkent, az egyéb munkások száma 
1951 fővel, azaz 27,5%-kal nőtt. Hasonló volt 
a helyzet az acélöntödékben is.

Ennek egyik magyarázata az, hogy főleg 
a szürkevasöntödékben megnőtt a tisztítók lét
száma és különösen a segédmunkások száma. 
Az elmúlt években ugyanis a nagyobb termelést 
általában nem a gépesítés növelésével, hanem lénye
gében ugyanolyan műszaki adottságok mellett mun
kaszervezéssel érték el, ami feltétlenül jelentős 
segédmunkás igényt jelentett. Nem véletlen tehát 
az öntödék állandó munkaerőhiánya.

A munkáslétszám növekedésével nem nőtt 
arányosan az öntödék termelése. A termelékeny
ség lényegében stagnál. A szürkevas- és temper- 
öntödékben 1961-ben 1959-hez képest az egy for- 
mázóra jutó termelés 22,8%-kal, viszont az egyéb 
munkásra jutó termelés csak 0,9%-kal volt na 
gyobb (5. táblázat).

5. táblázat
A szü rk ev a s- é s  tem p erö n tö d ék b en  az eg y  m u n k ásra  

és az eg y  fo rm á zó ra  ju tó  term e lés  a la k u lá sa

M egnevezés 1959 1960 1961

E gy  ön tödei m u n k ásra  
ju tó  term elés, t ............ 23,3 22,3 23.5

0// 0 ......... 100,0 95,7 100,9

E gy  fo rm ázó ra  ju tó
term elés, t  ..................... 92,8 104.3 114,0

% .................. 100,0 112,4 122,8

Az 1963. évi adatok szerint az egy munkásra 
jutó vasöntvénytermelés (szürkevas és temper)
26,5 t/év volt. Csak tájékoztatásul közöljük, hogy 
az egy munkásra jutó szürke vasöntvény termelés
1961- ben Csehszlovákiában 29,9 t, SZU-ban 35,0 t 
(az 1965. évi terv 50 t  !). 1962-ben az USA-ban 
42,7 t, az NSZK-ban 28,1 t, Olaszországban 28,5 t, 
Franciaországban pedig 17,2 t volt.

A munkaerő és a termelékenység vizsgálata
kor szólni kell az átlagkeresetről és a munkaerő
vándorlásról is. Az öntödei munkások havi átlag- 
keresete 1962-ben 1960-hoz képest 4,0%-kal,
az egész állami iparban foglalkoztatott munkásoké 
pedig ugyanebben az időszakban 3,1%-kal növe
kedett. Az öntödei munkások átlagkeresetének 
növekedésén belül azonban a formázok havi 
átlagkeresete — részben a gépformázók arány- 
növekedése miatt — csak 2,9%-kai a tisztító 
munkásoké pedig 3,1%-kal növekedett.

Az öntödei munkások havi átlagkeresete
1962- ben 65 Ft-tal volt kevesebb, mint a vas- 
és acéliparban foglalkoztatott munkások havi 
átlagkeresete és csak 29,— Ft-tal haladta meg 
a gépgyárban dolgozókét. Az öntödék dolgozóinak 
bérezését —- miután az öntödék nagy része gépipari 
vállalaton belül működött — a vállalatok és az ipar
igazgatóságok vezetői nem kezelték megfelelő jelentő
séggel.

Az ismert általános munkaerő hiányon kívül 
az öntödék gépesítési színvonala, munkaegészség-
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ügyi helyzete és az átlagkeresetek feltétlenül 
hozzájárultak ahhoz, hogy a munkásvándorlás az 
öntödékben igen nagy. Nem egy öntödében 1 év 
alatt a munkások 50—60%-a kicserélődik — fő
leg a segédmunkásoké és tisztítóké —, ami ter 
mészetszerűen a termelékenység kedvezőtlen ala
kulását eredményezi. Jellemző adatként közöljük, 
hogy az Öntödei Vállalathoz tartozó 14 öntödében
1963-ban a munkások 35%-a kicserélődött (a 
budapesti gyáregységekben 42%, míg a vidékiek
ben 28%).

Érdemes megemlíteni, hogy az NSZK-ban 
1950 és 1959 között a vas- és acélöntödékben 
foglalkoztatott munkások száma 20,5%-kal, vi
szont az alkalmazottak száma 55,9%-kal növe
kedett. Az 1000 munkásra jutó alkalmazottak 
száma ezalatt 114 főről 147 főre emelkedett. Az 
öntödék munkájában mindinkább nagyobb szere
pet kapnak a mérnökök és technikusok. Hazánk
ban az 1000 munkásra jutó alkalmazottak száma 
majdnem kétszerese, mint az említett külföldi 
adat, aminek egyik oka az adminisztráció, az 
ügyvitel nem megfelelő szervezettsége és gépesí
tése. Az öntödékben más üzemekhez képest kicsi 
a műszakiak, ezen belül a mérnökök száma. Az 
Öntödei Vállalathoz tartozó egységekbeh 1963 
végén 1000 munkásra 107 műszaki dolgozó ju 
to tt (a gépiparban 152, a gépgyártás iparágban 
161). A mérnökök aránya a műszaki állománynak 
csak 12,5%-a.

4. A selejt alakulásáról
A selejt az elmúlt 4 évben mind a szürkevas-, 

mind a temperöntvényékből növekedett, az acél- 
öntödékben pedig változatlan volt (6. táblázat).

6. táblázat
A z ö sszes  se le jtes  ö n tv én y  a jó  ö n tv én y  % -ában

eszközökkel és berendezésekkel nem is rendel
kezik. A fehér selejt növekedése arra is mutat, 
hogy a megrendelők az öntödéktől sok esetben 
még az esetleg javítható öntvényt is átveszik 
annak érdekében, hogy a gépipari vállalat folya
matos munkáját biztosítsák. Az öntvény felhasz
nálók tehát bizonyos fokig ki vannak szolgál
tatva az öntödéknek és ezért sok esetben minő
ségileg nem teljesen megfelelő öntvényt is kényte
lenek átvenni.

A szürkev.as- és temperöntvény termelésben 
1%-kal kisebb selejt elérése évente 2600—2800 
tonna (több mint 20 millió F t !), míg az acél
öntvény termelésben a 3%-os selejtszint elérése 
500—600 tonna többlet acélöntvény termelését 
jelentené.
5. Forgóeszköz lekötés, formaszekrények száma

Az öntödék szakosításának hiánya és az 
öntvény termelés szétaprózottsága jelentős forgó
eszköz lekötését eredményezi. Ezek közül a forma
szekrények helyzetét vizsgáltuk meg az Öntödei 
Vállalat 9 vasöntödéjében és megállapítottuk, 
hogy ezekben több mint 10 000 formaszekrény 
van. Az adatok szerint egy formaszekrényre jutó 
öntvénytermelés évente kézi formázással 2—3 
tonna, gépi formázással pedig alig 1 tonna. Egy 
formázógép-párra átlagosan 100—200 formaszek
rény jut. A kis öntödékben évente átlagosan csak 
4—10-szer, míg a nagy öntödékben 20—60-szor 
használtak egy formaszekrényt.

A formaszekrény állomány és a termelés 
összefüggésének vizsgálata is bizonyítja azt a ten 
denciát, miszerint a kis öntödékben aránytalanul 
több formaszekrény van. Ebből következik, hogy 
az egy formaszekrényre jutó öntvénytermelés 
kicsi. A megvizsgált 9 öntödében a kézi formá
zással termelt öntvény mennyisége üzemnagyság 
szerint a következő :

M egnevezés 1959 1960 1961 1962

S zürkevasön tvény  ......... . . .  7,3 8,0 7,8 7,5
T em perön tvény  .............. . . .  12,4 12,4 13,0 13,9
A célön tvény  .................... . . .  4,0 3,5 4,1 4,0

A szürkevasöntvény termelés 1962-ben 1959- 
hez viszonyítva 20,9%-kal, az összes selejt meny- 
nyisége viszont 24,2%-kal, a temperöntödékben a 
termelés 38,5%-kai, az összes selejt pedig 55,3%- 
kal növekedett. Az összes selejten belül a fehér 
selejt aránynövekedése volt jelentős (7. táblá
zat).

7. táblázat
Az ö n tv én y term elés  és  a se lejt a la k u lá sa  1 9 62-b en  

19 5 9 -h ez  k ép est (% )

M egnevezés
Szürke- T,.. , I le m p er-  vason t- ! r

vény ö n tvény
A cél

ö n tv é n y

Ö ntvény term elés 
Összes se le jt . . . . 
F eh ér selejt . . . .

120,9
124,2
136,1

138,5 122,7
155,3 122,7
193,7 149,5

A fehér selejt általános növekedése kétség
kívül rámutat az öntödék minőségellenőrzésé
nek fogyatékosságára. Az öntödék nagy része 
a minőségellenőrzéséhez szükséges korszerű

Ugyanilyen összefüggést találtunk a gépi 
formázásban is. Mindez azt mutatja, hogy a kis 
öntödék a sokféle öntvény miatt kénytelenek sok 
formaszekrényt használni és ezek tárolásáról 
gondoskodni, melyek az öntödékben^ hasznos, 
sokszor termelőterületet foglalnak el. Igv a ter 
melés gazdaságossága is kedvezőtlen lesz.

A formaszekrények korszerű feltételek mel
lett történő felhasználására és mennyiségére jel
lemző a Soroksári Vasöntöde (Öntödei Vállalat
2. sz. Gyár) nagy konvejor sorának adata. I tt 
egy formaszekrényt egy műszakban több mint 
kétszer használnak és egy pár formaszekrényre 
egy évben több mint 50 tonna szürkevasöntvény 
termelés jut.

Összefoglalva az elmondottakat : Az öntödék 
szétaprózottsága és a szakosítás hiánya gátolja 
az öntödék gépesítését, technológiai fejlesztését,

K ézi form ázással E gy  form aszek- 
te rm e lt vasön t- rén y -p á rra  ju tó

vény , t /é v  évi term elés, t

1000 a l a t t ..................  1,35
1000— 2000 .............. 2,52
2000— 3000 .............. 3,49
3000 f e l e t t ................  5,05
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növeli a munkaerő ige'nvt, növeli a selejtet és a 
fo rgóeszköz lekötését.

Amíg bizonyos öntödék nem tudják kapaci
tásukat kihasználni, adottságuknak megfelelő önt
vény hiánya miatt, addig egyes öntvényekből 
hiány mutatkozik és országos szinten az öntödei 
termelőkapacitás elmarad az adott választékú 
•önt vényigény tői.

Az öntvénytermelés jelentős növelésének, az 
öntödék műszaki, technológiai és gazdaságossági 
színvonalemelésének alapvető feltétele : az öntö
dék koncentrálása és szakosítása.

Közismert, hogy az erősen szakosított és 
ennek eredményeképpen magas műszaki, valamint 
technológiai szinttel rendelkező öntödék terme
lése jóval gazdaságosabb, mint a kis öntödéké. 
Tőkés viszonylatban a verseny az öntödék har
cában is érvényesül. A nem rentábilis kis öntödék 
„elhullanak” és a gazdasági verseny az öntödék 
koncentrálását és szakosítását eredményezi. Néz

nünk erre néhány példát :
Az Egyesült Államokban  a  szü rkvaeön tödék  szám a 

1953 és 1959 k ö zö tt közel 20% -kal csökkent, u g y an 
ak k o r az egy ö n tö d é re  eső te rm elés 4900 to n n á ró l 
5800 to n n á ra , azaz 18,4% -kal em elkedett.

A k o ncen trá lássa l e g y ü tt já r t  az ön tödék  szako 
s ítá sa  is. A szü rk ev asö n tv én y  te rm elés 5 0% -á t, az acél 
ö n tv é n y ek é n ek  pedig  66 % -át sz ak o s íto tt üzem ekben 
te rm e lik . I960 és 1960 k ö zö tt 125 sz ak o s íto tt ön töde lé te 
s ü lt  te m p e rö n tv é n y  term elésére.

Angliában  1938-ban 2739 vasön töde m ű k ö d ö tt, 
1957-ben pedig  1673, azaz közel 40% -kal kevesebb. 
U g y an a k k o r a  v asön tvénv term elés je len tős m értékben  
m eg n ö v ek ed ett.

A Német Szövetségi Köztársaságban a  vas- és acél 
ö n tö d é k  szé tap ró zo ttság ára  jellem ző, hogy  az 1200 
to n n a  évi te rm elésnél kevesebbet te rm elő  ön tödék  szám a 
1960-ban az összes vas- és acélön tődének  47 ,7% -a 
v o lt, v iszon t a  te rm elésnek  csak 4,7 % -át á l líto t tá k  elő. 
Az e lm ú lt 3 évben  azonban  je len tős kon cen trá lá s  k ö v e t 
k e z e tt  be, így 1961-ben 1959-hez képest az 1200 to n 
n á n á l k evesebbet te rm elő  vas- és acélön tödék  szám a 
12,1 % -kal csökken t, 62 ön töde sz ű n t m eg. U g y anakko r 
a  6000 to n n a  év i term elésűnél nagyobb  ön tödék  szám a 
n ö v ek ed e tt. A ko n cen trá lá s  eredm ényeképpen  az egy 
ön tö d é re  ju tó  vas- és acélön tvény term elés 1955-ben 
3353 t ,  1959-ben 3570 t  vo lt, 1961-ben pedig  m á r 4340 
to n n a . Az á tlagos üzem nagyság  6 év a la t t  közel 1000 t- 
v a l ,  29 ,4% -kal növ ek ed e tt. A szakosítás fo ly am atá ra  
je llem ző, hogy 1961-ben 3 sz ak o síto tt szürkevas-, 4 
acél- és 2 te m p erö n tö d e  lé tesü lt.

Az e lm ú lt év tizedben  a  szocialista  á llam okban  is 
igen gyors ü te m ű  vo lt az ö n tödék  k o n ce trá lása  és szako- 

•sítása.
Csehszlovákiában 1947-ben az 5000 to n n a  évi te r 

m elésnél nagyobb  sz ü rk evasön tödék  az összes term elés 
33,7 % -á t, 1956-ban pedig  m á r 63,4 % -á t te rm elték . 
A csehszlovák ö n tödék  te rv e z e tt  nag y m érv ű  koncent- 
lá sá t a következő  a d a to k  is szem létetően m u ta tjá k  :

Időszak
E gy  ön tödére  ju tó  

te rm elés (tonna)

V asön tvény A célön tvény

I960 ......... 4 620 7 820
1965 ......... 9 320 11 800
1970 ......... 15 200 14 600
1980 ......... 21 400 19 000

A Szovjetunióban a  m ost folyó 7 éves te rv  fo lyam án 
1000 kis ö n tö d é t (vas és acél) szü n te tn ek  m eg, am elyek 
az összes ö n tvény term elésnek  6 % -át a d tá k . Az egy 

•öntödére ju tó  á tlag term elés 1960-ban 4500 to n n a  volt,

1965-ben ped ig  10 000 to n n a  lesz. A nagym érvű  k o n 
cen trá lá s  e redm ényeképpen  az évi 20 000 to n n á n á l 
tö b b e t te rm elő  sz ü rk evasön tödék  az összes te rm elésnek  
1957-ben 4 4 % -á t, 1965-ben pedig  67 % -á t a d ják .
Az acé lön tvény  te rm elésben  az ugyan ilyen  nagyságú  
ö n tödék  1957. évi 49% -os te rm elési részesedése 58% -ra 
nő. A  7 éves te rv  fo lyam án  80 ú j sz ak o s íto tt ö n tö d é t 
ép íte ttek , ille tve ép ítenek . E zek  nagy  része ú g y n eveze tt 
„C en tro lit”  ön töde , am elyek  év i term elése egyenkén t 
80 000 to n n a . A C en tro lit-ön tödék  szak o síto tt és m agas 
sz in tű  gépesítéssel rendelkező ön tödék . A szakosítás 
m értékére  jellem ző, hogy  1965-ben az összes ön tvény- 
te rm elésnek  közel 90 % -á t sz ak o s íto tt ön tödékben  te r 
m elik.

A fenti külföldi adatokból is látható tehát, 
hogy az öntödék koncentrálásának és szakosításá
nak problémája lényegében minden országban — 
az ipar általános fejlődésétől függően — felvető
dik és ennek megoldását a gépipar öntvényel
látása megköveteli.

Az öntödék koncentrálásához és szakosításához 
két tényező szükséges : Egyrészt egyforma vagy rokon 
tulajdonságú öntvényeknek (méretnagyság, átlag
súly, bonyolultság stb.) egy öntödében való szako
sítása, azaz technológiailag homogén profil kialakí
tása oly mértékben,hogy megfelelő sorozatnagyságot 
és koncentrálást érjünk el. Az öntödék nagyfokú 
gépesítése és a korszerű technológia bevezetése csak 
e két tényező együttes alkalmazásával biztosítható. 
Az eltérő sorozatnagyság természetesen különböző 
gépesítési szintet tesz lehetővé.

A koncentrálás és a szakosítás háromféle 
lehet :

a) az öntödéket megfelelő koncentrálás mel
lett bizonyos alkatrészek termelésére (pl. henger
persely) szakosítják ;

b) bizonyos főtermék gyártására (pl. radiá 
tor, nyomócső, fürdőkád stb.) szakosítják, végül

c) technológia szerint szakosítják.
Van olyan nézet is, amely szerint csak az 

az öntöde szakosított, amelyik csak egyféle önt
vényt termel. Külföldön sem lehet találni ilyen 
öntödét, kivéve természetesen a speciális rendel
tetésű öntvény termelését.

Egyes esetekben bizonyos szakosított öntödék 
vegyes profilúak is lehetnek. A szakosítás ugyanis 
nem zárja ki azt, hogy egy szervezeten belül kézi 
formázás mellett komplexen gépesített öntvény
termelés is legyen (pl. a „centrolit” öntödékben).

Vita folyik arról is, hogy a szakosítás forma- 
szekrénvméret, átlagsúly vagy technológia szerint 
történjék-e ? Az előzőekben elmondottakból, úgy 
véljük, kitűnik, hogy a szekrény méret szerinti 
koncentrálás és szakosítás a gazdaságosan be
vezethető technológiát és a gépesítés szintjét is 
meghatározza.

Az eredményes technológiai szakosításhoz 
tehát az szükséges, hogy az öntvények termelésé
hez megfelelő sorozatnagyság álljon rendelkezésre, 
amely alapján a termelés koncentrálása is meg
valósítható.

Széles körben elterjedt nézet, hogy hazánkban 
az öntödék koncentrálását és szakosítását nem 
lehet végrehajtani, mivel nagy sorozatú öntvényter
meléssel nem rendelkezünk.

E nézettel szemben Grüner Ede és társai idé
zett tanulmányukban viszont azt állítják, hogy
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„Látható, hogy mind a vasöntvénygyártás egészé
nek (3. táblázat), mind a speciális öntvényfajták 
(kokilla, radiátor, nyomócső, dugattyúgyűrű stb.) 
kizárása után fennmaradó vegyes rendeltetésű 
részének zöme (4. táblázat) közepes és nagy soro
zatú tételekből áll. .

A tanulmány szerzői ezután, az idézett táb 
lázatok adatai alapján megállapítják, hogy a 30 
db-nál nagyobb sorozatnagyságú, és 1000 kg-nál 
kisebb átlagsúlyú öntvénytermelés évi 118 000 t, 
amiből: „ . . . a  250 kg/db határok közé eső cso
portok egészét, a 250—1000 kg/db határok közé 
eső csoportoknak legalább egy részét feltétlenül 
gazdaságosan lehetne öntödei konvejorokon és 
gépsorokon gyártani. .

Elterjedt tehát az a nézet is — talán éppen az 
említett tanulmány alapján —, hogy szürkevas- 
öntvény termelésünkben jelentős a közép- és 
nagysorozatú öntvények aránya. Az idézett táb 
lázat adataiból valóban megállapítható, hogy az 
összes szürkevasöntvény termelés 62,2%-a és 
a  termelt darabszám 96,3%-a 100 db-nál na
gyobb sorozatú öntvényből áll. Ezek a számok 
látszólag a nagy sorozat meglétét mutatják és alá
támasztják a szerzők állítását.

A 100 db-nál nagyobb sorozatnagyságú önt
vényekre azonban az összes öntvényből csak 
19,7% jut, tehát az öntvény féleségek 80,3%-a a 
100 db-os sorozatnagyságot sem éri el. Ez is arra 
figyelmeztet, hogy a sorozatnagyság problémáját 
részletesebben vizsgáljuk meg.

Az öntvénytermelés szerkezetének mélyebb 
vizsgálata nemcsak a koncentrálhatóság és a sza- 
kosíthatóság megállapítása érdekében fontos, ha
nem a nagy átlagszámokon túl — csak a rész
letek megismerése alapján állapíthatók meg a kü 
lönböző tulajdonsággal és adottsággal rendelkező 
csoportok jellemzői és csak ezek ismerete alapján 
vonhatók le a szakosításra és a koncentrálásra is 
bizonyos következtetések.

A vasöntvénytermelés (1962. II. negyedév) 
sorozatnagyság szerint a következőképpen oszlott 
meg (8. táblázat) :

1. Látható tehát, hogy a szürkevasöntvények 
37,8%-a (22 673 t), a tételek 81,3%-a a száz
darabos sorozatnagyságot sem éri el. Ez a mennyi
ség átlagsúly és sorozatnagyság szerint a követ
kezőképpen oszlik meg (9. táblázat) :

A táblázat adatai szerint tehát a 100 db-os 
sorozatnagyság alatti termeléskor — az összes 
termelés 37,8%-a — az átlagsorozat 13 db és a
0—5 kg átlagos súlycsoportba tartozó kategóriá
ban is csak 22 db. A megfigyelt mennyiség nagy 
részénél, 71,1%-ánál pedig — amely a 250 kg 
átlagsúly felett van — az átlagsorozat csak 7 db. 
Megállapítható tehát, hogy a 22 673 tonna szürke
vasöntvény, amely az összes termelés 37,8%-a, 
a kis sorozat miatt gépesítésre nem alkalmas, így 
ezt a mennyiséget az öntödék szakosításakor 
és koncentrálásakor figyelmen kívül lehet hagyni.

2. A 100—1000 db-os sorozatnagyságú és 
250 kg átlagsúly feletti csoportra 7052 t termelés 
jut és az átlagsorozat 207 db, az átlagsúly pedig-
1,5 tonna/db. Már az átlagsúly nagysága is mu
tatja, hogy ezek egy része kohászati üzemek által 
termelt szürkevasöntvény (kokilla, öntőlap), má
sik része pedig nagy átmérőjű, például 800 mm-es 
nyomócső és nagy darabsúlyú gépöntvény (Dunai 
Vasmű, LKM, Ganz-Mávag, Acélöntő és Cső
gyár stb.). Ezeknek a termékeknek a koncentrá
lásával és szakosításával sem szükséges — véle
ményünk szerint — foglalkozni, mivel a termelés 
a termelőegységekben az adottságokhoz képest 
megfelelő műszaki feltételek között történik.

3. Az 1000—5000 sorozatnagyságban (ugyan
csak a 250 kg átlagsúly felett) egy tétel szerepel 
921 tonnával, amelyet a Csepeli Vas- és Acél
öntödék termel, az átlagsúly 500 kg. Az öntvény 
formázása géppel történik.

4. Továbbá vannak olyan nagysorozatú szür
kevasöntvények, amelyeket konvejor-soron ter 
melnek (Villamosgép- és Kábelgyár, Gábor Áron 
Vasöntöde, ZIM stb.). Ezeknek mennyisége 7069 t 
és közel 2,5 millió db. Ezenkívül a Kőbányai 
Vas- és Acélöntöde pörgető öntéssel henger-

A szü rk ev a sö n tv én y  term elés m eg o sz lá sa  so ro za tn a g y sá g  szer in t
8. táblázat

S orozatnagyság T onna 0//0 D arab 0//0 T étel 0//0

100 db  a la t t  . . . . 22 673 37,8 334 265 3,7 21 390 81,3
100 db  fe le tt . . . . 37 282 62,2 8 659 732 96,3 4 911 18,7

Összesen ......... 59 955 100,0 8 993 997 100,0 26 301 100,0

100 db-os so ro za tn a g y sá g  a la tti ö n tv én y term elés  m eg o sz lá sa  sú ly k a teg ó r ia  szer in t
9. táblázat

Á tlagos sú ly k a te 
gória, k g /d b T onna

•

0//0 D arab
■

% ' T éte l : %
Á tlagsoro 

z a t, d b /té te l

5 a la t t  .............................. 319 1,4 147 874 44.2 6 837 32,0 22
5,1 — 1 0 0 ........................... 3 939 17,4 158 822 47,5 11 078 51,8 14
100,1— 250 .................. 2 293 10,1 14 693 4.4 1 725 8,0 9
250 fe le tt ....................... 16 122 71,1 12 876 3.9 1 750 8,2 7

Ö ssz ese n ....................... 22 673 100,0 334 265 100,0 21 390 100,0 16
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10. táblázat

M egnevezés T onna 0//0 D arab % T étel 0//0

Összes te rm e lé s ....................................... 59 955 100,0 8 993 997 100,0 26,301 100,0

E bből:
1. K is  s o r o z a t ......................................... 22 673 37,8 334 265 3,72 21 390 81,3
2. K o h ász a ti és n ag y  á tlag sú ly ú  . . . 7 052 11,8 4 758 0,05 23 0,1
3. G ép esíte tt ........................................... 921 1,5 1 841 0,02 1 —
4. K o n v e jo r-so r  és hengerpersely  . . 8 295 13,9 2 486 336 27,64 826 3,2

Összesen  .............................................. 38 941 65,0 2 827 200 31,43 22 2 4 0 _______ 84,6

21 014 35,0 6 166 797 68,57 4 061 15,4M arad

perselyt termel, amelynek mennyisége az adatok 
szerint 1226 tonna.

Az elmondottak alapján az 1—4. pontban 
feltüntetett és ismertetett öntvények termelését 
{kis sorozatnagyság, kohászati és nagy átlagsúlyú 
öntvények, a konvejor-sorok, valamint a henger
persely) az öntödék koncentrálásakor és szakosí
tásakor figyelmen kívül lehet hagyni, mivel jel
lemzőik alapján ezeknek az öntvényeknek a kon
centrálása és szakosítása megfelelő gazdasági 
eredménnyel nem járna. Az elmondottakat a 
10. táblázat foglalja össze.

A fenti táblázatból tehát kitűnik, hogy az 
összes szürkevasöntvény termelés 35,0%-a, darab
számra 68,6%-a és tételekben kifejezett 15,4%-a 
az a mennyiség, amelynek vizsgálatával mélyeb
ben kell foglalkozni.

Az 1—4. csoportba való tartozás nem azt jeUnti, 
hogy ezeknek a csoportoknak a gépesítési és tech
nológiai színvonala eléri a lcívánt mértéket. I t t  
csak arról beszélünk, hogy ezeket a csoportokat 
külön kell választani az egyéb csoportoktól. Az 
egyes csoportokban ugyanis különbözők a fej
lesztés problémái, és más a „hogyan tovább” 
megoldása is.

Megállapítható, hogy a koncentrálásra és 
szakosításra alkalmas szürkevasöntvény mennyi
ség nem 62,2%, hanem csak 35,0% (21 Ö14 tonna). 
Ez kézi és gépi formázás szerint a következőkép
pen oszlik meg :

T erm elés, t Á tlagsúly ,
k g /db

Sorozat-
nagyság,
d b /té te l

G épi fo rm ázás. . 10 305 2,66 2184
K ézi fo rm á z á s . . 10 709 9,12 660
Ö sszesen ........... 21 014 3,41 1517

5. A kimutatott 21 014 tonna szürkevas- 
öntvénynek tehát felét, 10 305 tonnát gépi for
mázással termelik.

6. A kézi formázással termelt szürkevasönt
vény (10 709 tonna) részletes bontása sorozatnagy
ság és átlagsúly szerint a következő (11. táb
lázat).

Látható, hogy a kézzel formázott szürkevas
öntvény lényegében nagysorozatú és nagyrésze 
a 0-—100 kg átlagsúlyú csoportba tartozik (87,7%). 
Az öntvénytermelés koncentrálásakor és szakosí
tásakor tehát elsősorban e csoport termelését 
— az összes szürkevasöntvény termelésnek 17,9 
százalékát — kell figyelembe venni.

Hasonló az eredmény, ha a speciális rendel
tetésű öntvényfajták nélküli termelés adataiból 
indulunk ki. A speciális öntvények nélküli szürke
vasöntvény termelés 40 419 tonna volt. Ebből 
a 100 db-os sorozatnagyság alatti mennyiség 
15 108 tonna (37,4%), amelyben az átlagsorozat 
15 db és a 0—100 kg átlagsúlyú kategóriába ta r 
tozó öntvényeknél is csak 16 db. Ebből levonva 
a közvetett úton kiszámított gépi formázású 
önt vény mennyiséget, az előzőekben kimuta
to tt arányok nyerhetők.

Következtetések
A szürkevasöntödék kialakulása, fejlődése, 

az egységes irányítás hiánya, az öntödék jelentő
ségének nem mindig kellő értékelése, a „tonnaterv 
teljesítés” szemlélete, továbbá a tanulmányban 
kifejtett egyéb okok miatt a szürkevasöntö- 
dék termelését a szétaprózottság és a szakosítás 
hiánya jellemzi.

A vertikumban működő öntödék lényegük
ben ma már nem egy esetben béröntöde jellegűek. 
A kis öntödékben legkisebb a sorozatnagyság 
és a termelés műszaki színvonala alacsony.

11. táblázat

S orozatnagyság, Term elés m egoszlása á tlag sú ly  szerin t (t)
d b /té te l 0— 5 5— 100 100— 250 Össz. 0//0

100—  1 000 ___ 411 4126 1322 5 859 54,7
1 000—  5 000 ___ 353 2340 — 2 693 25,1
5 000— 10 000 146 1134 — 1 280 12,0

10 000 f e l e t t ......... 123 754 — 877 8,2

Összesen, t  . . . . 1033 8,354 1322 10 709 100,0
0//0 • • • 9,7 78,0 12,3 ■ 100,0 —



58  Öntöde 1965. 3. sz. Pető M.: Öntödék koncentrálása és szakosítása

A szakosítás és a koncentrálás hiánya akadá
lyozza a korszerű technológiák alkalmazását, 
a termelés gépesítését, a selejt és a termelékeny
ség stb. alakulását. Az öntvények nem kielégítő 
mennyisége és minősége akadályozza a felhasz
náló iparágak fejlődését is.

Az iparon belüli munkamegosztás fejlődésének 
iránya az, hogy ,,a termék részeinek előállítása is 
önálló ipari termelő ágazattá válik”. Az öntvény - 
termelés koncentrálásának és szakosításának szük
ségességét, az önálló öntödei iparág kialakítását 
ma már az ipar fejlődése is megköveteli. Erre az 
öntvénytermelés sorozatnagysága bizonyos lehe
tőséget is ad. A sorozatnagyság alapján vizsgálva, 
az eredmények a következők :

1. A szürkevasöntvény termelés 17,9%-a ' 
olyan nagysorozatú és kézi formázással termelt 
öntvényből áll, amelynek koncentrálásával és 
szakosításával évi 40 000—50 000 tonna terme
lésű, komplexen gépesített öntöde létesíthető 
(1. 57. oldal 6. pont).

2. A gépi formázással, de nem konvejor- 
soron termelt (1. 57. old. 5. pont) nagysorozatú 
öntvények technológiai szakosításával újabb komp
lexen gépesített öntödét lehetne létrehozni ugyan
csak évi 40 000—50 000 tonna kapacitással.

3. A jelenleg működő konvejor-sorok, vala
mint a hengerpersely termelésének (1. 56. oldal,
4. pont) rekonstrukciója (évi 30 000—35 000 tonna) 
jelentősen emelné a termelés technológiai és mű
szaki színvonalát.

4. A különböző kissorozatú és vegyes átlag
súlyú öntvények termelésére (1. 56. oldal, 1. pont) 
helyesnek látszik néhány vegyes profilú öntöde 
kialakítása. Ezekben az öntödékben bizonyos 
komplex gépesítés és technológia alkalmazható.

5. Végül a nagy átlagsúlyú, főleg kohászati 
öntvények termelését is — figyelembe véve a 
szakosítás és koncentrálás, valamint a gépesítés 
lehetőségeit— tovább kell fejleszteni (1. 56. oldal,
2—3. pont).

Az öntvénytermelés koncentrálását és szako
sítását, az önálló öntödei iparág kialakítását, nem 
lehet máról holnapra megoldani. Ez ugyanis 
jelentős beruházási igényt jelent. A számítások 
szerint az öntödei beruházásokban 1000 Ft bruttó 
termelési értékre 2060 F t állóeszköz igény jut, 
ebből 695 F t közvetlen és 1365 F t közvetett. (Az 
állóeszköz igény a szerszámgépgyártásban 1606 Ft, 
a mezőgazdasági gépgyártásban 1871 Ft, míg a köz
lekedési gépgyártásban 1919 Ft). Figyelembe kell 
tehát venni a rendelkezésre álló és az öntödék fej - 
lesztésére szánt beruházási összeg nagyságát és üte 
mezését is. Az új létesítmények üzemszerű termelésének 
megindítása után lehet csak a műszakilag elmaradt 
kis öntödéket megszüntetni. A jelenlegi öntvény
hiány nem teszi lehetővé ezeknek az öntödék
nek azonnali leállítását.

Az öntvény termelés jelentős beruházást igénylő 
koncentrálásán és szakosításán kívül azonban a 
meglevő öntödék szakosításával és koncentrálásá
val is foglalkozni kell. Az Öntödei Vállalat egyéves 
működése is azt bizonyítja, hogy a gyártmány
szakosítás az egyes öntödék között önmagában is 
jelentős termelésnövekedést eredményez. Az Öntö

dei Vállalat egységei 1963-ban 7,4%-kal több szür
ke vasönt vényt és 14,1%-kai több temperöntvényb 
termeltek, mint 1962-ben. 1964. I. félévében 
pedig a vasöntvénytermelés 5,5%-kal haladta 
meg az előző év hasonló időszakának termelését. 
A vállalat a szakosítást a formaszekrény nagysága 
szerint végzi, ami lényegében technológiai szako
sítást jelent.

Mindez országos szinten bizonyos problémá
kat is felvet. Az Öntödei Vállalat 1963-ban az 
ország vasöntvénytermelésének 26,1%-át, a té 
teleknek több mint 30%-át, míg az acélöntvény- 
termelésének 22,5%-át, de a tételeknek több mint 
40%-át termelte. Ebből következik, hogy az 
Öntödei Vállalat a gyártásszakosítást is csak 
saját öntvény mennyiségére tudja elvégezni, ami 
korántsem olyan eredményes, mintha az az ösz- 
szes vagy legalább is az öntödék túlnyomó több 
ségére kiterjedne.

Az öntödékre ugyanis, amint láthattuk, nem
csak a termelés szétaprózottsága és a szakosítás 
hiánya jellemző, hanem az irányítás, a vezetés- 
szétforgácsoltsága is. A különböző irányító ipar
igazgatóságokon kívül 15—20 olyan szerv van 
(a KGM és az ÖT főosztályai, osztályai, a külön
böző intézetek), amely az öntödék problémáival 
foglalkozik. Ezekben a szervekben különböző 
elképzelések érvényesülnek és munkájuk nem 
összehangolt.

Az öntödék koncentrálásának és szakosításá
nak, valamint az önálló öntödei iparág kialakí
tásának tehát az az alapfeltétele, hogy legyen egy 
szerv, egy „profilgazda”, amely átfogja az iparág 
egészét, biztosítja ennek komplex fejlődését és 
elvégzi az irányítással kapcsolatos feladatokat, 
így többek között :

1. Az öntödék közötti öntvénygazdálkodás 
megvalósítása és az öntvénytermelés központi 
programozása, különös tekintettel a gyártmány
szakosításra.

2. Az öntödék koncentrálása és szakosítása- 
érdekében a távlati fejlesztési terv, valamint 
az elavult kis öntödék leállítási ütemtervének 
kidolgozása.

3. Az öntöde-iparág beruházásainak legcél
szerűbb szétosztása és a beruházások megvalósí
tásának ellenőrzése.

4. Korszerű technológiai és gépesítési, vala 
mint minőségellenőrzési módszerek egységes ki
dolgozása és ezek bevezetése.

5. Az öntészeti kutatások összehangolása és- 
irányítása.

6. Általános szakmai irányítás, különös te 
kintettel az öntödék műszaki, termelési és munka
ügyi problémáinak megoldására.

7. Az öntödék munkájának értékelésekor és 
ellenőrzésekor a „tonna szemlélet” helyett a nép- 
gazdasági érdekkel összehangolt és az öntödék 
munkáját is reálisan értékelő mutatószám rend 
szer kidolgozása. A termelési tervek és az öntvény- 
keret-gazdálkodási rendszer közötti összhang biz
tosítása.

A növekvő mennyiségi és minőségi öntvény- 
igények kielégítése pedig sürgeti, hogy más 
országokhoz hasonlóan az öntödék a „mellék
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profilból” önálló, műszakilag fejlett iparággá 
fejlődjenek és biztosítsák a gépipar világszín
vonalra történő emeléséhez szükséges öntvény
féleségeket. Az öntödei szakemberek számára ezért 
jelentős és lelkesítő, de egyben felelősségteljes 
feladat is az öntödék szakosításának és koncentrá
lásának megvalósítása, az önálló öntödei iparág 
létrehozása.

Összefoglalás
A szerző Grüner—Szende—Tokár : Termék

összetétel-felmérés a KGM vállalatok öntödéiben 
c. cikkének megállapításaiból indul ki. Oly módon 
csoportosít eddig is ismert adatokat és ezekből 
olyan következtetéseket von le sok részletkérdés
ben, hogy egészen új megvilágításba helyezi ezeket. 
Mindezekkel kapcsolatban foglalkozik az öntödék 
felsőbb irányításának, szétaprózottságának, a sza
kosítás hiányának, a technológiai színvonal, az 
öntödék gépesítésének, munkaügyi helyzetének, 
termelékenységének, selejtalakulásának, forgó
eszköz (formaszekrény) lekötésének kérdéseivel. 
Mindezekből a jövő teendőire vonatkozóan kö
vetkeztetéseket von le.

IR O D A L O M

[1] Golybin, A . A . : V oproszi ekonom iki lity e jn o v o  
p ro izvodsztva . Izd a ty e ly sz tv o  A kadem ii N au k . 
BSZSZR. M inszk, I960.

[2] L ity e jn o je  p ro izvodsztvo , 1962. 7. szám .

[3] L ity e jn o je  p ro izvodsztvo , 1963. 6. szám .
[4] U m nyagin, M .— Haraker, G. : O pregyelenyie me- 

chanizacii i av to m atiza c ii p ro izv o d sz tv a  v  m a- 
sinosztro  jenyii.

[6] G iesserei-K alender 1962. G iesserei-V erlag G . m . b. 
IL , D üsseldorf.

[6] G iesserei-K alender 1963. G iesserei-V erlag G. m .b . 
H ., D üsseldorf.

[7] Giesserei, 1962. 1. szám  és 1964. 14. szám .
[8] Technische R un d sch au , 1964. 3. szám .
[9] Grüner Ede— Szende György— Tokár István  : T e r 

m ékösszetétel felm érése a  KG M  v á lla la to k  ö n tö 
déiben. K o h ász a ti L apok  (Ö ntöde), 1963. 10. szám .

[10] Lacfalvi József:  Az ön tödék  helyzete  és fejlődése. 
S ta tisz tik a i Szem le, 1963. 3. szám .

[11] Lacfalvi József : A z  ön tö d ék  főbb  jellem ző a d a ta i 
az u tó b b i években . K o h á sz a ti L ap o k  (Ö ntöde), 
1963. 12. szám .

[12] Lacfalvi József : H ozzászólás G rüner E d e  és tá rsa i 
cikkéhez. K o h ász a ti L apok  (Ö ntöde), 1964. 2. 
szám . 1

[13] Ip a r i és É p ítő ip a ri S ta tisz tik a i É v k ö n y v , 1963.
[14] S ta tisz tik a i É v k ö n y v , 1962.
[15] Ö n tö d ék  m űszak i, gazdasági m u ta tó sz ám a i. K G M  

Ip arg azd aság i és Ü zem szervezési In té z e t,  1958.
[16] Deák Jánosné : A  te rm elés közvetlen  és k ö z v e te tt  

állóeszköz igényességi m u ta tó já ró l. P én zü g y i 
Szem le, 1963. 7. szám .

[17] Ö n tv én y g y á rtá s  kö zp o n to sítá sán ak  elem zése C seh 
sz lovák iában . R e p o rt. T echn icko-o rgan izacn i 
V yzum ny  U s ta v  S to jiren sky , 1961. (O rszágos 
M űszaki K ö n y v tá r , ford .).

[18] Giessler, H . : M űszaki és gazdaság i p ro b lém ák  az 
ön tödék  gépesítésében a  N ém et D em o k ra tik u s  
K ö z tá rsasá g b an . F re iberger F o rschungshefte , , ,B ”  
1962. jan . (O rszágos M űszaki K ö n y v tá r , ford .)

K önyvism ertetés

Dr. Proszt János— dr. Gieleszky Vilm os— dr. Győr- 
bíró Károly : P olarográfia .

D r. P ro sz t Já n o s  K o ssu th  d íjas egyetem i ta n á rn a k , 
a  M agyar T udom ányos A kadém ia levelező ta g já n a k , 
m in t az egykori soproni B ánya- és K ohóm érnök i 
K a r  Á lta lános K ém iai T anszéke v o lt tan szék v ezető  
ta n á rá n a k  nevé t és m u n k ásság á t kohász körökben  jól 
ism erik . K étszeres te h á t  az öröm ünk, am ikor m u n k a 
tá rsa iv a l eg y ü tt m eg írt P o laro g rá fiá ja  az A kadém iai 
K iadó  m in taszerű  k iá llítá sá b an  e lh ag y ta  a  sa jtó t. 
M egdobban a  szívünk , m ert nem csak  a  m ag y ar tu d o 
m ányos irodalom  g y a ra p o d o tt hézagpótló  m űvel, de 
szerző jét is kebelbelinek  érezzük.

D r. P ro sz t P o la ro g rá fiá ja  v ilág v iszo n y la tb an  is 
je len tős m u nka . M iként a  cím éből is k iderü l, ,,az ún . 
k lasszikus po la rog ráfia  szem pon tjábó l a laposa t, az 
ú ja b b  és i t t - o t t  nem  is te ljesen  k ifo rro tt m etod ikák ró l 
pedig csak  tá jé k o z ta tá s t k ív á n  n y ú jta n i” .

A kö n y v  h árom  részre oszlik. Az első rósz az 
á lta lán o s p o la rog ráfiá t, a m ásodik  a  szervetlen , a  h a r 
m ad ik  a  szerves vegyü letek  p o la ro g rá fiá já t tá rg y a lja .

Az egyes részek a  következő  fejeze tekből á lln ak  :
I. 1. B evezetés

2. A  po la rográfiás m érőberendezés és m űködése
3. A  diffúziós á ram
4. R eakc iók ine tikus áram ok
5. A dszorpciós jelenségek
6. P o larográfiás m ax im um ok
7. Á llandó po tenciá lon  végzett elektro líz isek  a 

p o la rog ráfiában

8. A m p ero m etrik u s  ti t rá lá s
9. O szcillográfiás p o la rog ráfia

10. Ú ja b b  p o la ro g rá fia i te ch n ik á k
I I .  S zerve tlen  p o la rog ráfia

11. A po la rográfiás elem zés
12. Fém es elem ek io n ja in ak  p o la ro g rá fiá s  v ise l 

kedése
13. N em fém es elem ek io n ja in a k  és egyes sze rv e t 

len  m o le k u lá k n ak  po la rográfiás viselkedése
14. P é ld ák  a  szervetlen  p o la rog ráfia i elem zés 

köréből

I I I .  Szervetlen vegyületek polarográfiája
15. A szerves vegyü letek  po la rog ráfiás  v iselkedésé 

rő l á l ta lá b a n
16. A m olekulaszerkezet és a  po la rográfiás v ise l 

kedés k ö zö tti összefüggések
17. A k tív  cso po rtoka t ta r ta lm a z ó  szerves v e g y ü 

le tek  p o la ro g ráfiá ja
Az 528 o ldalas szakkönyvnek  m á r a  fe jeze tc ím ei 

ből is lá tsz ik  az a  gondos m unka , am ellyel a  po la ro 
g rá f ia  „ ird a tla n  tö m eg ű ” irodalm i anyagábó l a  szerzők  
a  va ló b an  időálló t k iv á lo g a ttá k  és logikus rendszerbe  
fo g la lták . D r. P ro sz t P o la ro g rá fiá ja  m in d  ta n k ö n y v 
n ek  (első rész), m in d  kézikönyvnek  m elegen a ján lh a tó . 
A nnak , ak i egy speciális kérdésnek  k ív á n  a  végére 
já rn i, k itű n ő  segítséget a d  a  köny v n ek  tö b b  m in t 
1370 po n to s irodalm i h iv a tk o zása . H auer A .
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G rüner E d e— Szende G yörgy— Tokár István válasza L acfalvi József 
hozzászólására, G yártm ányválaszték fe lm érés a KGM  válla latok

ön töd éib en  c. c ik k ü k re

Örülünk, hogy az „Öntöde” 1963. évi 10. 
számában (217—231. old.) megjelent cikkünk vitát 
indíthatott, s hogy ezzel kapcsolatban közölt hoz- 
zászólalás éppen a Központi Statisztikai Hivatal 
(KSH) illetékes szakemberétől, Lacfalvi Józseftől 
ered.

Lacfalvi kolléga cikke elején kétségbe vonja 
munkánk újszerűségét és úgy véli, hogy következ
tetéseinket tőle kölcsönöztük. Valamivel később 
munkánkat mégis „új és érdekes kísérletnek” 
minősíti, amely azonban az ő korábbi megállapítá
saihoz képest „lényegesen új következtetésekre 
nem ad lehetőséget” . Vitába száll Lacfalvi kolléga 
azzal a kritikai megjegyzésünkkel is, amely szerint 
a KSH jelenlegi öntödei adatszolgáltatási rend
szere nem ad megfelelő részletességű, megbízható 
képet öntvénygyártásunk műszaki-technológiai 
összetételéről. Lacfalvi kolléga fenti észrevételeit 
cikkében bizonyítékokkal ugyan nem támasztja 
alá, mégis szükségesnek tartjuk bizonyítani azok 
ellenkezőjét, legalábbis e rövid viszontválasz kere
tei által megszabott módon.

Vitatott cikkünkből világosan kitűnt, hogy 
mi tételes, műszaki szempontok szerint kidolgozott 
termékösszetétel felmérést hajtottunk végre a 
KGM öntődéiben. A KSH anyagait ismételten á t 
tanulmányozva is le kell szögeznünk, hogy ilyen 
munkát hazánkban elsőként végeztünk.

Mi itt az új a KSH tevékenységéhez képest?
A módszert tekintve : A KSH a vállalatoktól 

különböző szempontok szerint összegezett adato 
kat, kész táblázatokat kér öntödei szakmai jelen
tésében. Mi viszont kizárólag tételenkénti, nyers 
alapadatokat gyűjtöttünk s ügyeltünk a feltett 
kérdések teljes egyértelműségére. Módszerünk elő
nye,

hogy nagyarányú számítási munkától mente
sítette a vállalatokat (feltételezve, hogy ezek az 
összesítéseket munkánk nélkül kénytelenek lettek 
volna kidolgozni),

bennünket megszabadított a különben lehet
séges hibaforrások többségétől, amelyek több 
mint 100 üzem ellenőrizhetetlen számításaiban 
nyilván előfordultak volna,

lehetővé tette az adatok egymás közötti te t 
szőleges összefüggésben való gépi (gyors és gyakor
latilag hibátlan!) összegezését, feldolgozását.

A tartalmat tekintve : Mint cikkünkben is 
közöltük a tételenként begyűjtött adatok között 
szerepeltek az olyan döntő műszaki jellemzők, 
mint az öntvény anyaga, súlya, fő méretei, soro
zatnagysága, gyártási módja stb. A KSH öntödei 
szakmai jelentése ezek közül az öntvények méret és 
sorozatnagyság szerinti összetételével egyáltalán nem 
foglalkozik.

Hogyan foglalkozik a többivel ? E kérdésről 
bővebben ki kell fejtenünk véleményünket :

A mi felmérésünk „eredetiségét” érintő kérdé
sekkel a szakmai jelentés I I—VI. táblázatai fog

lalkoznak. Ez az öt táblázat összesen 80 adattal 
telíthető, amelyek mindegyike számított, összesí
te tt adat ! (A számítandó adatok mennyisége vala
mivel kisebb az előforduló ismétlődések miatt. Pl. : 
a „gépi úton formázott és öntött” , valamint a 
„héjformázással készült” öntvények tonnamennyi
ségét fél oldalon belül kétszer kéri a szakmai jelen
tés (IV/h, i és V/h, i). Mint arra fentebb utaltunk, 
a kész, táblázatos adatgyűjtés módszere eleve 
lehetetlenné teszi fontos összefüggések elemzését. 
Pl. : a jelentés tartalmazza az öntvények átlagos, 
maximális és minimális darabsúlyát, (ami egyéb
ként semmiképpen sem pótolja a tényleges súly
eloszlás ismeretét) és gyártási módját is. Mégsem 
állapítható meg, milyen súlycsoportot gyártottak 
egy-egv eljárással, illetve egv-egv súlycsoportot 
milyen eljárásokkal s milyen arányban gyártot
tak ! Ezek közismerten korántsem érdektelen össze
függések, de a KSH módszere vizsgálatukra alkal
matlan.

A III., IV. és V. táblázat a termelés „formá
zási és öntési módok” szerinti megoszlásával fog
lalkozik. Az „öntési módtól” eltekintve — ami 
mást jelent szaknyelvünkben, mint amire a „szak
mai jelentés” gondol — a formázási módok, vál
tozatok áttekinthetően és egyértelműen csoporto
síthatók. Ilyennek tartjuk pl. az általunk beveze
te tt osztályozást (és code rendszert), amely két 
külön főcsoportra bontotta a homokformázó és a 
különleges eljárásokat, a homokformázást pedig 
két fő jellemző szerint (a forma anyaga és előállí
tásának módja) csoportosította. A forma anyaga, 
gyártási módja (homokformázás és egyéb mód
szerek) — mind egyenrangú, sőt egyenirányú jel
lemzőként bukkannak fel a „szakmai jelentés” 
táblázataiban. A vízüveges — szénsavas eljárás 
pl. egyszerűen külön táblázatot „kapott” , amely 
kizárólag a magkészítéssel, sőt csak az ahhoz 
használt homok mennyiségével kívánja jellemezni 
az eljárás „elterjedtségét”, (míg az összes többi 
eljárásnál a termelt öntvények tonnaösszegét kéri)!

A kokillaöntés a IV. táblázat „formázás nélkül 
készült öntvény” (!) rovatában szerepel, a többi 
fémformát használó eljárás viszont az V. táblá 
zatban. Az utóbbiban a „nyomásos öntés” kategó
ria ugyan nem szerepel, de megtalálható helyette 
a„prés”ésa„fröccs” eljárás. A ,,prés”-öntésnyilván 
nem foglalja magában a nyomásos öntés összes 
változatait, a ,,fröccs”-öntés viszont legalábbis 
nem világos fogalom.

A szakmai jelentés világosan — és nyilván
valóan helytelenül — leszögezi, hogy a „héjformá
zással készült” rovatban minden öntvényt össze
gezni kell, amelynek gyártásához akárcsak egyet
len héjmagot is használnak ! (Mindenki beláthatja, 
hogy ilyen módon a hazai héj formázásról csakis 
félrevezető képet lehet kapni. Ez a módszer azon
ban kétszeresen is félrevezető, mert az ilyen ,,héj- 
formázással” a „gépesített” kategóriába csúszik
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pl. a kézzel formázott öntvény is, ha hozzá egy 
héjmagot használtak.)

A szakmai jelentés által egyszerűen mellőzött 
öntészeti eljárások közül itt csak a precíziós öntésre 
hivatkozunk.

Utolsó példaként megemlítjük, hogy a szak
mai jelentés tartózkodik annak közlésétől : mit 
kell érteni „gépi formázott és öntött” öntvény 
alatt, (hacsak nem fogadjuk el meghatározásként 
a kitöltésre vonatkozó szöveget, mely szerint 
„Gépi úton formázott és öntött öntvény mindazon 
selejtmentes öntvény, melynek előállításánál akár 
a formázást, akár az öntést géppel végezték”). Ez 
utóbbi baj súlyát akkor értjük meg igazán, ha 
figyelembe vesszük, hogy a KSH összesítő anyagai 
éppen e „kategória” arányával igyekeznek jelle
mezni öntvénygyártásunk gépesítésének színvo
nalát !

Összegezve : A KSH szakmai jelentés valóban 
nem ad összefüggő és megbízható képet öntvény
gyártásunk műszaki-technológiai összetételéről, s 
ezért semmiféle támpontot nem ad a fejlesztési 
lehetőségek felméréséhez.

A szakmai jelentés kérdőíveivel kezünkben 
minden egyes cikkünkben közölt táblázatot (ösz- 
szesen huszonegyet) átvizsgáltunk. Azt tapasztal
tuk, hogy táblázataink egyikét sem lehetne össze
állítani a KSH adatai alapján, pedig egyikük sem 
mellőzhető, mint fejlesztési bázisadatgyűjtemény. 
A GTI felmérés újszerűségével szemben táplált 
kételyeket ezért megalapozatlanoknak tartjuk.

Az igazság megköveteli, hogy ehhez néhány 
kiegészítést fűzzünk :

A felmérés előkészítése során számos öntödei, 
üzemi és tervezőirodai szakemberrel, valamint a 
statisztika és a gépi adatfeldolgozás területén dol
gozó szakemberrel vitattuk meg a dolgot s taná 
csaikat figyelembe vettük. A felmérés számunkra 
szükségmegoldás volt. Előzetesen meggyőződtünk 
arról, hogy az öntvénygyártás technológiai össze
tételét jellemző, a távlati fejlesztési tervek ki
dolgozásához szükséges műszaki adatokkal senki 
sem rendelkezik az országban. Az általunk végzett 
munka egyik fő hiányossága (azokon kívül, ame
lyeket vitatott cikkünk elején már ismertettünk) 
éppen az, hogy felmérés volt és nem rendszeres 
nyilvántartás feldolgozása.

Ezt a nyilvántartást országosan egységesített, 
tételes, öntvényrendelési-visszaigazolási adatszol
gáltatás bevezetésével oly módon lehetne megszer
vezni, hogy az a vállalatokat teljesen felszabadít
hatná a termékösszetételre vonatkozó minden fajta 
külön adatszolgáltatástól. A központi nyilvántartó, 
tervező, fejlesztő és irányító szervek számára pedig 
folyamatosan szolgáltatná a szükséges átfogó ada
tokat, kizárólag központi gépi feldolgozás útján, 
egyben megteremtené a műszaki-tudományos elve
ken alapuló központi rendeléselosztás előfeltételeit 
is. (Sajnos az ilyen nyilvántartás szerepét sem a 
KSH adatgyűjteménye, sem a KGM „K-lapjai” 
nem töltik be. Ezek „rendszeréhez” képest a GTI 
egyszeri felmérése kétségkívül nagy haladást jelen
tett.)

Vitatott cikkünk felmérésünkről korántsem 
ad teljes képet, de e felmérést hosszadalmas és más

kérdésekre is kiható előkészítő munka is megelőzte 
(pl. helyszíni kapacitásfelmérések stb.).

Felmérésünk anyagát — kész tablóink, illetve 
a felmerült igényeknek megfelelően, alapadataink
ból nyert újabb gépi tablók alakjában — eddig 
rajtunk és a KGM-en kívül az Öntödei Vállalat és 
a KGMTI is igénybe vette, konkrét fejlesztési fel
adatok végrehajtásához. (Ezekhez más adatforrás 
sajnos nem állott rendelkezésre.)

Végül szeretnék röviden arról szólni, hogy 
következtetéseink valójában azonosak-e, egyet
értünk-e bennük Lacfalvi kollégával s Ő velünk ? 
Időközben megjelent Lacfalvi kolléga cikke az „Ön
töde 1963. évi 12. számában („Öntészetünk a sta 
tisztika tükrében” 273—279. old.) és ez az anyag 
megkönnyíti állásfoglalásunkat.

Mi a vitatott cikkünkben csak néhány elvi 
megjegyzésre szorítkoztunk s azt írtuk, hogy „a 
fejlesztés irányával, s a szükséges gyakorlati teen
dőkkel külön cikkben szeretnénk foglalkozni”.

Lacfalvi kolléga mégis azt írja, hogy cikkünk 
„végső következtetéseivel” egyetért, annál is 
inkább, mert azokat jóval előttünk megtette.

Lacfalvi kolléga említett cikkét olvasva, úgy 
éreztük, hogy még az ő „végső következtetései” 
is hátra lehetnek, hiszen a cikk szövege jórészt a 
közölt számok magyarázatára szorítkozik. (Nem 
kívánunk itt kitérni a cikk bírálatára, amely csak 
a szakmai jelentésre te tt fenti megjegyzéseink 
folytatása, kibővítése lehetne.) Nem hisszük ugyan
is, hogy ilyen „következtetésként” kellene fogadni 
olyan nyilvánvaló tények „bizonyítását”, mint 
pl., hogy „a nagyobb öntödék . . . .  termeléke
nyebben dolgoznak”, vagy hogy a gépesítés álta 
lában növeli a termelékenységet. Csak egyetlen 
következtetésünk összehasonlítására szorítkozunk.

Lacfalvi kolléga lényegében értelmetlennek 
tartja azt a megjegyzésünket, amely szerint a 
technológiai elmaradottságnak, a gépesítés alacsony 
színvonalának „fő oka nem a termékek egyedi és 
kis sorozatú volta, hanem a termelés szakosításá
nak és koncentrációjának ...h iánya”. Lacfalvi 
kolléga szerint a két általunk szembeállított ténye
ző — ugyanazt jelenti, hogy „sok a gépesítésre 
alkalmatlan igen kisvolumenű sorozat” ! Sőt, 
szerinte mi is ezt mondjuk ott, ahol az objektíve 
létező homogén technológiai csoportok szétforgá- 
csoltságáról beszélünk. Nos, mi úgy véljük, hogy 
homogén technológiai csoport alatt az azonos 
módon és berendezésen gyártható öntvényeket 
kell érteni (pl. : azonos anyagminőség és szekrény
méret), álljon az bár sokféle, akár kis sorozatú 
öntvényből. Sorozatnagyság alatt viszont lénye
gében az adott konkrét öntvényből gyártandó 
darabszámot értjük. A technológiai csoport és a 
sorozat semmiképpen sem azonos fogalom, tehát 
mi nem mondtunk ellent önmagunknak.

Szerintünk viszont Lacfalvi kolléga ellent
mond az öntvénygyártásban nemzetközileg immár 
világosan érzékelhető tényeknek, amikor „gépesí
tésre alkalmatlan” kis sorozatokról beszél ! A mi 
meggyőződésünk szerint ilyen „gépesítésre alkal
matlan” sorozatok nincsenek, sőt a hazai önt
vénygyártás fejlesztésének egyik kulcskérdése 
éppen a kis sorozatú termelés komplex gépesítése,
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aminek viszont döntő előfeltétele a technológiai 
specializálás és koncentrálás.

Mint arról az „Öntöde” korábban hírt adott, 
1964. júliusában Lacfalvi kollégával és néhány 
érdekelt öntőszakemberrel együtt az Egyesület
ben kötetlenül megvitattuk a felsorolt és hozzá
juk hasonló kérdéseket. E kérdéseket illetően a 
vita nagyjából egységes állásponthoz vezetett, 
melyek folyamányaként tárgyalásokat kezdtünk 
a KSH szakmai jelentés korszerűsítésének lehe
tőségeiről.

őszintén reméljük, hogy az eddigi vita a  
további közös munkával együtt hozzájárulhat 
öntvénygyártásunk nyilvántartási-adatszolgálta
tási rendszerének gyökeres módszertani és ta r 
talmi korszerűsítéséhez. Olyan nyilvántartásra 
van szükség, amely minimális terheket ró az 
üzemekre, de maximálisan segíti őket és a köz
ponti szerveket egyaránt a bonyolult jelenségek 
és összefüggéseik, azaz a valóság megismerésében 
és megváltoztatásában.

K önyvism ertetés

Treppm ann— Jahre— Vogt : R ep a ra tu rsch w eissu n g  
von  Grau- u nd  S ta h lg u ss . R ieh tte ch n o lo g ie . (Szürkevas- 
és acélön tvények  ja v ító  hegesztése. I rá n y  technológia). 
-Megjelent a  Y E B  Verlag T echnik  k iadásában . B erlin 
ben. 168 oldalon, 158 áb ráv a l. Á ra félvászon kö tésben  : 
11. —  (N D K ) DM.

A szürke- és acélön tvények  ja v ító  hegesztése m a m ár 
nem  szakm ai tito k , b á r  a  hegesztési techno lóg iának  ez 
az egyik legnehezebb te rü le te . Az efféle m u n k á tó l rossz 
ta p a sz ta la ta i a la p já n  sok szakem ber idegenkedik . 
A gy ak o rla t azonban  b eb izo n y íto tta , hogy  a  hegesztés 
eredm ény te lenségét a  leg több  esetben  a  nem  kielégítő  
előkészítés vagy  az ö n tv én y  —- főleg ö n tö ttv a s  —  
tu la jd o n sá g a in a k  h iányos ism erete  okozta.

Az egyes m u n k afo ly am ato k  fe lb o n tása  á l ta l le h e t 
ségessé v á l t  a  hegesztés előkészítésének, a  hegesztésnek 
és az u tókezelésnek  eredm ényes elvégzését b iz tosító  
irány techno lóg ia  kidolgozása. A  m ódszerek  és m unka- 
fo ly am ato k  m egfelelő kom binálásábó l b o n yo lu lt h e 
gesztési fe lad a to k  is m ego ldhatók .

A könyv  szerzői a  hallei K ö zpon ti H egesztési K u 
ta tó  In té z e tb e n  az évek so rán  szám talan , igen a laposan  
előkész íte tt és e lvégzett ön tvényhegesztés so rán  szer 
z e tt ta p a sz ta la to k a t rendszerezik .

E gy  m in taszerűen  k ido lgozo tt hegesztési u ta s ítá s  
ism erte tése  u tá n  röv iden  tá rg y a ljá k  a  hegesztéssel 
ja v íth a tó  h ib á k a t, m a jd  egy-egy nagyon  te rjedelm es 
fejezet foglalkozik  a szürke- és acélön tvények  hegesz 
tésével. Ism e rte tik  az  ö n tö ttv a s  —  főleg hegesztési 
szem pon tbó l fon to s tu la jd o n sá g a it, a  gáz- és ív 
hegesztő e ljá rás t, a  hegesztő pá lcák  fa j tá i t  és a  sa la k 
képző keverékeket, a hegesztéshez szükséges m elegítő  
kem encéket, m elegítő  gázégőket, a lak ító  szerszám okat, 
hőm érő eszközöket. E z u tá n  a  h ideg, m eleg és félm eleg 
ö n tö ttv a s  hegesztési m ódszert tá rg y a ljá k . M indhárom  
fejezet felépítése hasonló : az á lta lán o s  szem pontok 
ism erte tése  u tá n  a  hegesztés előkészítését, a  hegesztési 
sorrend  m e g állap ításá t, az ö n tv én y  előm elegítésének 
m ód ja it, a  hegesztés elvégzését, m a jd  a  hegesz te tt 
ö n tv én y  jellem ző tu la jd o n sá g a it tá rg y a ljá k , végül 
szám os p é ld á t ism erte tnek .

Az acélön tvény  hegesztés techno lóg iá ja  részben  a  
közepes előm elegítéssel dolgozó iv  és C0.2 védőgázos 
m ódszert tá rg y a ljá k  és az ön tv én y ek  u tó lagos hőkeze 
lésének kérdésével is foglalkoznak.

R öv id  fejezetben  foglalkoznak  a  m unkavéde lem 
m el és a  hegesztés gazdaságosságával.

A könyv  végén az N D K -b an  g y á r to t t  hegesztő 
p á lcák  és egyéb segédanyagok  beszerzési fo rrása it, az 
irodalom  felsoro lását és a  be tű ren d es  tá rg y m u ta tó t 
ta lá lju k .

H azai ön tvényhegesztési techno lóg iánk  á lta láb a n  
nagyon  e lm arad o tt. Az ön tvényhegesztők  és az őket 
irán y ító  m űszak iak  sok hasznos ösztönzést m eríth e tn ek  
ebből az ügyes összeállítású  könyvből. q  j\/[

Ö ntött fém ek  je lleg ze te s  szö v etk ép e i. (T ypica l m icro 
s tru c tu re s  o f cast m etals.) Ö sszeállíto tták  az In stitu te- 
o f  B ritish  F o u nd rym en  m űszak i ta n á c sá n a k  T . S. 40, 
T . S. 41 és T . S. 42. szám ú a lb izo ttság a i Lambert, G . 
szerkesztésében. T erjedelm e 224 oldal, 1 9 , 5 x 2 5  cm , 
294 áb ra . K iadó  : T he In s ti tu te  o f B ritish  F o und rym en , 
St. Jo h n  S tre e t C ham bers, D eansgate, M anchester, 
3. Á ra : 84. s.

A „T yp ica l m ic ro struc tu res o f ca s t iro n ” az ön 
tö t tv a s  jellegzetes szövetképeinek  gy ű jtem én y e  az I n 
té ze t egy m ás -m unkab izo ttságának  ö sszeá llításáb an  
k é t részben  1935- és 1936-ban je len t m eg és a  nag y  k e 
reslet következ tében  igen h am ar e lfogyo tt. Az In té z e t 
m űszak i ta n á c sá n a k  m egbízásából h á ro m  m u n k a b iz o tt 
s ág  tö b b  év i m u n k á ja  a la p já n  1957-ben m eg jelen t a z  
„ Ö n tö tt  fém ek jellegzetes szövetképei” cím ű g y ű jte 
m ényes k iad v án y , m ely  a  szokványos szü rk e v asa k  
szövetképein  k ív ü l az u tó b b i időben  k ife jlesz te tt k ü 
lönleges ö n tö ttv a s fa jtá k , tem p erö n tv én y ek , ö n tö tt  acé 
lok  és fém ötvözetek  szövetképeit is m a g áb an  fog 
la lja .

A könyv  a  szövetképek  ism erte tése  e lő tt részletesen 
le ír ja  a  csiszolatok készítésének m ó d já t a  m in tav é te ltő l 
a m ara tás ig . E z t követően  100 oldalon  118 szövetkép- 
pel az ö n tö ttv asa n y ag o k . 50 o ldalon  69 szövetképpel az 
ö n tö tt  acélok és végül 68 o ldalon  107 szövetképpel a  
fém ö tvözetek  szerepelnek. A  leg u tó b b i c so p o rtn a k  
m in tegy  k iegészítését képezik  a  különböző z á rv á n y o k a t 
és po ro z itáso k a t fe ltü n te tő  szövetképek , v a lam in t a  
négy legutolsó m akrokép , m elyek az ön tési h őm érsék le t 
befo lyását m u ta tjá k  az a lu m ín iu m ö tv ö ze tek  szem cse 
n ag y ság á ra .

A k ép anyag  összeá llításának  a la p já t az ango 
szab v án y o k b an  elő írt anyagm inőségek  képezik , d e  
ezeken k ív ü l m ég szám os egyéb és az angol sz a b v á 
n y o k b an  nem  szereplő különleges an y ag  szövetképe is 
szerepel, am i a  könyv , ille tve  g y ű jte m é n y  é r té k é t 
növeli, m ivel a  k iv á la s z to tt szövetképek  a  g y ak o r 
la tb a n  á lta lán o san  h aszn á lt anyagm inőségekre  v o n a t 
kozn ak .

A k ivá lóan  szerkesz te tt, szép kötésű , m ű n y o m ó - 
p a p írra  n y o m ta to tt  könyvben  a  töké le tesen  re p ro d u 
k á lt  m ik ro felvé te lek  m e lle tt, a  szövetszerkezet le 
írá sán  k ívü l, a  leg több  esetben  az egyes an y a g o k  
tényleges összetétele és m ech an ik ai tu la jd o n sá g a i is 
m eg ta lá lh a tó k . A hol ez nem  v o lt lehetséges, o t t  
az an y a g ra  vonatkozó  jellem ző a d a to k  h a tá ré r té k e i 
szerepelnek .

A könyv , m elyhez hasonló  m ég nem  je len t m eg , 
igen értékes és érdekes m u nka , m ely  la b o ra tó riu m o k , 
ön tőszakem berek  és m e ta llu rgusok  szám ára  sz in te  n é l 
kü lözhete tlen  segítséget je len t.

C. E .
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VULKÁN acélöntöde 
Rijeka, június 2.

Az öntöde egy évben 4000 t  acélöntvényt ter 
mel. A gyártott acélöntvényeknek kb. 80%-a a 
hajóiparban kerül felhasználásra. A legnagyobb 
öntvénysúly 3 t. Az öntödében foglalkoztatottak 
létszáma 280 fő. (A vállalat összlétszáma 800 fő.) 
Az öntöde vázlatos elrendezése a 9. ábrán látható.

9. ábra. A  Vu lkan acélöntöde Rijekában

Az egységes töltőhomokot 250 1-es gyors
keverőben (Speedmuller) állítják elő, a keverési idő 
180—90 másodperc. A minta- és maghomok egy 
részét görgős keverőben, a vízüveges homokot és az 
exotermás masszát szárnyas keverővei készítik.

A mag- és mintahomok keverékhez 6—8% 
mennyiségben olyan bentonitot adnak, melyhez 
előzőleg a bentonit-előkészítő gyár 1 % Fe20 3-port 
kevert (púder finomságú). Az így készült formázó
anyag piros színű, az öntvény felületére kevésbé 
ég rá. A homokráégés csökkenése lehetővé teszi a 
nagysúlyú acélöntvények nyers formában való 
leöntését. Minden formát és magot spirituszban 
szuszpendált cirkonliszttel (éghető fekecs) vonnak 
be. A beömlőszárak és tápfejek (utóbbiak között 
láttunk két magfélből kialakított gömbtápfejet is) 
kiképzésére is fekecselt magok szolgálnak. A mag
készítés nagyobbrészt kézzel történik.

A formázócsarnokban kézi- és homokröpítős 
formázást láttunk, a munkát három híddaru segí
tette.

A saját kivitelű, kb. 12 m3/óra teljesítményű 
sandslingerrel 4—5 méter átmérőjű forgóasztalon 
formáznak. A forgóasztal négy munkahelyén az 
alábbi munkafázisokat végzik :

1. Sűrített levegővel működő kézi döngölő
vei minta- és kevés töltőhomokot tömörítenék a 
mintára.

2. A homokröpítővei a formát teljesen fel
töltik.

3. A mintalapon levő formát a körasztalról 
kézi erővel a görgősorra továbbítják, majd egy 
fordító géppel (Beardsley & Piper) átfordítják 
és leemelik a mintalapról.

4. A fordító géptől visszavitt mintalapot a 
körasztalon letisztítják és újabb formaszekrényt 
helyeznek rá.

A körasztalon négy fő óránként 10 db (1000 X 
1000 X 250) félformát készít. Ezeket görgősoron 
javítják és látják el a szükséges magokkal, ugyanitt 
öntenek is.

Két darab 2 tonnás indukciós kemencében 
olvasztanak. Az adagidő 2 óra 20 perc. A kemencék 
fajlagos áramfelhasználása 750—800 kWó/t. A 
kemencebélés import döngölő masszából készül, 
ezzel 150 olvasztást lehet kellő biztonsággal vé
gezni.

A két 500 kg befogadóképességű indukciós 
kemencében főleg hőálló acélokat és más, nagyobb 
ötvözőtartalmú acélt gyártanak (olvasztási idő 
1,45 óra).

Betétanyagként hajókból visszanyert acél- 
hulladékot és homokmentes saját öntvényhulla- 
dékot használnak. A salakképző üvegtöredék.

A formaszekrény feleket egyszerű megoldású 
szorítókkal fogják össze (10. ábra). Működése a 
következő : a kampókat a formaszekrények fülére 
illesztik, majd a nyíllal jelölt felületre kalapács
ütéseket mérnek, amíg a két elem megfeszül.

Az egyszerű eszköz feleslegessé teszi a kisebb 
formák öntés közbeni súlyozását. Könnyen szorít
ható, illetve lazítható.

A tisztítóműhelyben két acélszemcsés tisztító 
gépet láttunk. A kézi öntvénytisztítás (sürített 
levegővel működtetett vágók, stb.) sok munka
erőt igényel. Négy lengő- és állványos köszörű
gépet láttunk még munkában. A tápfejeket mű
anyagtárcsás köszörűvel és lángvágóval vágják le.

Az öntvényeket villamos fűtésű kemencében 
(Unitherm, Wien) hőkezelik. Az öntvények na 
gyobb hányadát előnagyolt állapotban szállítják 
rendelőiknek.

Kész öntvényeik minőségellenőrzésére nagy 
gondot fordítanak, izotópos átvilágítást is hasz
nálnak. A látogatás utáni beszélgetésen megtud-
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tűk, hogy az öntöde 47—50%-os öntvénvkihoza- 
tallal dolgozik. Összes selejtjük 5%. Az egy tonna 
jó öntvényre eső új homok-felhasználás 1 t  körül 
ingadozik. A munkahelyeken állandóan forgásban 
levő homokmennyiség 6,51 (egy tonna jó öntvényre 
vonatkoztatva). Üzemük legtöbb munkása telje
sítménybérben dolgozik. A technológiai változá
sokon alapuló normakarbantartást esetenként 5 fő 
végzi.

Június 3-án tovább utaztunk Ljubljanába, 
ahonnan másnap először a 20 km-re levő Kamnikba 
látogattunk el.

TITA N  temper öntöde 
Kamnik, június 4.

Az öntödében foglalkoztatott dolgozók száma 
250 fő. A jelenlegi termelése 2000 t/év temper- 
öntvény és 500 t/év vasöntvény.

A temperöntvényeknek kb. 3/4 része fehér - 
töretű és % része feketetöretű. Jellegzetes temper- 
öntvények a csőkötő idomok, záralkatrészek, 
kulcsok, valamint kisebb mennyiségben motor- és 
gépalkatrészek.

A vasöntvények közül jelentősebbek a ház
tartási kisgépek öntvényei (húsdaráló, stb.). A vál
lalat feladata a környék mezőgazdasági és egyéb 
gépöntvényeinek pótlása is.

Az öntvények gyártására kb. 2000 m2 alap- 
területű formázócsarnok, 600 m2 magkészítő- és 
tároló-csarnok, 100—150 m2 öntvénykoptató (ho- 
moktalanító) üzemrész, 800—900 m2 alapterületű 
köszörülő üzem és 600 m2 öntvénylágyító csarnok 
áll rendelkezésre (11. ábra).

A formakészítést fordítólapos és rázógépekkel 
végzik. A kézi formázógépeken szekrény nélküli 
formázás folyik. A formázógépek a kulcsgyártás 
kivételével párokban dolgoznak és egy géppáron 
műszakonként kb. 200 forma készül 300 X 400 X 
100 mm méretű formaszekrényekben. A kész for
mákat a földre helyezve öntik le.

A magkészítőben 30 nő dolgozik, akik közül 
ottlétünk alkalmával 12 fő kézi magkészítést 
végzett. Dolgoztak 3 db maglövőgéppel (H l-es, 
H5-ös) 1 db D l—A típusú forgóasztalos és 1 db 
Klochner—Moeller-típusú maglövő szépsavazó-

géppel. Rendelkeznek egy amerikai gyártmányú 
héjformázó berendezéssel is.

A maghomok keverésére 3 db egyenként 50, 
és 1 db 100 literes karos keverő szolgál. A magok 
nagyobbrészt vízüveges-szénsavas eljárással ké
szülnek. Nyers magokat is készítenek mintahomok - 
ból. Utóbbi eljárásnál a magszekrény fordítólapos 
formázógépre van felszerelve és ebben készítik — 
a mintának megfelelő helyzetben — a szükséges 
magokat. A magok elkészülte után az alsó forma
felet ráhelyezik a magszekrényt tartó fordítólapra. 
A formaszekrény rögzítése után a magszekrényt 
és a formát átfordítják, ezáltal a magok a forma
üregekbe kerülnek. A formaszekrénynek a gépről 
való leemelése után a magokkal ellátott alsó fél
forma készen van.

A nyers magokban gázelvezető csatornákat 
nem képeznek ki. Ottlétünk alatt kisebb T-ido- 
mokat, valamint szűkítő idomokat gyártottak a 
fent leírt nyersmagos formakészítéssel.

Nálunk nem használt nagyon jó technológiai 
megoldást láttunk a kisebb méretű fittingek gyár
tásakor. Kb. s/4"-nak megfelelő méretig az önt
vények megvágásai és tápfejei a véglapoknál

vannak elhelyezve (12. ábra). Az a ábrán egy 
azonos méretű öntvény csepeli technológiáját lát 
hatjuk összehasonlítás céljából.

A menet-süllyesztés nélkül öntött fittingek 
vastagabb falú része a megvágásnál van, így az a 
tápfejjel jól táplálható. Ez a táplálórendszer ked
vező öntvénykihozatalt és szívódásmentes öntvé
nyeket eredményez, az összes selejt 10% körül

12. ábra. F itting  megvágása 
a)  csepeli megoldás, b) jugoszláv megoldás
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11. ábra. T itan  temperöntöde K am nik-ban
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van. A látott technológiai mód hazai bevezetése 
fitting-gyártásunkat javítaná.

Az 5/4"-nál nagyobb csőkötő idomok meg- 
vágása a Csepelen alkalmazottal azonos.

A tempervasat 3 db kb. 2 m átmérőjű és
5—6 m hosszú forgódobos lángkemencében ol
vasztják. Fűtőanyagként pakurát használnak (150 
kg/t). Egy kemence befogadóképessége 5,6 t. Az 
olvasztási idő 3—4 óra között változik. Az olvasz
tás kezdeti szakaszában a fellépő oxidáció csök
kentésére barnaszén darát adagolnak. Az adag
összeállítás a következő : 13. ábra. Feketetöretű temperöntvények lágyítási diagram ja

Nyersvas (nagyobb Si-tarta-
lommal) ............................... 560 kg

Nyersvas (kisebb Si-tartalom-
mal) ....................................  560 kg

Acélhulladék...........................  900 kg
Visszatérő saját öntvényhulla

dék ......................................  3300 kg
Temperált öntvényselejt........ 280 kg
A felsorolt adagból nyert szokásos kémiai

elemzés eredménye a következő :
C Si S

2,4-2,6%  1,4% 0,08-0,10%
A szürkevasat egy 600-as kupolókemencében 

olvasztják, a kokszfelhasználás átlagosan 14%. 
Tervbe vették Schack-rendszerű forró szeles kupoló- 
kemencék üzembeállítását.

Ottlétünk alkalmával szereltek egy görgő
sorokkal kiszolgált félautomata géppárt. Ennél 
az öntést függőpályákról fogják végezni és a forma
szekrény mérete kb. 400 X 500 lesz.

Az öntvények tisztítására két wheelabratort és 
négy zárható kamrás koptatódobot használnak.

A lágyítóüzemben egy 2 X 5 t  és egy 12 t  
befogadóképességű ellenállásfűtésű elevátor-ke
mence dolgozik (Ebner). A kemencékben a hőmér
sékletet és a gázfázist önműködően szabályozzák. 
A gázösszetétel szabályozását vízgőz bevezető 
automata végzi.

A lágyítási diagramok a 13. és 14. ábrán lát 
hatók.

14. ábra. Fehértóretű temperöntvények lágyítási 
diagramja

Van egy kb. 24 m hosszú gázfűtésű alagút- 
kemencéjük is, mely azonban a gázfázisú tempe
rálókemencék üzembe állítása óta használaton 
kívül van.

Az öntvények beömlőcsonkjainak, táncának 
leköszörülését 24 nő állványos köszörűgép mellett 
ülve végzi. Az öntvényeket emelővillás targonca 
faládában szállítja a munkahelyekre. Négy férfi 
dolgozó az öntvények javításával, egyengetésével 
foglalkozik. Az öntvénytisztító levegője szinte por
mentes, a természetes megvilágítás nagyon jó, 
ezért az ott dolgozók napi munkaideje 8 óra.

L IT 08TRÓJ. LJU BLJAN A  június 4.
A vállalatot 1946-ban kezdték építeni, a gyár

tás 1947-ben indult, 1950-ben az acélöntödét is 
üzembehelyezték (15. ábra).

I________ _ J
Laboratorium

M eg m u n ká ló

ü zem

■
A célön löde

15. ábra. A Ljub ljana-i Litostroj öntöde telepítése jö.2*(M5l
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Az öntödék főleg különféle turbina és hajó
motor öntvényeket gyártanak. A vállalatnál meg
munkált és beépített öntvényeken kívül a vas
öntödében kb. 15—20%, az acélöntődében pedig 
mintegy 45% a béröntvény.

A gyártott vasöntvény 3600 t/év, az acél
öntvény 4500 t/év.

A vállalat jelenleg 3500 főt foglalkoztat, mely
ből az öntödék és kapcsolt üzemegységeinek lét
száma 850 fő. A vasöntödében 280 fő, az acél
öntődében 450, a mintaasztalos műhelyben 50 fő 
dolgozik.

A vasöntvénygyártás az egészen kis méretű 
és súlyú — gépi formázással gyártott — öntvények
től az 5000 kg súlyú, kézi formázásé öntvényekig 
terjed. A nagyobb formákat kivétel nélkül szárít
ják, koksztüzelésű szárítókemencékben. Ha a for
ma méretei meghaladják a szárító méreteit, vagy 
ha utólagos javításra szorulnak, akkor kisméretű 
(hordozható) koksztüzelésű szárítót használnak, 
amihez ventillátor szolgáltatja a levegőt.

Az öntöttvas olvasztására két 900-as és egy 
600-as kupolókemence szolgál. Az adagokat ferde
pályás felvonók viszik a kupolókemencékbe. A 
folyékony vas kéntartalmának csökkentésére és 
hőmérsékletének növelésére rendszeresen a vas
betétre vonatkoztatott 2% mennyiségű CaC2-t 
adagolnak. így 14% kokszfelhasználással történik 
az olvasztás. Törekvésük kizárólag nagyszilárd
ságú öntöttvas gyártása, melyben FeSi-mal vég
zett beoltással jelenleg is szép eredményeket érnek 
el. Kísérleteket végeztek az egyszerű bemerülő- 
harangos magnéziumos beoltással is.

Különleges, ötvözött öntöttvasat Junker
kemencében olvasztanak. A grafitrudas, ellenállás 
fűtésű kemence befogadó képessége 500 kg, ener
giaszükséglete 800—1000 kWó/t.

Az acélöntöde termelésének nagyobb hányada 
nagyméretű acélöntvényekből áll. Főleg kézi for
mázást láttunk, amelyet légdöngölőkkel végeztek. 
A formákat cirkon-fekeccsel vonták be. Kísérlete
ket folytattak önkötő-olajos magkészítéssel. Szaba
dalmi kötöttségek miatt az eljárásról részletesebb 
adatokat nem tudtunk meg. A folyamatos (csigás) 
keverőben előállított homokkeveréknek viszonylag 
hosszú időre van szüksége a megkötésre, ezért a 
formázóanyaggal bedöngölt magszekrények táro 
lása hely szempontjából gondot okoz.

Az acélt két ívfényes kemencében (6—3 t) 
olvasztják. Az acélöntvények betétre vonatkoz
ta to tt kihozatala 40—45%. A selejt mennyisége 
7% körül van, de ennek mintegy felét javítják. 
A kis fémöntödében darura akasztható homok - 
keverőt láttunk (MULBARO), amely a homokot 
talicskában keveri. 150 kg homok keverési ideje 
kb. 5 perc.

PER V OM AJSK  A SZERSZÁM GÉP G Y ÁR, 
Zágráb, június 5.

Az öntöde elrendezését a 16. ábra szemlélteti. 
A vasöntöde termelése 4000 t/év, főleg szerszám
gép és Diesel-motor öntvényekből. Az utóbbi idő
ben beállított formázógépeken béröntvény-gyártás 
(húsdaráló stb.) folyt.

Homokszárito
dobkemence
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16. ábra. A  zágrábi Perromajska Szerszámgépgyár 
vasöntödéje

A kézi formák egyedi gyártásúak. A fajlagos 
termelés 1 m3 formázótéren kb. 1 t/év, az egy főre 
eső termelés 12 t/év.

Az öntöde teljes létszáma 350 fő, ebből 2 mér
nök és 15 technikus. A 7 éves terv során az öntödét 
gépesíteni fogják (konvejor, sandslinger) és ezáltal 
a termelés 2,5-szeresre fog nőni.

A kis és közepes öntvényekhez szintetikus, 
a nagy öntvényekhez természetes homokot hasz
nálnak. A homok zömét a magyar gyártmányú 
dobkemencében szárítják. A homokot jelenleg 
német gyártmányú kollerben keverik, de már sze
relik a magyar gyártmányú új homokelőkészítőt 
(tatabányai KHF—2).

A magkészítés főleg vízüveges és szénsavas 
eljárással, részben pedig önszáradó olajok felhasz
nálásával történik. Fekecsként grafitot vagy 
cirkont használnak.

Két hideg szeles 800-as kupolókemencében 
olvasztanak.

Betétanyagok
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A nyers vas három különböző jugoszláv nagy
olvasztóműből származik.

A kupolók teljesítménye kb. 4 t jó .  A koksz
felhasználás 14—15%. A koksz hazai, cseh és 
holland eredetű.

Az öntvénvkihozatal 50% körül mozog, a 
selejt 12—14%, ebből 7% fekete és 5% fehér.

A kézi formázást légdöngölőkkel végzik. Az új 
gépi formázótéren 6 db Fóromat 10, 1 db Fóromat 
20 és 1 db Wefomat (fordító törzsű) gépen dolgoz
nak. Géppáronként és műszakonként a 350 X 450 
mm-es formaszekrényekből 200 összerakott forma 
készül. A formákat egyelőre a földre rakják le, 
később konvejort fognak beállítani. Az öntvény
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tisztítóban 1 db függőpályás és 1 db forgó acél
szemcsés tisztítógép, 3 db lengőköszörű, 2 db 
állványos köszörűgép van. Az üzem most vásárol 
egy berendezést a szerszámgép öntvények csúszó
felületeinek lángedzésére.

Az öntvényhibákat (pl. a csúszófelületen elő
forduló kisebb porozitást vagy üreget) dugózással 
a rendelővel történő megegyezés alapján eseten
ként javítják.

A hét öntöde megtekintésével jó, általános 
képet kaptunk a jugoszláv öntőiparról. Megállapít
hattuk, hogy legtöbb öntödéjük fejlődőképes és 
jelenleg is fejlesztés alatt áll. A fejlesztés nemcsak 
az új technológiák és a gépesítés, hanem a mennyi
ségi termelés irányában is halad.

Munkaerő ellátottságuk a hazaihoz viszo
nyítva mennyiségileg kedvezőbb.

Az öntvények felülete a hazai átlagnál jobb. 
Ennek magyarázata egyrészt a gondosabb munka, 
másrészt az a tény, hogy a homokok, valamint 
a kötő- és bevonóanyagok lényegesen bővebb vá 
lasztékban és jobb minőségben állnak rendelke
zésükre.

Fogadtatásunk minden öntödében szívélyes 
és szolgálatkész volt, amelyért mind az út szerve
zésében nagy segítséget nyújtó testvéri Horvát 
Öntödei Egyesületnek, mind pedig a meglátogatott 
üzemek vezetőségének e helyről is köszönetünket 
fejezzük ki. Úgy gondoltuk, hogy a jugoszláv és 
a magyar öntőszakemberek közt létesítendő szo
rosabb baráti és szakmai kapcsolat mindkét rész
ről előnyös lenne.

Feiner S.—Horváth F.—Szilágyi 1.

Lapszemle

A m a g n é z iu m o s ö n tö ttv a s  m á g n e ses  tu la jd o n sá g a i

Vascsenko, К . I . — Szum cev , V. F .: M agn yitn ie  
sz v o jsz tv a  m a g n y ijev o v o  csu g u n a . L ite jnoe proizvodszt- 
vo, 1964. 7. szám , 28— 31. old.

Ö ntödék  a  h aszná lt hom oknak  vastó l való  m eg 
t is z t í tá s á ra  elektrom ágneses dohokat használnak , am e 
ly e k e t a  leg többször acélból ön tenek . A m agnézium os 
ö n tö ttv a s  lényegesen olcsóbb az acélnál, e cé lra  való  
h aszn á lh a tó ság á t m ágneses tu la jd o n ság a i d ö n tik  el.

E lőször a  különböző sz én ta rta lm ú  15Л Б acél, m ajd  
a  különböző kém iai összetéte lű  m agnézium os ö n tö ttv a s  
m ágneses tu la jd o n sá g a it v izsgálták  meg.

A k ísérle tekhez különböző a lak ú  és m ére tű  p ró b a 
te s te k e t h aszn á ltak . A hengeres p ró b a te s te k e t M3U 
típ u sú , a  sík  p ró b a te s te k e t Y -55 típ u sú  berendezéssel 
v izsgálták , m elyhez а  15ЛБ acélt 2 t-á s  sa v an y ú  bélésű 
konverte rben , az ö n tö ttv a sa t ped ig  50 kg-os, sav an y ú  
bélésű  nagyfrekvenciá jú  indukciós kem encében á llí 
t o t t á k  elő. Az ö n tö ttv a s  k é n ta r ta lm a  m odifikálás e lő tt 
nem  é rte  el a  0 ,03% -o t. A m agnézium ot 1420— 1440 
C°-on m erítő  g ra f it h aran g g al v itté k  az ö n tö ttv asb a . 
A z ön tési hőm érsék le t 1390— 1410 C° volt.

A to ro id  a lak ú  és a  hengeres p ró b a te s te k  k ísérleti 
a d a ta i  közel azonosak. A 15Л Б  acél sz én ta rta lm án ak  
növelése a  perlitm enny iség  növeléséhez vezet, m ely a 
m ágneses indukció  csökkenését idézi elő. A m agnéziu 
m os ö n tö ttv a s  csak  ak k o r tu d ja  a  15Л Б  acélt h e ly e tte s í 
ten i, ha az ö n tö ttv a sb a n  a  1000 А/cm  m ágneses té r 
erősség 2,05 T m ágneses indukció t hoz lé tre . Az ö n tö t t 
vas közepes kém iai összetétele : 3 ,4%  C ; 2 ,3%  Sí ; 
0 ,6%  Mn ; 0 ,06%  P  ; 0 ,01%  S ; 0,075%  Mg.

A k ísé rle tek  során  az ö n tö ttv a s  szilícium -, m a n 
gán-, szén-, foszfor- és a lu m ín iu m ta rta lm á n ak  h a tá sá t is 
v iz sg á ltá k  a  m ágneses indukció  v á lto zására .

M inden adagból tíz -tíz  p ró b a te s te t kész íte ttek . 
A k a p o tt ad a to k b ó l m e g h a tá ro z tá k  a  m ágneses in d u k 
ció közepes é rté k e it és uzokkal é p íte t té k  fel a  m ágnese- 
zési görbéket. M inden p ró b a te s te t 930— 950 C° h ő m ér 
sék le ten  8 ó rán  á t  ta r to t ta k  a cem en tit szé tb o n tása  
és  az a u s ten it hom ogenizálása céljából.

K ülönböző  sz ilíc iu m ta rta lm ú  (1,40— 5,73% ) ö n tö t t 
v asak  m ágneses indukció  v iz sgála tako r m e g á llap íto t 
tá k ,  hogy kis m ágneses térerősséggel a  sz ilíc ium tarta lom  
növelése m aga u tá n  v o n ja  a m ágneses indukció  növeke 
dését. H a azonban  a  m ágneses térerősség  nagy  (20 a/cm  
fe le tt) , a k k o r az ö n tö ttv a s  sz ilíc iu m ta rta lm án ak  v á lto z 
ta tá s a  gy ak o rla tilag  nem  h a t a  m ágneses indukció ra . 
H a  igen nagy  a  m ágneses té rerősség  ( 1000 a /cm ), akko r 
a z  ö n tö ttv a s  sz ilíc iu m ta rta lm án ak  növelésével a  m ág 
neses indukció  fo lyam atosan  csökken

A m a n g á n ta r ta lm a t 0,61— 1,21 %  k ö zö tt v izsgál 
tá k , m iközben a  m ágneses indukció  csak  kevéssel csök 
ken. A m a n g án ta rta lo m  em elése azonban  m egnehezíti 
a  ferrites-g rafito s szövetszerkezet k ia lak ítá sá t, ezért a  
m ágneses m agnézium os ö n tö ttv a sn a k  m inim ális m a n 
g á n t kell ta rta lm a z n ia .

A sz én ta rta lo m  csökkenése (3,72% -ról 2 ,56% -ra) 
m egnehezíti a ferrites  szövetszerkezet k ia lak u lásá t, így 
a  m ágneses m agnézium os ö n tö ttv a s  e lőállítá sakor nem  
a ján la to s  a  s z é n ta rta lm a t csökkenteni.

A fo sz fo rta rta lm a t 0 ,064% ról 0 ,264% -ra növelték , 
de a m ágneses indukció  vá lto zásán ak  tö rvényszerűségét 
nem  sikerü lt felism erni. Más indokok  a la p já n  a  m agné 
zium os ö n tö ttv a sb a n  a foszfo rtarta lom  0,25% -ig m eg 
engedhető .

Az a lu m ín iu m ta rta lo m  előnyös h a tá sa  az e lek tro 
te ch n ik a i acélok m ágneses tu la jd o n sá g a ira  irodalom ból 
m á r eléggé ism ert.

A 0— 3,09%  alum ín ium ot az ön tő ü stb e  alum ín ium - 
m agnézium -ötvözet a lak já b an  v itté k  be. A g rafit a  
11 m m  á tm érő jű  hengeres p ró b a te s tb e n  m inden  esetben  
göm b a lak b a n  v á lt ki, de a  25 X 30 m m  keresz tm etsze tű  
p ró b a te s te k b en  a  g ra fit nem  le tt szabályos göm balakú .

Az a lu m ín iu m tarta lo m  növelése erősen csökken ti 
a m agnézium os ö n tö ttv a s  m ágneses indukc ió já t.

Az előbbi a d a to k  a la p já n  az e lek trom ágnesnek  
szán t m agnézium os ö n tö ttv a sn a k  a  következő  kém iai 
ö sszeté te lűnek  kell lenn ie : 3,0— 3,6%  C ; 2,0— 2,4%  
S i;  0,2— 0,7%  M n ; 0 ,02% -ig  S ;  0 ,25% -ig P  és
0,03— 0,08%  Mg.

A fen ti összetéte lű  ö n tö ttv asb ó l készü lt hengeres 
p ró b a te s tek k e l m egv izsgálták  a g rafito sodás fokának  
h a tá sá t a  m ágneses indukció ra . A m ágneses indukció  
legnagyobb  é rtékei a  fe rrites  m agnézium os ö n tö ttv ash o z  
ta r to z n a k . A g rafito sodás fo kának  csökkenése a m ág 
neses indukció  csökkenését idézi elő.

A g rafit k ív á n t fo rm á já t a m agnézium  pon to s 
ad ago lásáva l leh e t szabályozni. A vékony  lem ezes gra- 
fito s  k iv á lásn ak  az 1. görbe felel meg. E b b en  az esetben  
a  g ra fit 5— 8% -át fog lalja  el a  csiszo latnak .

T o v áb b iak b an  az adag o k b an  em elték  a  m agnézium - 
ta r ta lm a t, ezzel a  g ra fitk iv á lá s  a la k ja  göm bölyödött. 
A 6. görbe göm bgrafitos m agnézium os ö n tö ttv a s  m ág- 
nesezési görbéjét m u ta tja . Az 1. ábrából m egállap ítható , 
hogy a  15Л Б  acélt lehet göm bgrafitos ö n tö ttv assa l 
h e ly e ttes íten i a m ágnes dob készítésekor.

K ísé rle teket végeztek  a  göm bgrafit m ére tének  
helyes m egválasz tásra  is. A 2. ábrán az 1. görbe 11 g-os 
a  2. a  25/z-os, a  3. a  65y-os és a 4. a  80— 120^t á tm érő jű  
göm bgrafit k iv á lásn ak  felelnek meg. M int lá th a tó , a  
göm balakú  g ra fit m ére tének  h a tá sa  különösen a  k isebb
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1. ábra. A  különböző alakú grafitot tartalmazó magnéziu- 
mos öntöttvas mágnesezési görbéi

2. ábra. A  különböző nagyságú gömbgrafitot tartalmazó 
magnéziumos öntöttvas mágnesezési görbéi

A dob hossza, mm |5гтс-з1

3. ábra. A  magnéziumos öntöttvasból és а 15Л Б acélból 
készült mágneses dobok mágneses indukciójának változása 

a dob hossza mentén

m ágneses té re rő  esetén  m u ta tk o z ik  ; a  g ra fitz á rv án y o k  
á tm érő jén ek  növelésével az indukció  nő. Az 15ЛБ acél 
helye ttesítésé re  te h á t  a  65/í -o s  és ennél nagyobb  á tm é 
rő jű  g ö m b grafito t ta rta lm a z ó  m agnézium os ö n tö ttv a s  
felel meg.

A fen ti, a já n lo tt  kém iai ö sszetéte lű  és szövetszer- 
keze tű  m agnézium os ö n tö ttv asb ó l 10 elektrom ágnesés 
dobot kész íte ttek . A k ísé rle tek  so rán  a  dob hossz irányá 
b a n  m érték  a  m ágneses indukc ió t, ezek é rté k e it a  3. 
ábrán lá th a t ju k . U gyanerre  a  g rafikon ra  v itté k  fel 
144 db  15Л Б acélból készü lt elek trom ágneses dob m ág 
neses indukció  é rté k e it (a bev o n a lk ázo tt te rü le t) . 
A  m agnézium os ö n tö ttv asb ó l készü lt dob b an  k e lte t t 
m ágneses indukció  é rtékei а  15Л Б acélból készü lt d o b 
b a n  k e le tk e ze tt indukció  leg jobb  é rté k e it é rik  el.

A  fen t le ír tak b ó l következik , hogy  a  15Л Б  acél a 
göm bgrafitos ö n tö ttv a ssa l te ljesen  h e ly e ttes íth e tő  a  m ág 
neses szep a rá to ro k  készítésekor. S z ili Sándor

Az ö n tö ttv a s  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g a in a k  
rom lása  150— 250 C° k ö zö tt

K ocjubinszkij, O. J u .— Sevcsuk, S z . A .— Gini, 
E . Cs.: 0  p ricsin ye sz n y iz sen y ija  m ec h a n y icse sz k ih  
szv o jsz tv  csu g u n a  pri 1 5 0 — 25 0  C°. L ite jnoe  proizvod- 
sztvo, 1964. 8. sz. 35— 36. old.

Az ö n tö ttv a s  szilárdsági és képlékenységi tu la jd o n 
ságainak  a  hőm érsék le t növelésével való  v á lto zá sá t az 
1. ábrán lá th a t ju k . E n n ek  okát pon to san  m indezideig

nem  ism erjük  an n a k  ellenére, hogy ez a  jelenség a  
h idegrepedések keletkezésében  nag y  szerepet já tsz ik .

K o rább i v izsgálatok  az t m u ta ttá k ,  hogy az ö n tö t t 
vas sz ilá rdságának  v á lto zá sá t 300 C°-ig a  ce m e n tit 
m ágneses á ta la k u lá sa  okozza. E z t  lá tsz ik  igazolni az a  
ta p a s z ta la t is, hogy a  sz ilá rdság  csökkenése 150— 250 
C°-on perlites ö n tö ttv a sa k b a n  nagyobb , m in t ferrites  
ö n tö ttv asa k b an . A p erlit hőkezeléssel tö r té n ő  elbom lá- 
sával ezenkívü l ugyancsak  csökken a  szilárdság.

1. ábra. A z  öntöttvas szilárdságának és rugalmassági 
modulusának változása a hőmérséklettel

2. ábra. A  próbatest term ikus deformációinak 
különbségei a hőmérséklet függvényében

A cem en tit m ágneses elbom lása és az ö n tö ttv a s  
sz ilá rdságának  csökkenése kö zö tti összefüggés v izsgá 
la ta k o r  fe lté te lez ték , hogy a  perlites szövetszerkezetű  
Fe-C ö tvözetek  fém es a la p a n y ag á b an  a  lehűlés fo lyam án  
feszültségek lépnek  fel, m in thogy  a  p erlit cem en titjén ek  
és fe rritjén ek  hő tágu lás i eg y ü tth a tó i kü lönböznek  egy 
m ástó l és a  k e le tk eze tt feszültségek okozzák a  szilárdság  
csökkenését 150— 250 C° hőm érsék leten .

Az e lm o n d o ttak  ellenőrzésére C — 3 ,1 9 % ; Si — 
— 1,64%  ; Mn — 0,66%  ; Cr — 0,17%  ; N i — 0,13%  ; 
S — 0,06%  összetéte lű  vasból 5 m m  á tm á rő jű  ru d a k a t 
és 25 m m  v as tag  la p o k a t ö n tö tte k . A ru d a k  k ifehéred tek . 
E gy  részüket ferrites  szövetszerkezetű re  hőkezelték .

A d ila tom éte res v iz sg ála to k ra  p ró b a te s te k e t v á g ta k  
ki. E  k é t p ró b a te s t f a j ta  tá g u lása  kö zö tti kü lönbségnek 
tük rözn ie  kell a  fe rrit és perlit hőokozta  deform áció ja 
kö zö tti különbséget.

A p ró b a te s te k  tá g u lá s á t op tika i d ila to m é te ren  650 
és 20 C° kö zö tt m érték . 650 C° a la t t  je len tős szövet 
szerkezeti változások  m ég nem  lé p te k  fel. A fém es a la p 
anyag  m ár elég képlékeny, így a  hőm érsék le t to v á b b i 
növelése jelen tősen  nem  befolyásolja a  feszültségek 
é rtékét.

A v izsgálatok  eredm ényeinek  feldolgozása ú tjá n  
m eg h a tá ro z tá k  a  fehér és a  hőkezelt fe rrites  szövetszer 
k ezetű  p ró b a te s te k  te rm ik u s  deform áció ja kö zö tti Aet 
kü lönbséget a  hőm érsék let függvényében  (2. ábra, 
1. görbe). E szerin t 650 C°-ról 200 C°-ig tö rté n ő  lehű lés 
ko r (a cem en tit m ágneses á ta la k u lá sá n a k  hőm érsék 
letéig) a  fehér és fe rrites  vas te rm ik u s deform áció ja 
kö zö tti különbség fo ly tonosan  nő. A cem en tit m ágneses 
á ta la k u lá sá n a k  hőm érsék le tén  ennek  lineáris tágu lás i 
e g y ü tth a tó ja  je len tősen  m egváltozik  és a  to v á b b i lehűlés 
fo lyam án a  Aej roham osan  csökken. A te rm ik u s defor 
m ációk különbsége (de,) te h á t 200 C° körüli hőm érsék 
le ten  a  legnagyobb  és ezen a  hőm érsék le ten  keletkeznek  
a  legnagyobb feszültségek a  perlitben . A cem en tit. 
am elynek  szak ítószilárdsága m indössze 3,5 k p /m m 2, 
je len tős szak ító  igénybevételnek  van  k itéve  és ez okozza 
az ö n tö ttv a s  sz ilá rdságának  csökkenését 150— 250 C°-on.

A p erlit te rm ik u s defo rm áció jának  é rtéke  érte lem 
szerűen a  fe rrit és cem en tit te rm ik u s deform áció jának  
értékei k ö zö tt helyezkedik  el. E z é rt a  perlites  szövet 
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sz e rk e z e tű  25 m m  v a s ta g  ö n tö t t  la p b ó l és a  h ő k e z e lt 
fe r r i te s  s z ö v e tsz e rk e z e tű  rú d b ó l v á g o t t  p ró b a te s te k  
te rm ik u s  d e fo rm á c ió ja  k ö z ö tt i  A e l k ü lö n b ség  (2. ábra.
2. gö rbe) k ise b b , m in t  a  A ev  E zze l m a g y a rá z h a tó  a  
re p e d é se k  k e le tk e z é se  az  ö n tv é n y  k ife h é re d e tt  ré sze ib en .

A z ö n tv é n y  k ife h é re d e t t  ré sze in ek  és p e r lite s  
fém es a la p já n a k  te rm ik u s  d e fo rm á c ió ja  k ö z ö tti  k ü lö n b 
ség e t a  2. á b r á n  a  k é t  g ö rb e  k ö z ö tt i  A e t— А е г tá v o lsá g  
fe jez i k i, a m e ly  u g y a n c sa k  200 C° k ö rü li h ő m é rsé k le te n  
é r i el m a x im u m á t.

E m e lle t t  fig y e lem b e  ke ll v en n i, h o g y  az  ö n tv é n y 
b e n  fe sz ü lts é g e t n e m c sa k  a  s z ö v e tsz e rk e z e t e g y e n lő tle n 
sége v á l t  k i, h a n e m  az  eg y e n lő tle n  le h ű lé s , a  z su g o ro d ás 
g á tlá s a  s tb . is.

A re p e d é se k  k e le tk e z é sé b e n  n a g y  szerepe t já ts z ik

a z  a  té n y , h ogy  a z  ö n tö t tv a s  k ép ló k en y ség én ek  c sö k k e 
n é se k o r  a z  ö n tv é n y b e n  a  fe szü ltség ek  n ő n ek . M árped ig  
a z  ö n tö t tv a s  k ép lé k e n y sé g e  150— 250 C °-on k iseb b , 
m in t  m in d e n  m á s  h ő m é rsé k le te n  az  A CI h ő m é rsé k le t 
a la t t .

A z e lm o n d o tta k  a la p já n  é r th e tő , m ié r t h a jla m o s a b 
b a k  a  p e r l i te s  s z ö v e tsz e rk e z e tű  ö n tv é n y e k  h id eg rep e- 
d ések  k e le tk ezésé re , m in t  a  p e r l i t - fe r r i te s  v a g y  fe r r ite s  
sz ö v e tsz e rk e z e tű e k . A z is é r th e tő , m ié r t  re p e d n e k  kö n y - 
n y e n  a z o k  a z  ö n tv é n y e k , a m e ly e k b e n  k e d v ező ek  a  
k ifeh ó red és  fe lté te le i. E z é r t  k ü lö n ö s  g o n d o t k e ll fo r 
d í ta n i  az ö n tv é n y  eg y es ré sze i k ife h é re d é sé n e k  k ik ü 
szöbö lésére . A  p e r l i te s  s z ö v e tsz e rk e z e tű , h id e g re p e d é 
sek re  é rz é k e n y  ö n tv é n y e k e t cé lsze rű  150 C °-nál k iseb b  
h ő m é rsé k le te k e n  ü r í te n i .  T o k á r  I s tv á n

C Z E S L A W  K A L A T A

M e g re n d ü lté n  v e t tü k  te s tv é r la p u n k , a  len g y e l 
P rezg lad  O d le w n ic tw a  sz e rk e sz tő  b iz o t ts á g á n a k  szom orú  
h íré t ,  h o g y  la p ju k  fő sze rk esz tő je , C zeslaw  K a la ta  
p ro fesszo r a lk o tó  m u n k á s s á g á n a k  te l jé b e n  1964. d e c e m 
b e r  14-én K ra k k ó b a n  v á r a t la n u l  e lh u n y t .

C zeslaw  K a la ta  p ro fe sszo r szem é ly éb en  je les ö n tő 
s z a k e m b e r tá v o z o t t  e l a z  é lő k  so ráb ó l. K o ra i  h a lá lá t  
m i m a g y a ro k  is g y á sz o lju k , m e r t  szó szó ló ja  v o lt a  le n 
gy e l— m a g y a r  ö n tő s z a k m a i b a rá ts á g n a k . L en g y e l ré s z 
rő l e g y ik  k ezd em é n y e z ő je  v o lt a  k é t te s tv é re g y e s ü le t  
és la p  sz o ro sa b b  k a p c s o la ta  k ié p íté s é n e k . Ő sz in tén  
s a jn á lju k , h o g y  e n n e k  te l je s  k ib o n ta k o z á s á t m á r  nem  
é rh e t te  m eg .

U to lsó  J ó  S ze ren csé t !

Szakosztályi hírek

N y ersío r in á zá si M u n k a b izo ttsá g i A n k ét Sopronban

A z Ö n tö d e i V á lla la t  05. sz. G y áreg y ség e , az  
O M B K E  S o p ro n i C so p o rtja  és 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  N y e rs fo rm á z á s i M u n k a b iz o tts á g a  1964. 
d e c e m b e r 11-én és 12-én k é tn a p o s  a n k é to t  re n d e z e t t  
S o p ro n b a n .

D e c e m b e r 1 1 -é n d . u . egy  ó ra k o r  az  Ö n tö d e i V á lla la t 
05. sz. G y á re g y sé g é n e k  k lu b te rm é b e n  N a g y z s a d á n y i  
E n d re  a  tá v o lle v ő  ig a z g a tó  n e v é b e n  ü d v ö z ö lte  a z  a n k é t  
k b . 50 fő n y i ré s z tv e v ő jé t és a n n a k  a  re m é n y é n e k  a d o t t  
k ife je z é s t, h o g y  a  k é tn a p o s  ta n á c s k o z á s  sz a k m a ila g  
ig en  e re d m é n y e s  lesz . S á fá r  L á s z ló  a z  Ö n tö d e i S z a k 
o s z tá ly  n e v é b e n  k ö s z ö n tö tte  a  ré s z tv e v ő k e t ,  m a jd  
H a jd ú  L a jo s  a  N y e rs fo rm á z á s i M u n k a b iz o tts á g  n e v é b e n  
szó lt.

E z u tá n  S a la m o n  N á n d o r ,  a  g y á re g y sé g  fő te c h n o ló 
g u sa  t a r t o t t a  m eg  e lő a d á s á t a  k ö v e tk e z ő  c ím m el : 
A so p ro n i ö n tö d é b e n  h a s z n á l t  te c h n o ló g ia i m eg o ld áso k , 
k ü lö n ö s  t e k in te t t e l  a  n y e rs fo rm á z á s ra .

E lő a d á s á b a n  is m e r te t te  a  n y e rs fo rm á z á sh o z  s z ü k 
séges h o m o k  és m a g o k  k é sz íté sé n e k  te c h n o ló g iá já t ,  
v a la m in t  a  g y á re g y sé g b e n  b e v e z e te t t  eg y éb  te c h n o ló 
g iá k a t  (m ű g y a n tá s , m a g k é sz íté s , v ízü v e g e s-sz é n sa v a s  
m ag lö v és , m ű a n y a g  m a g s z e rk ré n y  k é sz íté s  s tb .) .

K ü lö n  k ie m e lte , h o g y  a  so p ro n i ö n tö d é b e n  s z á r í to t t  
fo rm á b a n  v a ló  ö n té s  g y a k o r la ti la g  m á r  n in csen . A  g y á r 
egység  m á r  ré g ó ta  n y e rs fo rm á z á ssa l d o lgozik , f ig y e 
le m b e  k e ll a z o n b a n  v e n n i, h o g y  n e m  k é sz ü ln e k  n a g y  
d a ra b o k , h a n e m  k is  d a ra b s ú ly ú , fő leg  te m p e rö n tv é n y e k ,

k ü lö n fé le  ip a r á g a k  részére . A  le g n a g y o b b  n y e rs fo rm á 
z á ssa l k észü lő  d a r a b  a  800 k g -os lá g y ító té g e ly . A  te m p e r 
ö n tv é n y e k  á tla g o s  d a ra b s ú ly a  0 ,15  kg .

N a g y z s a d á n y i  E n d re ,  g y á re g y sé g  fő m é rn ö k  e lő 
a d á s á n a k  c ím e : A  h e ly i g y á re g y sé g  m ű sz a k i, a d m in is z t 
r a t ív  és M E O  m u n k á ja . A z e lő a d á s  k é t  ré sz re  ta g o 
z ó d o tt .  A z első  ré s z b e n  fo g la lk o z o tt  a  m á r  g y á r to t t  és 
is m é tlő d ő  ö n tv é n y re n d e lé s e k  m ű s z a k i a d m in is z tr a t ív  
e lő k ész íté sév e l. I s m e r te t t e  a z  egyes o sz tá ly o k  re n d e lé s  
fe ldo lgozó  f e la d a tá t  és te v é k e n y sé g é t. A z e lő a d á s  
m á s o d ik  ré sz é b e n  t a g la l t a  az  ú j ö n tv é n y  ren d e lé sse l 
k a p c so la to s  m ű s z a k i a d m in is z tr a t ív  m u n k á t .

A z e lő a d á s o k a t é lé n k  v i t a  k ö v e tte .  A  fe lszó la ló k  
fő leg  a  h e ly i p ro b lé m á k k a l k a p c so la to s  k é rd é s e k re  t é r 
t e k  k i. F o g la lk o z ta k  a  m in ta k é s z íté s se l összefüggő  
m ű a n y a g  m in ő ség i p ro b lé m á k k a l , a  h o m o k v iz sg á la to k  
k é rd ése iv e l, a  m a g k é sz íté s  g a z d a sá g o ssá g i k é rd ése iv e l. 
A  v i t á b a n  a  k ö v e tk e z ő k  v e t t e k  ré s z t : F ra n c s ic s  L a jo s ,  
H a jd ú  L a jo s , H o lló s i  B é la , J o ó  I s tv á n ,  J u h á s z  S á n d o r ,  
R c s n e r  B é la , S á fá r  L á s z ló , S c h irh u b e r  J á n o s  és S te r n  
A n ta l .

A h o z z á sz ó lá so k ra  az  e lő a d ó k  ré sz le te se n  v á la 
s z o lta k , il le tv e  k ie g é s z íte tté k  e lő a d á s u k a t.

A z a n k é t  ré s z tv e v ő i a  g y á re g y sé g  é tk e z d é jé b e n  
kö zö s e b é d e n  v e t t e k  ré s z t.

D é lu tá n  6 ó ra k o r  a  h e ly i c so p o r t re n d e z é s é b e n  a  
M T E S Z  s z é k h a z á b a n  S á fá r  L á sz ló , az  Ö n tö d e i S z a k 
o s z tá ly  e ln ö k e  A z ö n té s z e t fe jlő d é sé n e k  le g ú ja b b  ir á n y a i  
c ím m el t a r t o t t  e lő a d á s t. A z e lő a d á s  b e v e z e tő  ré széb en
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'b g la lk o zo tt az ez év őszén A m szterdam ban  m e g ta r to tt  
nem zetközi ön tő  v ilágkongresszussal.

I sm e rte tte  az o tt  e lhangzo tt, n á lu n k  is é rdek lő 
désre sz á m o tta r tó  e lőadásokat. Flzek az előadások m in t 
egy m eg h a tá ro zzák  az ön tcsze t jelenlegi helyzetét és a  
jövő fejlődés irá n y á t.

A re fe rá tu m  élénk érdek lődést v á l to tt  ki.
E s te  8 ó rak o r a  P an n ó n ia  Szálló é tte rm é b en  közös 

vacsora volt.
D ecem ber 12-én reggel 9 ó rako r fo ly ta tó d o tt az 

anké t.
E k k o r k e rü lt sor Fábián István  és Benyovszky 

Móricz :
G yors nedvességm érő berendezés és nedvességm érés 

cím ű m ű szerb em u ta tó v a l eg y b e k ö tö tt e lőadására.
A  fe la d a tra  a lka lm as m érési rendszerek  közül a  

vezetés és a  dieloktrom os állandó  elvén a lap u ló k a t 
v e tté k  figyelem be. Az ipari kö rü lm ények  m ia tt  a 
vezetési m ódszerek a  v ízadagoláskor fellépő disszociáció 
k ö v e tkez tében  nem  a lka lm asak . A  d ielek trom os állandó  
m érési m ódszerének eddigi m egoldásait ta n u lm á n y o zv a  
n y ilv án v a ló v á  vá lt, hogy elsősorban a  veszteségi e llen 
á llás m egfelelő kiküszöbölése szükséges. Az ism e rte te tt 
m egoldás egy ta lá lm á n y  szerin ti kapcso lással (M űszer 
ipari K u ta tó  In té z e t szo lgálati ta lá lm án y a , 150.850. sz. 
a la tt)  eléri, hogy a  g y ak o rla tb an  előforduló veszteségek 
ta r to m á n y á b a n  a m érési eredm ények  függetlenek  a 
veszteségi ellenállástól.

A kapcso lást a  táp feszü ltség  csökkentése és a  
m egbízható  k iv ite l érdekében  félvezetőkkel o ld o tták  
meg. A te lepes táp lá ló  u tá n  b e é p íte tt félvezetős s ta b i 
liz a to r a  m érési e redm ények tő l fü g g e tlen íte tten  k o rri 
g á lja  a  táp feszü ltség  v á lto zá sá t. A m érőkondenzá to r 
egy nagyfrekvenciás o szc illá to rra  csatlakozik , s a  
H ,0 % -k a l  a rányos je le t közvetlenü l m u ta tó s  m űszeren  
leh e t leolvasni.

Az előadás u tá n  a  rész tvevők  tö b b  cso po rtban  
m e g te k in te tté k  az ön tödé t.

Az O M B K E hely i cso p o rtja  ez idő a la t t  a  jelenlevő 
budapesti és vidéki vezetőségi ta g o k  részvételével k ib ő 
v í te t t  vezetőségi ü lést t a r to t t .  N agyzsadányi Endre 
ism erte tte  a helyi csoport 1964. évi m u n k á já t. Az ered 
m ényeke t te k in tv e  az év i m u n k a  sikeres vo lt, m e rt a 
csoport m inden  p ro g ram  szerin ti e lőadást m e g ta r to tt  
és a  k é t m u n k a b izo ttság  is eredm ényesen  dolgozott. A 
tagság , b á r  nem  n ag y  (16 fő), de le lkesedését és jó  m u n 
k á já t  dicséri, hogy  1964-ről tagd íj h á tra lé k  nincsen.

A  jövő év i m u n k a te rv  ism erte téseko r szólt a rró l a 
nehézségről, hogy g y a k ra n  az előadók so k ré tű  elfog 
la ltsá g a  m ia tt  a  b e te rv e z e tt p ro g ra m o t az u to lsó  p il 
la n a tb a n  kell m eg v á lto z ta tn i.

T o v áb b iak b an  m egköszönte az E gyesü le t seg ít 
ségét és leérte a  jelenlevő Sáfár László e lnököt, hogy  a  
jövőben  is hason lóképpen  tám ogassa  a  csoporto t.

Sá fár László felszó lalásában  m in d en ek e lő tt az 
Ö ntödei S zakosztály  ü d v ö z le té t to lm ácso lta  a  hely i 
csopo rtnak . Ö röm ének a d o t t k ifejezést, hogy  a  kis 
lé tszám ú  csoport igen eredm ényesen  m űköd ik , am it a  
m ost folyó a n k é t is b izony ít. K érte , hogy  a  hely i cso 
p o rt m u n k ab izo ttság a i to v á b b ra  is ilyen  a k tiv itá ssa l 
dolgozzanak.

Az üzem lá to g a tás  és a  vezetőségi ülés u tá n  k e rü lt 
sor a  F áb iá n — B enyovszky  előadás v itá já ra .

H osszabb  v ita  a la k u lt k i a  b e m u ta to tt  készülékről. 
T öbben  részben  a  készülék  a lkalm azható sága , részben 
ennek  beszerzési lehetősége irá n t é rd ek lőd tek . F og la l 
k o z tak  a  kö rnyezet és a  m érendő hom ok hőm érsék le té 
n ek  h a tá sá v a l a  m érési eredm ényekre. F e la já n lo ttá k  
seg ítségüket a  m űszer továbbfe jlesztéséhez, ille tve üzem i 
k ipróbálásához.

Az a n k é t eredm énye it H ajdú Lajos, a  N yersfo r 
m ázási M unkab izo ttság  t i tk á r a  fo g la lta  össze.

A lá to t ta k  és h a llo tta k  a la p já n  nagyon  eredm é 
nyesnek  íté lte  m eg az a n k é t k é tn ap o s m u n k á já t. 
Ö röm m el á l la p í to tta  meg, hogy  az im m ár h ag y o m á 
nyossá v á lt a n k é to k  m ind  eredm ényesebbek  lesznek. 
K érte  a  je len levőket, hogy a  jövőben  is ilyen  szép 
szám m al és a k tiv itá ssa l seg ítsék  a  M unkab izo ttság  
m u n k á já t.

Végül köszöneté t m o n d o tt Varga István  ig azga tó 
n ak , hogy engedélyezte a  gyáregységben az a n k é t 
m e g ta r tá sá t, to v á b b á  N  ayyzsadányi Endrének, Macher 
Frigyesnek és K á lm án Lajosnak, ak ik  az  a n k é t m eg 
szervezésében és leb o n y o lítá sáb an  n y ú jto t ta k  seg ít 
séget.

Az ebéd elfogyasztása  u tá n  a  rész tvevők  au tóbusz  
k irándu láson  v e tte k  részt. M eg tek in te tték  a  fertő- 
rákosi k ő fe jtő t, a  nagycenk i Széchenyi m auzóleum ot és 
a  fe rtő d i E sz te rh ázy  k as té ly t.

Macher— N agyzsadányi

A C sehszlovák Ö ntödei E gyesü let 1964. novem ber 
12- és 13-án ta r to t ta  a  h a rm a d ik  Ö ntő  N apoka t 
B rnoban .

E z ú tta l első esetben  h ív ta k  m eg külföldi vendége 
k e t. Je len  v o lta k  a  S zovjetun ió , Lengyelország, B ulgária, 
N D K , R om án ia  és M agyarország k ü ldö tte i.

Az Ö ntő  N apokon  k izáró lag  a  form ázóunyagok 
elm életi és g y ak o rla ti kérdéseit tá rg y a ltá k .

E gy  egész szekció a n y a g á t képezte  az ön tvény  
pontosság  és felü letegyenletesség  ja v ítá sá ra  vonatkozó  
eljárások  ism ertetése .

E gy  m ásik  szekcióban a  fo rm ák  sa jto lá ssa l való 
előállítá sáva l és ennek  gépesítésével, m íg a  h arm ad ik  
szekcióban vízüveges form akészítéssel foglalkoztak .

A h árom  szekcióban 22 előadás h an g z o tt el, a  
p lenáris ülésen e lhangzo tt 4 előadáson kívül.

Az előadások nagy  részét a  „S lev aren stv i” cím ű 
fo lyó ira t az Ö ntő  N ap o k k a l egy időben  közölte, m íg a 
tö b b ie k e t a  decem beri és a  ja n u á r i szám ok  hozták .

A fo g ad ta tá s  a  szoko tt szívélyességet jóva l m eg 
haladó  vo lt. A  vend ég lá tó k  a  kü lfö ld i vendégek  m inden  
ó h a já t igyekez tek  te lje s íten i. íg y  novem ber 11-én, 
te h á t  a  m egny itás  e lő tti n ap o n  ta n u lm á n y ú tra  v itte k  
K u íim b a , ahol te ljesen  g ép e síte tt ö n tö d é t lá th a t tu n k , 
m elynek  az az érdekessége, hogy  ÖSSR te rü le té n  a  leg 
d rág á b b an  te rm elő  öntőüzem . T öbbek  k ö zö tt v an  két 
sandslingere is, m ely  ó rán k é n t csupán  10— 15 percen  á t 
dolgozik.

M unkaegészségügyi szem pon tbó l v iszont érdekes 
v o lt az ö n tv é n y tisz tító  te rü le te . Míg az ön töde a d o t t 
ságai m ia tt  füstös, ső t tú l  zajos vo lt, add ig  az ö n tv é n y 
t is z tí tó  levegője te ljesen  tis z ta , sz in te  füst- és p o r 
m en tes vo lt.

N ovem ber 14-én kérésem re e lv itte k  M odricé-be 
a  „ K o v o lit” nyom ásos öntödébe, m elyben  81 nyom ásos 
ön tőgép  dolgozik. A feldo lgozo tt an yag  főleg a lu m í 
n ium ötvözet, c in k ö tvöze t és sárgaréz. A gépek jó 
része P o lák  g y á rtm án y ú , de n éh á n y  N D K  gépet is 
lá th a t tu n k . K é t nagy  m ére tű  T riulzzi nyom ásos ö n tő 
géppel is rendelkeznek .

Az ön töde egy kis részlegében d u g a tty ú ö n tv é n y e 
k e t is g y á rta n a k . Az o lvasztás csa to rn ás  h á ló za ti fre k 
venciás és középfrekvenciás indukciós kem encékben 
tö r té n ik .

Az ön töde te rm elék en y ség ét sa já t szerszám készítő  
és ja v ító  üzem  b iz to sítja , am elyhez 15 fős szerszám  
szerkesztő  iroda  csatlakozik . ,» 7,
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T an u lm án yú t az N D K  n éhán y hengerdéjében

Az O rszágos M agyar B á n y ásza ti és K oh ásza ti 
E gyesü let K ohógépész S zakb izo ttsága  a  G T E  T ech 
nológiai S zakosztá lyának  S iklócsapágy S zak b izo ttság á 
v a l eg y ü tt 1964. jú lius 18— 30. kö zö tti időben  39 fő 
részvételével ta n u lm á n y u ta t szervezett. A ta n u l 
m á n y ú t szakm ai vezető je  Maréchal K áro ly  vo lt. 
A  ta n u lm á n y ú t célja  a  rész tvevőkke l a  m e g lá to g a to tt 
N D K -beli hengerm űvek  bronz- és egyéb csapágy  fel- 
haszn á lásá t m egism ertetn i.

Az u ta t  az Ib u sz  rendezésében au tó b u ssza l te t tü k  
meg. Sajnos m in d  a  öedok , m in d  a  D eutsches R eise 
bü ro  a  k u ltu rá lis  p ro g ram o t te lje sen  figyelm en k ívü l 
h a g y ta . íg y  B ra tis lav a , B rno nevezetességeivel a  ré sz t 
v evők  nem  ism erk ed h e ttek  meg. A lednicei kas té ly t 
s a já t kö ltségen  néz ték  m eg. P ra h á b a n  nem  v o lt v á ro s 
nézés, D rezda nevezetességeiről : Zw inger-G alerie és a  
G rünes Gew ölbe lá tn iv a ló iró l le  k e lle tt m o n danunk . 
Az Ib u sz  a d ta  p ro g ram tó l erőszakkal té r tü n k  el, hogy 
a  berlin i M e ta lh ü tten  u n d  H albzeugw erke üzem eit, de 
főleg az ó lom bronzön tödét m egnézhessük. S a já t k ö lt 
ségen n é z tü k  m eg a  P ergam on  M úzeum ot, de nem  
m u la sz to ttu k  el az E h rehalle  lá tn v án y o s őrségváltását 
és a  B randenbu rg i k a p u t sem  m eg tek in ten i. E n n ek  á ra  
vo lt, m e rt lek éstü n k  a  B randenbu rg i H engerm ű m eg 
lá to g a tásá ró l. Ö ntödei szem pontból érdekes v o lt a  
V E B  B erliner M e ta lh ü tten  u n d  H albzeugw erke és a  
V E B  G leitlagerw erk  O sterw ieck am  H arz.

M indkét üzem ben  u g y an azo k a t az ólom bronz 
sik lócsapágyakat á l lítjá k  elő szin te azonos tech n o ló 
g iával és m égis a  gy ártá sm en e tb en  és a  szervezésben az 
első p illa n a tra  m e g m u ta tk o zo tt a  lényeges különbség. 
A berlin i g y ár a  régi A dm os ro m ja in  lé te sü lt és jó l k i 
do lgozo tt techno lóg iá t fe jlesz te tt ki, O sterw ieck egy 
új te lep ítés  és a  m ú lt ta l n incs kapcso la ta .

M indkét g y ártó  v á lla la t az ó lom bronzot g ranu lá lja . 
A g ra n u lá tu m o t acélperselybe m érlegeli, lezá rja  és 
pörgetve, k ívü lrő l au to g én  lánggal h e v íti addig , m íg 
a  le zá rt perse lyben  az ólom bronz m egolvad. A diffúziós 
kötéssel n y e r t ólom bronz ré teg  egyenletes szerkezetű  és 
egyenletes vastagságú . Míg a  berlin i ó lom bronz csapágy

ön töde a  legkorszerűbb  m űszerekkel v an  e llá tv a , add ig  
O sterw ieck az esetleges m inőségi v izsgála tok  elvégzésére 
az egyetem eket k éri fel. A  g y á rtá s  szem pon tjábó l az 
osterw ieck i üzem  jó v a l szervezettebb  és rend eze tteb b , 
s így  az a la p te rü le tre  és az egy főre ju tó  te rm elési 
a d a to k  is lényegesen kedvezőbbek . ^

Az e m líte tt k é t üzem en k ív ü l m e g te k in te ttü k  az 
E lb a  m e lle tti R iesa  H en g erm ű v et és C sőgyárat, aho l 
csapágyazásra  nag y  m ennyiségben  m ű a n y ag o t h asz 
n á ln a k  eredm ényesen.

A  h e t ts te d ti  réz és a lum ín ium  hengerm űben  régi 
te rm elő  berendezést a  legkorszerűbb  berendezésekkel 
vegyesen le h e te tt  lá tn i. A tu skóön töde , b á r  nagyon  
zsúfolt, de a  tö m b ö k  k ifogásta lanok . A  tu sk ó h án to ló  
berendezésben  k é t késfej a  tu sk ó t egyszerre h á n to lta  
alul- felül. A k ép z ő d ö tt fo rgácso t egy b rik e ttá ló b a  sz ív 
ják . A  b r ik e tte k e t ú jb ó l e lvá la sz tják .

A ta n u lm á n y ú t, e ltek in tv e  a  v ázo lt nehézségektől 
értékes v o lt. Az üzem ek  szívélyesen fo g ad ta k  és a  
rendelkezésre álló, a rá n y lag  rö v id  idő a la t t  igyekeztek  
m inél tö b b e t m u ta tn i.  A lá to g a tá s  u tá n  m in d en k o r 
konzu ltác ió  vo lt. A rész tvevők  nagyobb  h án y a d a  
TM K -s vo lt, így  m indenko r é lénk  v ita  a la k u lt ki.

A  b a lese te lh árítá s  és m unkaegészségügyi in té zk e 
déseik  igen h a la d o tta k .

A m i a  nag y  lé tszám ú  ta n u lm á n y u ta t illeti, le kell 
szűrn i a  ta n u lság o t, hogy  a  ta n u lm á n y ú t ta p a s z 
ta la ta ib a n  a n n á l értékesebb , m inél kevesebb a  résztvevő , 
kb. 8— 10 fő leh e t az op tim ális  lé tszám , am ely  a  leg 
tö b b e t tu d  ilyen  ta n u lm á n y ú tb ó l k iaknázn i. Az elhelye 
zés, az é tk ez te té s  is kevésbé körülm ényes, az üzem ben 
való  vezetés, m a g y aráz a t s nem  u to lsó so rban  a  nézetek  
egybehangolása is kedvezőbb, m in t nag y  lé tszám ú  cso 
p o rtb an . Az N D K -beli üzem i vezetők  állandó  figyel 
m eztetése az üzem ben  a  b a le se te lh á rítá s t ille tően  is 
erre en g ed e tt k ö v e tk ez te tn i.

A ta n u lm á n y ú to n  rész t v e t t  39 fő így is sok ta p a sz 
t a la t ta l  té r t  haza, a m it sa já t üzem ében  hasznosí 
ta n i tu d . ш  V

A Varsóban m egrendezendő 1965. évi N em zetközi Öntödei K ongresszus a lk a lm áva l
tervezett üzem látogatások

Az 1965. szep tem ber 13-a és 18-a k ö zö tt V arsóban  
rendezendő  N em zetközi Ö ntödei K ongresszus előzetes 
p ro g ra m já t la p u n k  1964. év i 3. szám ában  m á r ism er 
te t tü k .

A  K ongresszus rendezősége m ost a  rész tvevők  
részére te rv e z e tt üzem látogatásokró l k ü ld ö tt tá jé k o z 
ta tó t  és m eg ad ta  a  m e g tek in th e tő  üzem ek rö v id  je llem 
zését.

A K ongresszus ta r ta m a  a la t t  a  varsó i \és Varsó 
környéki üzem ek m egtek in tésére  k é t n ap  á ll rende lke 
zésre.

A rész tvevők  1965. szep tem ber 15-én, szerdán  
egésznapos k irán d u lás  kere tében  a  V arsó környékén  
levő következő  üzem ek egyikét te k in th e tik  m eg :
1. ü zem lá toga tás

„ A rm a tu ry ” , Z ak lady  B udow y P rzew odów  i 
A rm atu r, K IE L C E ,*  200 km **. Cső- és a rm a tú ra  
gyár. A célöntöde g ép e síte tt form ázással, vízüveges- 
szénsavas e ljárás . K özép- és n agynyom ású  a rm a tú rá k  
g y á r tá sa  a  vegy ipar és h a jó g y á rtá s  részére; csővezetékek, 
nyom áscsökkentő- és hű tőberendezések .

2. üzem lá toga tás
O dlew nia Zeliwa i E m aliern ia  „ K a m ie n n a” , SK A R - 

ZY SK O — K A M IE N N A , 150 km .
Szürkeöntöde és zom áncozóm ű. Egészségügyi b ere n 

dezések, fü rd ő k ád ak , leö n tö k  g y á rtá sa , saválló  b ere n 
dezések a  v eg y ipar részére, porcelán  zom áncozás, sav- 
és lúgálló  zom áncok.

* A kongresszusi füzetben a résztvevők m egtalálják  az egyes 
üzem ek részletesebb leírását.

** V arsótól való távolság.

3. ü zem lá toga tás
O dlew nia Zeliwa „N ie k la n ” , W OLÓW , 200 km . 
G ép esíte tt szü rkevasön töde  ra d iá to r te s te k  g y á r 

tá sá ra . Az ön töde m inden  berendezése lengyel g y á r t 
m ány .

4. ü zem lá toga tás
F ab ry  k a  Laczników , RADOM , 120 km .

Csőidom  fittin g -g y á r, g ép e síte tt tem p erö n tö d e . 
T em perön tésű  csőidom ok g y á r tá sa  m inden  f a j ta  cső 
vezetékhez.

5. üzem lá to g a tás
K oneckie Z ak lady  O dlew nicze, K O N S K IE , 200 km . 
V asöntöde. C satornacsövek  és öv. csőidom ok, 

k iön tők , zom áncozo tt konyhagépek . G ép esíte tt ön töde, 
de L a v a u d  rendszerű  pörgető  csőöntőgépekkel.

6. ü zem lá toga tás
F a b ry k a  K o tlów  i R a d ia to ró w  „ F a k o ra ” , LODZ, 

140 km .
K azán g y ár. G ép esíte tt vasön töde, szilárd, fo lyé 

k o n y  és gázá llap o tú  tüze lőanyagga l fű th e tő  k ö zp o n ti 
fű tés i k azán o k  g y á rtá sa .

7. ü zem lá toga tás
a) F a b ry k a  M aszyn G órniczych, P IO T R K Ó W  

T R Y B ., 160 km .
B ányagépgyár, g ép e síte tt vas- és acélön töde. 

Ó tvözetlen  és ö tv ö z ö tt acé lön tvények  g y á rtá sa , v a la 
m in t szürke, ö tv ö z ö tt, m o d ifik á lt és göm bgrafitos
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ö n tö ttv a sg y á rtá s . Indukciós kem ence e lto lha tó  s isak 
kal, v ízüveges-szénsavas eljárás.

b )  Tom aszow skie K opaln ie  Surowców M ineral- 
nych-B IA L A -G Ó R A  Ö ntödei kvarchom ok  bánya .

8. üzem lá toga tás
F a b ry k a  P rzyrzadów  i U chw ytów , B IA L Y ST O K , 

200 km .
M űszer- és befogókészülék gyár. E sztergatokm á- 

nyok, sa tu k , kézifúrógépek g y á rtá sa . G épesíte tt v as 
ön töde héj form ázással és ep o x im ű g y an ta  m in tak ész í 
téssel.

9. üzem lá toga tás
F a b ry k a  Sam ochodów  Ciezarow ych, STARAACHO- 

W IC E, 170 km .
„ S ta r” tehergépkocsigyár. H áro m  vasöntöde, egy 

acélöntöde. M oto ralkatrészek  g y ártá sa , héjform ázás, 
villam os kem encék.

A felsorolt egésznapos k irán d u láso k  m indegyiké 
ben  m eg tek in tik  az ú tbaeső  m űem lékeket is.

P én tek en , 1965. szep tem ber 17-én a  rész tvevők  
a  következő  h árom  varsói ön töde közül k e t tő t  lá to g a t 
h a tn a k  m eg.

10. ü zem lá toga tás
Z ak lady  M echaniczne „U rsu s” k. W ARSZA W Y . 
„U rsu s” m echan ikai m űvek— tra k to rg y á r . S zürke 

vas-, a lum ín ium - és színesfém öntödék, kokillaön tés.

11. ü zem lá toga tás
F a b ry k a  Sam ochodów  O sobow ych, W ARSZAW A. 
„W arszaw a” és „S y ren a” szem élygépkocsigyár. 

Színesfém öntöde (nyom ásos és kokillaön tés), vasöntöde, 
precíziós acélön töde (v iaszk io lvasztó-eljárás), m otor- 
a lk a trészek  öntése a lum ín ium - és cinkö tvözetekbő l.

12. ü zem lá toga tás
H u ta  „W arszaw a” , W ARSZAW A.
N em esacélm ű. H engere lt és kovácso lt acélok, 

ru d a k  és csövek ; acél- és vasön töde, erősen ö tv ö zö tt, 
rozsdaálló , sav- és lúgálló  és kopásálló  acélön tvények .

K ü lfö ld i h írek

Az U S A  m agnézium term elése 1963-ban 74 995 
röv id  to n n a  az 1962-ben te rm e lt 68 955 rö v id  t-v a l 
szem ben. Az összes kap ac itás  100 000 röv id  t, am elyből 
kb. 75%  vo lt k ihaszná lva. A m agnézium  szükséglet nő, 
ezért pl. a  Dow Chem ical Со. a  92 000 röv id  t-ás 
k ap a c itá sá t 1965-ig 100 000 rö v id  t - ra  növeli.

(A lum ínium , 1964. 3. sz. 215. old.) E . Oy.

Az U S A  ö n t vény term elése 1963 első k ilenc h ó n ap 
já b a n  3 ,7% -kal n ő tt, az előző év i első kilenc hav i 
term eléshez v iszony ítva  :

1963 1—  IX . hó 1962. I — IX . hó 
ö n tv é n y  321 669 t  310 070 t

(A lum inium , 1964. 3. sz. 211. old.) E . Oy.

Spanyolországban 1962-ben 9500 t  a lu m ín iu m ö n t 
vény készült. H a  a  fé lg y á rtm án y o k a t is szám ítjuk , akko r 
összesen 31 600 t  a lu m ín iu m g y ártm án y  készült. A %-os 
m egoszlás a  fe lhasználásban  a  következő :

S zá llító e szk ö z ö k .............................................  31%
E le k tro te c h n ik a .............................................  23%
H á z ta r tá s  ......................................................  23%
É p ítő ip a r  .........................................................  8%
G é p ip a r .............................................................  6%
Csom agolás és ta r tá ly  .............................  6%
E gyéb  ...............................................................  3%
(A lum inium , 1964. 2. sz. 160. old.) E. Oy.

A hom okön tvény  te rm elés 1963-ban to v á b b  csök 
k en t, m íg a  kok illa  és főleg a  nyom ásos ön tvény term elés 
to v á b b  n ő tt.

(M etall, 1964. 1. sz. 57. old.) E . Oy.

Az u tó b b i években  Nyugat-Európa  és U S A  m ag 
nézium  felhasználása erősen m egnő tt. Ma a  felhasználás 
N y u g a t-E u ró p áb an  51 050 t ,  az U SA -ban 54 000 t .  
Az N SZK  egym aga 35 200 t - t  h asznál fel, am elynek  
jó részét im p o rtá lja  az USA-ból, N orvégiából, O lasz 
országból, A ngliából és K anadábó l.

A világ  legjelentősebb felhasználó  országaiban  az 
egy főre eső m agnézium  felhasználás a  következő 
(g-ban) : O laszország 19 g, J a p á n  31 g, F ranciaország  
84 g, K a n a d a  94 g, SZU 177 g, A nglia 143 g, N orvégia 
277 g, USA 304 g és N SZK  681 g.

A m agnézium  ön tvényfe lhasználás az N SZ K -ban 
I960— 62-ben a  következő vo lt to n n á b a n  :

1960 1961 1962

Összes m agnézium
felhaszn .......................

E b b ő l nyom ásos ön tvény  
kok illaön tvény  . . . .  
hom okön tvény  . . . .

28 000 30 500 34 500
24 000 25 500 29 000

5 000 2 500 2 000
3 500 2 500 3 500

A z N S Z K  fém öntödéinek  term elése 1963-ban a  
következő v o lt t-b a n  :

19
62

 
n

eg
y

ed


év
i 

á
tl

a
g 1963-ban

I. I I . I I I . IV .

negyedév

A lum ínium 30 000 32 300 31 100 31 400 31 500
M agnézium 7 600 7 600 8 100 7 200 7 800
Réz 20 500 19 500 19 000 19 300 19 600
Ólom 1 300 1 200 1 200 1 200 1 300
Cink 8 500 9 000 8 400 8 400 8 800

A legnagyobb m agnézium  felhasználó  a  Volksw agen 
gyár, am ely  az  összes felhaszná lt m agnézium ból egy 
m aga 1961-ben 21 000 t- t ,  1962-ben 25 000 t - t  és 
1963-ban 28 500 t - t  h aszn á lt fel.

Az im p o rt á ra k  1952-höz v iszony ítva  1963-ig 
közel a  felére csökkentek .

(M etall, 1964- 3. sz. 276— 78. old.) E. Gy.
A z N S Z K  g ép g y á rtása  az év h á tra lev ő  részében 

el v a n  lá tv a  rendeléssel. E z  b iz to s ítja  az ön tödék  
rendelésá llom ányát is. M egjegyzik, hogy az N SZ K -ban 
1963-ban 3 320 000 t  szürkevas-, 300 000 t  acél- és 
239 000 t  te m p erö n tv é n y t g y á r to tta k .

(Giesserei, 1964. 12. sz. 329— 343. old.) T . I .
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N agy élettartam ú, kopásálló  W heelabrator szórólapátok gyártása
P O Ö C S  R E Z S Ő  oki. kohóm ém ök (Ganz-MÁVAG)
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I. Irodalmi előtanulmányok

A nagy kopásállóságú, gyengén és erősen öt
vözött acélokkal a szakirodalom behatóan foglal
kozik. A kopásállóságot döntően befolyásolják az 
adott alkatrészt üzem közben érő koptató igény- 
bevételek. Ezek egyik fajtája az alkatrészek egy
szerű súrlódása, a másik esetben az alkatrészt 
ezenkívül még nyomó, ütő (dinamikus) igénybe
vétel is éri. A kémiai összetételt az igénybevétel 
módjának mérlegelése alapján kell kiválasztani.

A Wheelabrator-szórólapátok igénybevétele 
súrlódó, koptató jellegűnek tekinthető, de bizo
nyos mértékű dinamikus, ütő, fárasztó igénybe
vétellel is számolnunk kell. A sörétszemcsék fel- 
gyorsítását a szórólapátok végzik és a sörétszem - 
cséket felgyorsítás közben rádobják a tisztítandó 
munkadarabokra.

A Ganz-MÁVAG acélöntvény tisztító-üzemé
ben kb. 10 évig saját öntésű Hadfield-acél lapátok
kal dolgoztunk. Ezek a lapátok austenites szerke
zetük miatt öntött állapotban is nagyon szívósak. 
Üzem közben nem törtek, viszont kis, kb. HRo 
16—-18 (220—240 HB) keménységűk végett kb. 
egy műszak alatt elkoptak. Ezzel kapcsolatban 
vizsgáljuk meg, hogy a Hadfield-acélnak, mint 
kopásálló anyagnak felhasználási lehetőségeiről 
miként vélekedik a szakirodalom.

Houdremont, E. szerint [1] a mangánacéloknak 
— mint nagy kopásálló anyagoknak — helyes meg
ítélésekor figyelembe kell venni, hogy a kopás- 
állóság fogalma még nem egészen egyértelmű. 
A koptató igénybevétel ugyanis lehet nyomás 
nélküli vagy ezzel együtt jelentkező. Nyomás nél
küli, tiszta súrlódó igénybevétellel hideg keménye- 
dés nem következhet be. Az anyag elkopása ekkor 
tehát számottevő alakváltozás nélkül zajlik le. 
Ezekben az esetekben pl. homokfúvó gépek fúvé
káiban, amelyekben nagy sebességű, éles homok- 
szemcsék számottevő nyomás nélkül idézik elő a 
koptató igénybevételt, mellőznünk kell a kemény 
mangánacélokat (Hadfield-acélt). Ilyenkor jól be
válnak a nagyobb karbontartalmú szénacélok 
vagy a betétben edzett szénacélok, a fehér öntött
vasak, továbbá az ötvözött, nagy karbidtartalmú

acélok (edzett állapotban) vagy a zsugorított fém- 
karbidok. Koptató és ezzel együtt jelentkező 
nyomó- vagy ütőigénybevételkor azonban kedvező 
a kemény mangánacélok nagy keményedő képes
sége. A hideg állapotban bekövetkező keményedés 
lényegesen megnöveli a kopásállóságot, míg ezzel 
szemben a nagy keménységű, edzett karbidtartal
mú acélokban ilyen igénybevételkor könnyen 
jelentkezik kitöredezés.

A felsorolt szempontok alapján nyilvánvaló, 
hogy a Hadfield-acél a szóban forgó alkatrész gyár
tására nem megfelelő anyagminőség. A megoldást 
az ötvözött, nagy karbidtartalmú acélok és ötvö
zetek csoportjában kerestük. Ezzel kapcsolatban 
néhány irodalmi utalást vizsgáljunk meg köze
lebbről.

Teichert, E. J. [2] a kopásállóság tárgyalása 
közben a következő összetételt adja meg : C =  
=  1,30%, Mn =  0,30%, Si =  0,40%, W =  3,5%.

Ebben az acélban a karbon és volfrám rend
kívül nagy keménységű, komplex volfrámkarbi- 
dokat képez. Ezek a karbidok megfelelően hő
kezelt acélban a martensites alapanyagban egyen
letesen oszlanak el és így kopásállóságuk 4—lő 
szer akkora, mint a közönséges szénacéloké. Ennek 
alapján elhatároztuk, hogy ezt az acélösszetételt 
is felvesszük kísérleti programunkba.

Más közlés [3] szerint egy új volfrámacélról 
feltételezik, hogy kopásállósága szobahőmérsék
leten jobb, mint a nagy C- és nagy Cr-tartalmú 
acéloké, mivel volfrám- és karbontartalma nagy 
kopásállóságú volfrámmonokarbidot képez.

Az új acél, (melynek összetétele : C =  1,5%, 
Si =  0,25%, Mn =  2,0%, Cr =  0,9%, Mo =  1,0%, 
W =  4,0%), 850—870 C°-ról olajban vagy leve
gőn edzhető és az igy kapott keménység 62—65 
Hite- Teichert, E. J. [4] a következő kémiai össze
tételt adja meg: C =  2,10%, Mn =  2,50%, Si =  
=  0,25%, Cr =  12,50%, Ni =  0,50%.

A nagy karbon- és krómtartalom igen kemény 
vas-krómkarbidok keletkezését idézi elő, melyek 
egyenletesen oszlanak el az alapanyagban. Ezek 
a karbidok kopásnak ellenállók és tulajdonképpen 
ezek biztosítják az acél nagy kopásállóságát.
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Bullens, D. K. [5] hasonló összetételt közöl : 
C =  1,60%, Cr =  12,0%, Mo =  0,75—1,0%, V =  
=  0,25—1,0%.

Houdremont, E. [6] 1,4% karbon-és 12—15% 
krómtartalmú ötvözetben a szövetszerkezetben 
jelenlevő nagy mennyiségű krómkarbidok hatása
ként igen jó kopásállóságot állapít meg. Ezt az 
acélt használják lnízógyűrűkhöz, ollókésekhez, 
vágó és kivágó szerszámokhoz. Ez az összetétel 
már a ledeburitos krómacélok csoportjába ta r 
tozik.

Acélöntvény-tisztító üzemünkbe beérkező WS 
5 tisztítógéppel együtt több készlet szórólapát is 
érkezett. Ezek a gép megindulása után pár hónap 
múlva elhasználódtak, úgyhogy kísérleteink meg
kezdésekor már csak néhány lapátot sikerült fel
kutatnunk. Ezek kémiai vizsgálata kimutatta, 
hogy karbontartalmuk 2,5—3,5%, krómtartalmuk 
pedig 23—26%. Erre az összetételre a szakiroda- 
lomban is találtunk utalást. Houdremont, E. [6] 
szerint a 2%-nál nagyobb karbontartalmú és 
30%-ig terjedő krómtartalmú öntött ötvözetekből 
húzógyűrűket és koptató igénybevételnek külö
nösképpen kitett alkatrészeket lehet készíteni. 
A nagy kopásállóságú acélokra és ötvözetekre 
vonatkozó szakirodalom tanulmányozása kísér
leti programunk kialakításához nagyon értékes 
támpontot nyújtott. A kérdéses alkatrész műszaki
lag és gazdaságilag optimális kémiai összetételét 
és hőkezelését azonban kísérletsorozattal kellett 
megállapítanunk.

Az előző szempontok alapján kísérleti prog
ramunkba beiktattuk a kb. 4% W-tartalmú, a 
kb. 12% Cr-tartalmú szerszámacélt, továbbá a 
25% Cr-tartalmú kopásálló ötvözeteket. Saját 
kísérleteink részletes ismertetését a III. fejezet 
bevezető részében találhatjuk.

II. A múltban használt szórólapátok vizsgálata

Az 1. táblázatban a múltban használt szóró
lapátok kémiai összetételét, míg a 2. táblázatban 
ezek mechanikai tulajdonságait láthatjuk.

A nyomóerő- és a behajlásmérést úgy végez
tük, hogy a lapátokat 160 mm-es alátámasztással 
törésig hajlítottuk. Az elhasznált lapátok mecha
nikai értékeiből az új lapátok értékeire következ
tetve feltételezhetjük, hogy az új lapátok eltűré
séhez kb 2800—3200 kg nyomóerő szükséges, 
míg behajlásuk valószínűleg 1,5—3 mm és kemény
ségük 63 HRC.

Tekintettel arra, hogy a +  GF -)- lapátok 
élettartama kb. 2—4hét (napi 2 x 6  órás műszakkal) 
volt, a feltételezett mechanikai értéket a továb 
biakban gyártott szórólapátok érdembeli elbírá
lásához irányadónak tekinthetjük.

Saját kísérleteink lefolytatása közben szük
ségesnek mutatkozott, hogy az optimális izzítási 
hőmérséklet és időtartam megállapítására a 
+  GF +  lapátokkal hőkezelési kísérleteket foly
tassunk. Ezért egy próbadarabot 1100 C°-on két 
órán át, egy másikat 4 órán át hőn tartottunk, 
majd nyugodt levegőn hűtöttük le.

Megállapíthatjuk, hogy a megadott izzítási 
hőmérsékleten a hőntartási idő növelése nem oko
zott szerkezetbeli változást. Tehát az adott szel
vényméret esetén 2 óra hőntartási idő tökéletesen 
elegendő.

III. Saját kísérleteink

Kísérleteinket a Ganz-MÁVAG Szerszámgyár- 
precíziós öntödéjében folytattuk le.

A precíziós öntöde viaszkiolvasztó eljárással 
dolgozik. Egy szórólapátról tehát gipsz-negatívot 
készítettünk és ebbe sajtoltuk a lapátok mintá-

Kémiai összetétel
1. táblázat

M egnevezés C Si Mn P S Cr Ni V

Aö 70 M n-lapát .................................. 1,36 0,73 12,82 0,043 0,038 0,63
T em perön tvény  la p á t ....................... 3,44 0,91 0,40 0,072 0,220 — — —

C r-ta rta lm ú  la p á t  ........................... 2,78 1,00 0,82 0,167 0,060 4,40 — —

+ G F  +  la p á t ....................................... 3,02 0,65 0,55 0,046 0,018 24,10 0,52 0,24
+G rF -j- la p á t ....................................... 2,37 0,66 0,33 0,034 0,015 24,70 — 0,10
-j-GF-j- la p á t ....................................... 3,07 1,55 0,60 0,034 0,025 24,30 — —

-j-GF-j- la p á t ......................................... 3,32 1,52 0,65 0,031 0,023 23,46 — —

L a p á t an y ag a

Aö 70 M n ..............................
Aö 70 M n ..............................

T em pervas ............................

4 ,4%  C r-ta rta lm ú  acél 

- fG F  +  24%  C r-ta rta lm ú

M ech an ik a i tu la jd o n sá g o k

L a p á t á llap o ta K em énység,
H R c

N yom óerő,
Lg

B ehalj ás 
m m

Ö n tö tt 16— 18 3300 18,0
Ö n tö tt 16— 18 2700 11,0

/ Ö n tö tt 40— 42 2000 3,5
i Ö n tö tt 40— 42 1800 3,2

í Ö n tö tt 45— 50 1400 1,2
1 Ö n tö tt 45— 50 1410 1,0
I Ö n tö tt 45— 50 600 0,6
l Ö n tö tt 45— 50 700 0,8

/  H őkezelt 61— 62 2150 L 6
\  H őkezelt 61— 62 1900 1,4

2. táblázat

M inősítés

L ágy
L ágy

N em  elég 
kem ény

G yenge
Gyenge
Rossz
Rossz

Ig en  jó 
Jó
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Az 1. sz. ad ag k ém ia i összetétele
3. táblázat

c Mn Cr Mo V T i N i

Irányelem zés .................. 1,50 0,50 10— 12 1,0— 1,5 0,5 0,50 0
Elem zés ........................... 1,72 0,30 9,8 0,88 0,42 0,26 0
Elem zés ........................... 1,70 0,36 10,40 0,89 0,53 0,34 0

jának készítéséhez szükséges viaszt. Egy csokorba 
három lapátot tettünk. Az öntést — az eljárásban 
szokásos 500—600 C°-os etilszilikát-formában — 
álló helyzetben végeztük, majd a kristályorien
táció kialakítása érdekében 20 C°-os hideg formába.

Az acélt 4—6 kg befogadóképességű ívfényes 
kemencében olvasztottuk. Betétünk K x szerszám
acél volt, melyet apróra tört és a kemence fenekére 
adagolt elektróda hulladékkal széni tettünk fel.

A ferrokrómot, ferrovolframot, ferromolib- 
dént a betétbe, a dezoxidáló szereket pedig a szo
kásos affinitási sorrendben csapolás előtt a fürdőbe 
adagoltuk.

A kemence gyakorlatilag salak nélkül dolgo
zott, ezért az acélgyártás metallurgiai feltételei 
meglehetősen kedvezőtlenek voltak. A kiégés 
mértéke erősen ingadozó volt, egyes adagok hide
gen, más adagok túlhevített állapotban kerültek 
leöntésre. Mivel egy szórókerékbe nyolc lapátot 
építünk be, ezeket 3—6 adagból voltunk kény
telenek kiválogatni, ezért a kísérletek alatt törés
kor vagy repedéskor rendkívül nehéz volt a hiba 
okát megállapítani.

A továbbiakban ismertetendő kísérleteinket 
csak tájékoztató jellegűnek tekintjük, mind a 
kémiai összetétel, mind a hőkezelés szempontjából, 
feltételezve, hogy az esetleges jó eredmények 
üzemi adagok legyártásakor még kedvezőbbek 
lesznek.

Kísérleteinkben a következő összetételű ada
gokat gyártottuk :
1) C =  1,5—2,0%, Cr =  10—12%. Dezoxidáló, 
szemcsefinomító szerek
2) C =  1,5—2,0%, W = 4 —5%. Dezoxidáló, 
szemcsefinomító szerek

3) C =  2,5—3,5%, Cr =  24—26%. Dezoxidáló, 
szemcsefinomító szerek
4) C =  2,5—3,5%, Cr =  24—26%. Dezoxidáló, 
szemcsefinomító szerek
5) C =  2,5—3,5%, Cr =  24—26%. Dezoxidáló, 
szemcsefinomító szerek

Kísérletsorozatunk tehát 5 részből állt, mind
egyikben 25—30 lapátot öntöttünk, majd a ké
miai összetétel figyelembevételével hőkezeltünk. 
A lapátokból 8—16 darabot az acélöntvény tisz
tító műhely WS 5-ös gépébe építettünk be, a töb 
bit pedig kémiai, mechanikai és metallográfiái 
vizsgálatokra használtuk fel. A fenti adagokkal 
kapott eredményeket ismertetjük :

Az 1. sz. adagból származó lapátokat 1100 
C°-on 2 órán át izzítottuk, majd nyugodt levegőn 
hűtöttük, az edzést 970 C°-ról levegőfúvással 
végeztük. A megeresztés 180 C°-on 2 órán át olaj
ban főzve történt. A lapátok élettartama csak 
2—6 nap volt. A meghibásodást főleg az átmenet
ben jelentkező repedés okozta.

4. táblázat
Az 1. sz . a d a g tó l ö n tö tt la p á to k  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g a i

P ró b a
jele

P ró b a
á llap o ta

K em é n y 
ség, HRC

N y o m ó 
erő, kg

B eh a j 
lás, m m

M inősí
tés

1 Ö n tö tt 50— 51 2550 1,4 Jó
2 Ö n tö tt 50— 51 2300 M Jó
1 H őkezelt 61 3000 3,0 Jó
2 H őkezelt 62 2620 1,2 Jó

A 2. sz. adagból öntött lapátokat 850 C°-on 
2 órás hőntartás után olajban hűtöttük, ezt köve
tően 180 C°-on 2 órán át olajban tartottuk. A lapá
tok élettartama mindössze 3—6 nap volt.

A  2. sz . adag k ém ia i ö ssze té te le
5. táblázat

C Mn Cr Mo W V Ti N i Si

Irányelem zés .................. 1,50 2,00 1,00 1,00 4,00 0 0,10 0 0,30
E lem zés .............................. 1,85 1,43 0,97 1,26 5,15 0 0,07 0 0,18
Elem zés .............................. 1,63 1,88 1,12 1,08 4,55 0 0,13 0 0,23

Az irodalomban közölt keménységi és kopás
állósági értékeket sajnos nem sikerült megközelí
tenünk. Ezenkívül a volfrám olyan drága ötvöző
fém, hogy a gyártás még lényegesen nagyobb élet
tartammal sem volna gazdaságos, ezért a W-acél- 
lal további kísérleteket nem folytattunk.

A 3. sz. adagból öntött lapátokat öntés után 
a formából melegen bontottuk ki és részben leve
gőn, részben vízben hűtöttük.

Lapátokat sófürdőben hevítettük 1100 C°-ra, 
majd hőntartás nélkül levegő fúvással vagy olaj-

6. táblázat

A  2. sz . adagból ö n tö tt  la p á to k  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g a i

P ró b a
jele

P ró b a
á lla p o ta

K em én y 
ség, HRC

N
y

o
m

ó


er
ő

, 
k

g

B
e

h
a

j
lá

s,
 

m
m

M inősítés

1 Ö n tö tt 48— 54 2100 1,5 K özepes
2 Ö n tö tt 48— 54 2700 2,0 Jó
1 H őkezelt 57 2500 2,5 Jó
2 H őkezelt 58 3500 2,5 Jó
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m
Irányelem zés
Elem zés
Elem zés

A  3 . sz . adag k ém ia i ö ssze té te le  7. táblázat

c Mn Cr Mo V Ti w N i

2,25 0,70 25,0 0 0,30 0 1,00 0,50
2,42 0,56 28,3 0 0,16 0 0,63 0,74
2,18 0,63 22,4 0 0,21 0 0,78 0,55

ban hütöttük. Megvizsgáltuk a mély hűtés hatását 
is mindkét hűtési esettel kapcsolatban.

8. táblázat

A  3. sz . ad agból ö n tö tt  la p á to k  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g a i

P ró b a
jele P ró b a  á llap o ta

K em én y 
ség, HRC

N
y

o
m

ó


er
ő

, 
k

g

B
e

h
a

j
lá

s,
 

m
m

M inősítés

1 Előkezelt 55— 58 2550 2,5 Jó
2 H őkezelt 55— 58 2800 1,9 Jó
1 H őkezelt és 

m é ly h ű tö tt 61— 63 1750 0,8 G yenge
2 H őkezelt és 

m é ly h ű tö tt 61— 63 2200 0,5 G yenge
1 O lajban  edz ve 54 2650 2,4 Jó
1 O lajban  edze 

és m élyhű tve 62 1700 0,9 G yenge

A kapott eredményekből megállapítható, hogy 
az eredeti -f- GF -f- lapátok 61—63-as keménységét 
csak mélyhűtéssel sikerült elérni. Ebben az eset
ben viszont a szívóssági tulajdonságok erősen le
romlottak. Ennek oka feltehetően az, hogy a kris
tályhatárokon levő maradék austenit jelentős 
része martensitté alakult át. Ezért a mélyhűtést 
további hőkezelési kísérleteink folyamán mellőz
tük. A levegőn edzett lapátok élettartama csak
1—2 műszak volt.

Csak olajban való hűtéssel (mélyhűtés nélkül) 
sem tudtuk a 60-as keménységi értékeket elérni. 
Ez bizonyos fokig érthető, mert az olajhűtés eré
lyesebb a levegőn való hűtésnél. Ennek követ
kezményeként nő a maradék austenit mennyisége 
és csökken a keménység. A mélyhűtés ebben az 
esetben is csökkentette a lapátok szívósságát. Az 
olajban edzett lapátok élettartama ugyancsak kb. 
1—2 műszak volt.

Végül a lapátokat sófürdőben hevítettük 
1100 C°-ra, majd hőntartás nélkül 240 C°-os só

fürdőben hútüttük le (lásd 9. táblázat). A kapott 
eredményekből megállapítható, hogy a sófürdőben 
való edzés nem ad megfelelő keménységet és meg
lehetősen körülményes is. Ezért a további hő
kezelési kísérleteinkben a sófürdőt mellőztük.

9. táblázat
M ech a n ik a i tu la jd o n sá g o k

P ró b a
jele P ró b a  á llap o ta

K
em

én
y


sé

g,
 

H
R

C

N
y

o
m

ó
er

ő
,

k
g

B
eh

aj
lá

s,
m

m

M inősítés

1 H őkezelt 55 2550 2,2 JÓ
2 H őkezelt 54 2300 1,9 K özepes
1 H őkezelt és 

m é ly h ű tö tt 55 2400 2,0 J ó

Az előzőkben felsorolt hőkezelési eljárásokban 
hőntartást nem alkalmaztunk, ugyanis az eredeti 
+  GF +  lapátokkal végzett előkísérletekben a 
felsorolt hőkezelési variációk mindegyikével meg
kaptuk a 61—63 keménységi értéket. Ezért a hőn
tartást mellőztük.

Azonban egyik hőkezelés sem adott kielégítő 
eredményt, mert vagy a lapátok szívóssága vagy 
a keménysége nem volt kielégítő. Ezért további 
kísérleteinkben 2 órás hőntartással végeztük a hő
kezelést. Továbbá bizonyos összetételbeli módosí
tásokat is eszközöltünk a karbidmennyiség növe
lésére.

A 4. sz. adagból származó lapátokat meleg 
formába öntöttük. A lehűlés a formában történt. 
A tápfejeket gumikötésű vágókövekkel vágtuk le.

A leöntött lapátokat szilitrudas kemencében 
1100 C°-ra hevítettük, 2 órán át hőn tartottuk, 
levegőfúvással hűtöttük, majd 200 C°-on megeresz
tettük. A mechanikai tulajdonságokat a 11. táblá
zatban láthatjuk.

A  4 . sz . ad ag  k ém ia i ö sszetétele
10. táblázat

C Mn Cr Mo V Ti w N i

Irányelem zés ......................................... 3,00 1,00 25,0 0 0,60 0 1,0 1,00
E le m z é s .................................................... 2,76 0,98 25,4 0 0,66 0 1,2 1.14
E lem zés .................................................. 3,42 0,88 20,8 0 0,84 0 U 1,05

A kapott eredményekből megállapítható, hogy 
az 1100 C°-os edzési hőmérséklet megfelelő, továb
bá, hogy a kétórás hőntartás feltétlenül szükséges 
a 60—63 keménység eléréséhez. Ezzel a hőkezelés
sel sikerült jó összetartozó keménységi és szívóssági 
értékeket biztosítani.

A megeresztés optimális hőmérsékletének meg
állapítására a hőmérsékletet 200—520 C° között 
változtattuk és mértük a lapátok edzett és meg
eresztés utáni keménységét. Az eredményeket a
12. táblázatban láthatjuk.

11. táblázat
A  4. sz . ad agból ö n tö tt  la p á to k  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g a i

P
ró

b
a 

je
le

P ró b a  á llap o ta

K
em

én
y


sé

g,
 H

R
c

N
y

o
m

ó
er

ő
,

k
g

B
eh

aj
lá

s,
m

m

M
in

ő
sí

té
s

1 Ö n tö tt 53 2650 2,2 Jó
2 Ö n tö tt 51 2400 1,6 Jó
1 H őkezelt 62 3150 2,4 Jó
2 H őkezelt 61 2950 2,7 Jó
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12. táblázat

. M egeresztés
ьЬ

D
ar

ab

E dzés
K em énység,

H R C
о

и О иND -
Й5

*o £

id
ej

e,
 ó

ra m>>
a
'S « 
Ëte;
<D h4

2 1100 C°-ról

2
levegőfúvással 
1100 C°-ról

61 ; 61,5 200 2 60,61

2
levegőfúvással 
1100 C°-ról

62 ; 63 300 2 61,61

levegőfúvással 
1100 C°-ról

63 ; 63 400 2 58,59

levegőfúvással 63 ; 56,4 520 2 58,61

Mivel nem állt rendelkezésünkre megfelelő 
számú lapát ahhoz, hogy mechanikai vizsgálatokat 
is végezzünk, megelégedtünk a táblázatban fel
tüntetett módon hőkezelt nyolc lapát üzemi kísér
letével.

Kb. 2 napi üzem után repedés, ill. töredezés 
jelentkezett az egyik 400 C°-on megeresztett lapá
ton, majd 4—5 nap elteltével a 300 és az 520 C°-on

megeresztett lapátokon. A meghibásodott lapátok 
helyett újakat építettünk be a régebben használt 
minőségből, a még üzemképes állapotban levő 
200 C°-on megeresztett lapátok élettartamának 
megállapítására. Az utóbbiak élettartama 8—10 
nap volt. Ebből arra lehetett következtetni, hogy a 
szóban forgó összetételű szórólapátoknak a 200 
C° megeresztési hőmérséklet a legmegfelelőbb. 
Ezért a következő adag hőkezelését ennek figye
lembevételével végeztük.

Azért, hogy a nyugodt levegőn való hűtésnek 
a keménységre gyakorolt hatását megállapíthas
suk, a próbadarabokat 1100 C°-on két órán á t 
szilitrudas kemencében izzítottuk, majd nyugodt 
levegőn hűtöttük le.

A mikrofelvételekből — a -f- GF +  lapáto 
kéval összehasonlítva — megállapítható, hogy sem 
a karbidok mennyisége, sem jellege nem megfelelő. 
Ezért a karbidok mennyiségének növelésére a 
következő kísérletben 0,5%-os karbontartalom 
növelést, a karbidok tűs jellegének kialakítása 
érdekében pedig 0,5% Ti-adagolást és hideg (20 C°) 
formában való lehűtést irányoztunk elő (13. táblá
zat).

13. táblázat
A z 5 . sz . ad ag  k ém ia i ö sszetéte le

С Mn Cr Mo V Ti Si

Irányelem zés ................ 3,50 0,70 25,0 0,50 0,50 0,50 0,50
Elem zés ....................... 3,22 0,42 25,6 0,38 0,43 0,46 0,58
Elem zés ......................... 3,60 0,58 25,7 0,43 0,52 0,26 0,43

Hőkezelés : 1100 C°-on 2 órás hőntartás után 
levegőfúvással való hűtés, majd 180—220 C°-on 
2 órán át olajban való kifőzés.

14. táblázat

Az 5 . sz . adagból szá rm a zó  la p á to k  m ec h a n ik a i 
tu la jd o n sá g a i

P
ró

b
a

 j
el

e

P ró b a
á llap o ta

K em é n y 
ség, H Rc

N
y

o
m

ó
er

ő
,

k
g

1
B

eh
aj

lá
s,

m
m

M egjegyzés,
m inősítés

1 H őkezelt 61— 64 2750 3,0 JÓ
2 H őkezelt 61— 64 3900 3,5 Ig en  jó
3 H őkezelt 61— 64 350Ó 3,0 Ig en  jó
4 H őkezelt 61— 64 3600 3,0 Ig en  jó

A kapott kiváló mechanikai eredmények ( 14. 
táblázat) azt igazolják, hogy a karbontartalom 
növelése és a íi-adagolása előnyösnek bizonyult.

Az élettartam vizsgálatok is azt bizonyítják, 
hogy a lapátok másfél-két hétig kifogástalanok 
voltak. A kapott jó eredmények alapján a lapátok 
üzemszerű gyártása megindulhat.

IV. Szórólapátok gyártása

Az üzemszerűen gyártott szórólapátok irány
analízise a következő volt : C =  3,2—3,6% ; 
Mn =  0,4—0,7% ; Si =  1,3—1,6% ; P +  S =  max. 
0,07% ; Cr =  24—27% ; Mo =  0,3—0,5% ; V =  
=  0,3—0,5% ; Ti =  0,4—0,8%.

Az adagokat az alábbi betétalkotókból állí
tottuk össze :
O lló-hulladék ................................  1195 kg.
E le k tró d a - tö rm e lé k .......................  80 kg  I
70 %-os, C-szegény FeC r ............ 820 k g \
70% -os, C-szegény F e M n ...........  8 k g l A b e té tb e
5 0 % -o s F e M o ..................................  20 k g ' a d a g o lv a
70% -os F e S i ....................................  3 kg ,
4 5 % - o s F e V ..................................... 20 k g /
40 %-os F eT i ..................................  50 kgS A  csapolás
A lu m ín iu m ....................................... 2 k g i e lő tt
M ischm etall ....................................  2 kg) adago lva

Összesen .........................  2200 kg

Az ötvözet összetételét öntés előtt spektrog
ráffal krómra, szilíciumra és mangánra, elégetéssel 
pedig karbontartalomra ellenőriztük, majd vörös
melegre felhevített grafit-dugós üstbe csapoltunk. 
Az öntés kezdetén célszerű a dugót kokillán be
járatni.

A szórólapát rajzát az 1. ábrán láthatjuk.
A szórólapátokat korábban formázógépen for

máztuk, egy formaszekrényben 8 darabot. A 2 
tonnás indukciós kemencében gyártott kb. 2100 
kg folyékony fémből általában 750 db-ot tudtunk 
leönteni. Ez 38%-os kihozatalt jelent. Az egyéb
ként is erősen leterhelt, kis formázógépeinkkel a 
kb. 25 000—30 000 db-os évi országos igényt ezzel 
a gyártási eljárással nem lehetett kielégíteni.

A kihozatal és termelési kapacitás növelésére 
— az országos igényt szem előtt tartva — új mag
lövő eljárást dolgoztunk ki, amelynek lényege a 
következő :
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1. ábra. Szórólapát rajza

Magba formázva a magokat ötszög alakban 
rakjuk össze. Egy sorban öt lapát van és 15 sort 
teszünk egy csokorba. így egy csokorban 75 lapátot 
öntünk. A kihozatal kb. 60—:65%, adagonként kb. 
1200 db lapát önthető. Szórólapát öntvényeket — a 
régi és az új eljárással öntve — látunk a 2.ábrán. 
Ennek előterében a csillag- és egyben fürtszerűen 
elrendezett mag áll.

Az új eljárás előnyei :

1) Az országos igények kielégíthetők.
2) A kihozatal 38%-ról kb. 60—65%-ra emelkedik.
3) A formázógépek tehermentesülnek.
•4) A maglövőgép kihasználási foka növekszik.

2. ábra. A régi és az ú j technológiával öntött szórólapát 
öntvényfürt, előtérben a héjforma

5) A darabok méretpontossága, felületminősége 
jelentősen megjavul.
6) A kis helyszükséglet folytán az öntőtér terhe
lése csökken.

A fenti előnyök a gyártás gazdaságosságának 
ugrásszerű emelkedését idézik elő. Évi 25 000— 
30 000 szórólapát gyártása esetén jelentős meg
takarítás érhető el.

A kísérleti öntéseket 1961. áprilisában végez
tük s a mintadarabokat az Öntő Napok alkalmából 
kiállítottuk.

Az üzemi gyártást bázisos bélésű, 2 tonnás 
indukciós kemencében végeztük. Három üzemi 
kísérleti adagunk kémiai összetétele az alábbi 
volt :

Ü ze m i ad agja in k  k ém ia i ö sszetétele
lő . táblázat

A dagszám C Si Mn P S Cr Ni Mo V Ti

1 . 3,56 0,54 0,75 0,028 0,012 25,50 0,47 0,40 0,42 0,63
2. 3,22 1,41 0,78 0,027 0,018 26,10 — 0,20 0,58 0,38
3. 3,86 1,23 0,65 0,048 0,027 28,04 — 0,48 0,56 0,32

A hőkezelést mindhárom esetben szilitrudas 
vagy gáztüzelésű kemencében 1100 C°-on végeztük, 
utána levegőáramban való hűtés, majd 200 C°-on 
kétórás olajban való kifőzés következett. Ezzel a 
hőkezeléssel a lapátok megfelelő keménységet és 
szilárdságot kaptak.

Az 1. adagból öntött lapátok élettartama 
öntött állapotban csak 6—8 műszak volt, de hő
kezelt állapotban már 35—56 műszak, mégpedig 
a szórógóp típusától függően :
WS 5 gép ................................... 50—55 műszak,
WPH 15 g é p ............................... 35—40 műszak,
WS 3 gép ....................................... 56 műszak

Megjegyezzük, hogy a fenti műszakszámok 
lapátcseréig jelentkeznek. A cserét 1—2 lapát 
elkopása okozza, a fennmaradó 4—6 lapát páro
sítás után még 3—6 nappal tovább használható.

V. A kísérletek értékelése. Nagy élettartamú 
szórólapátok üzemszerű gyártásának teltételei

A szórólapátok értékelésekor legcélszerűbb a 
különféle minőségek szövetszerkezetét vizsgálni, 
ugyanis ez határozza meg a keménységet és a me
chanikai tulajdonságokat.

A) A múltban használt szórólapátok értékelése :
1. Hadfield-acél szórólapát. Szövetszerkezete 

austenites, a kristályhatárokon kevés krómkar- 
biddal (3. ábra). Az austenites szövet közismert 
jellemzője a kis keménység és a nagy szívósság. 
Ebből a minőségből készült lapátok élettartama 
1—3 műszak volt. Szóban forgó szórólapátokra 
tehát a Hadfield-acél nem megfelelő anyagminőség.

2. Temperöntésű szórólapát. Szövetszerkezete 
meglehetősen heterogén : perlitet, ledeburitot és 
temperszenet tartalmaz (4. ábra). A lapátok rugal-
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3. ábra. Hadfield-acélból készített szórólapát mikroképe 
királyvízzel maratva. A  kristályhatárokon kevés salak 

zárvány is látható. N  — 100X

4. ábra. Temperöntésű szórólapát mikroképe 5 %-os 
H N 0 3-mal maratva. N  =  100 X

5. ábra. Krómtartalmú (Cr =  4,40% ) acélszórólapát 
mikroképe 5 %-os H N 0 3-mal maratva. N  — 100 X

mássága megfelelő, de keménységük nem kielégítő. 
Élettartamuk 1—3 műszak, tehát ez a minőség 
sem megfelelő.

3. Cr-tartalmú szórólapát. Hőkezeléssel 55—60 
11 Rc keménység érhető el. Szövete perlitből, lede- 
buritból, krómkarbidból és feltehetően foszfid- 
eutektikumból áll (5. ábra). A kar bi dók el
oszlása hálós szerkezetű. Ennek következtében a 
lapátok rendkívül törékenyek, s rendszerint 0—2 
műszak alatt bekövetkezik ki töredezésük. Ezért 
ez a minőség sem megfelelő.

4. A 4- GF -j- szórólapát kb. 3% C-t és 25% 
Cr-t tartalmaz. Szövetszerkezete hosszú vékony

6. ábra. -\-GF-\- szórólapát mikroképe
a —  l á g y í t o t t  á l l a p o t b a n .  A  s z e m c s é s  p e r l i t b e n  e g y e n l e t e s e n  e l o s z t o t t ,  

f i n o m  t ű  a l a k ú  k r ó m k a r b i d k r i s t á l y o k b ó l  á l l .  N  = 100 x ; 
b.r^p e d z e t t  á l l a p o t b a n .  M a r t e n s i t b e n  e g y e n l e t e s e n  e l o s z t o t t ,  f i n o m  
t ű  a l a k ú  k r ó m k a r b i d k r i s t á l y o k b ó l  é s  k e v é s  m a r a d é k  a u s t e n i t b ő l  á l l .

N  =  100 X

tűszerű krómkarbidból, martensitből és némi 
maradék austenitből áll (6. ábra). Ebben a szövet
szerkezetben a finom, vékony, tűalakú karbidok 
viselik a koptató igénybevételt, a maradék aus- 
tenit pedig megfelelő rugalmasságot biztosít a 
lapátoknak. A lapátok élettartama 40—60 műszak. 
Ez a minőség kiválóan alkalmas szórólapátok 
gyártására.

В ) Saját kísérleteink értékelése :
1. 1,5—2,0% C- és 10—12% Cr-tartalmú 

szerszámacél
Ez az anyagminőség erősen hasonlít a K 1 jelű 

szerszámacélra, különbség csak az, hogy az át- 
edzhetőség és kopásállóság növelésére még Mo-, 
V-, Ti-t is tartalmaz. A K x szokásos hőkezelésével 
megfelelő keménységet és rugalmasságot sikerült 
biztosítani. Az acél szövete martensitből és a kris
tályhatárokon elhelyezkedő krómkarbidból áll (7. 
ábra). A krómkar bid viszonylag kis mennyisége és 
kedvezőtlen elhelyezkedése azonban csak 6—12 
műszak-élettartamot biztosít, ami nem kielégítő.

2. 1,5—2,0% C- és 4—5% W-tartalmú acél
Az irodalomban közölt keménységet és élet

tartam ot nem sikerült elérni. Az acél szövetszer
kezete martensitbe ágyazott, részben gömb, rész
ben nyújtott alakú volfrámmonokarbid (8. ábra). 
A karbid mennyisége és elrendeződése nem ki-
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9. ábra. Kb. 2,5 % C- és 25 % Cr-tartalmú acélból öntött 
szórólapát mikroképe 5% -os H N 0 3-mal maratva

a —  1 1 0 0  C ° - r ó l  h ő n t a r t á a  n é l k ü l  s ó f ü r d ő b ő l  o l a j b a n  h ű t v e .  N  =  1 0 0  x  
b •—  1 1 0 0  C ° - r ó l  h ő n t a r t á s  n é l k ü l  s ó f ü r d ő b ő l  f ú v o t t  l e v e g ő n  h ű t v e .  

N  — 5 0 0  X

10. ábra. Kb. 3%  C- és 25% Cr-tartalmú acélból öntött 
és hőkezelt szórólapát mikroképe 5% -os H N 0 3-mal 

maratva. N  =  100 X

11. ábra. Kb. 3,5%  C- és 25%  Cr-tartalmú acélból öntött 
és hőkezelt szórólapát mikroképe 5 %-os H N 0 3-mal 

maratva. N  =  100 X

elégítő, mert az ilyen alakú karbidot az éles sörét- 
szemcsék valósággal kilövik a martensites alap
anyagból, és így mikro-, majd makrorepedések 
keletkezésének lehetősége áll fenn. Nem felelt meg.

3. 2,5—3,8°/0 C- és 25% Cr-tartalmú ötvözet 
vizsgálata

A 3. sz. adagban 2,3% C- és 25% Cr-tartalmat 
állítottunk be V, W, Ni ötvözéssel. Ebben a soro
zatban a lapátok hőkezelését hőntartási idő nélkül 
végeztük, mégpedig sófürdőből olajban vagy leve
gőn való hűtéssel (9. ábra). A lapátok sem meg
felelő keménységet, sem megfelelő élettartamot 
nem mutattak. Szövetszerkezetük alapanyaga a 
martensit, s ebben helyezkedik el a hosszúkás 
krómkarbid. Azonban a karbid mennyisége kevés 
és jellege nem kifejezetten tűalakú. Ennek tudható 
be, hogy alapátok 1—2 műszak után tönkrementek.

A 4. sz. adagban a C-tartalmat kb. 3%-ra 
állítottuk be. A lapátok megfelelő keménységűek 
és szívósságúak voltak. Az optimális megeresz- 
tési hőmérséklet meghatározására 200—520 C° 
hőmérsékletközben végeztük a megeresztést. A 
kísérletek azt igazolták, hogy a legkedvezőbb 
a 200 C°-on végzett megeresztés. A szövet
szerkezet az előzőeknél nagyobb mennyiségű mar- 
tensitbe ágyazott tűszerű krómkarbidot tartal 
maz, kevés maradék austenittel (10. ábra).

Az 5. sz. adagban a C-tartalmat kb. 3,5%-ra 
növeltük és Mo-. V- és Ti-t adagoltunk, részben á

7. ábra. Hőkezelt ( 1100 C°-on izzított, majd nyugodt 
levegőn hűtött) K l acélból készített szórólapát mikroképe 

5 %-os H N  О 3-mál maratva. N  =  100 X

8. ábra. 1,5%  C- és 4— 5%  W-tartalmú acélból öntött 
szórólapát mikroképe 5%-os H N 0 3-mal maratva. N  — 

=  100 X
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karbidtar falom növelésére, részben a kifejezetten 
tűs jelleg kialakítására (11. ábra). így egyidejű
leg megfelelő keménységet és szívósságot sikerült 
biztosítanunk. A szövetszerkezet martensitbe ágya
zott kifejezetten tű alakú krómkarbidokból állt. 
A lapátok élettartama 20—25 műszak volt.

4. Az üzemi adagol: kiértékelése. Üzemi adagok 
folyamatos ellenőrző vizsgálata keretében öntött 
és hőkezelt állapotban a kémiai összetételt, a me
chanikai tulajdonságokat és a szövetszerkezetet 
vizsgáltuk. Eddigi tapasztalataink alapján az 
optimális szórólapát összetétel a következő :

M egnevezés c Si Mn P s Gr N i Mo V T i

-f- G F +  szó ró lapát 3,0 1,50 0,60 0,034 0,025 24 — — — N yom .

GM szó ró lapát 3,5 0,70 0,60 0,034 0,025 25 — 0,4 0,4 0,4

A táblázat adataiból látható, hogy bizonyos 
mértékig eltértünk az eredeti -j- GP -f lapát össze
tételétől. Az első üzemi adag gyártásakor ugyanis a 
karbontartalom nagyobb volt a vártnál, viszont az 
üzemi kipróbálás azt mutatta, hogy a lapátok 
élettartama meghaladta az eredeti -f- G F -f- lapá
tok élettartamát annak ellenére, hogy szövetszer
kezete valamivel durvább volt.

Végeredményben tehát megállapíthatjuk, 
hogy az idevonatkozó szakirodalom útmutatásai 
alapján, továbbá a múltban használt lapátok 
vizsgálati eredményei alapján összeállított kísér
leteink sikeresek voltak, s így az üzemszerű gyár
tást megkezdhettük.

A szórólapát-adagok gyártását jelenleg bázi- 
kus bélésű 2 tonnás indukciós kemencékben végez
zük. Az üzemszerű gyártás közben szerzett metal
lurgiai és hőkezelési tapasztalataink alapján meg
határoztuk az optimális kémiai összetételt, amely 
megfelelő hőkezeléssel a nagy kopásállóságot, ill. 
élettartamot biztosító szövetszerkezetet létrehozza, 
így a lapátok egyenletes, jó minőségben való 
gyártását biztosítani tudtuk.

A szórólapát látszólag jelentéktelen alkatrész, 
mert sem a gyártmány-, sem a technológiai fej
lesztés szempontjából nem látszik jelentős ténye
zőnek. Ennek ellenére a probléma megoldása jelen
tős, mert a Ganz-MÁVAG-ban központosán történő 
szórólapát-gyártás megszervezése és az országos 
igények kielégítése jelentős gazdasági eredmények

kel jár. Eddigi becslésünk szerint hazai viszonylat
ban évente kb. 300000—400000 különféle minőségű 
szórólapátot használnak. Ennek helyettesítését, ill. 
pótlását 12 000—15 000 általunk gyártott szóró
lapáttal lehetne biztosítani. Ez a megtakarítás 
anyagban és munkabérben több milliós nagyság- 
rendű és végső soron öntvénygyártásunk önkölt
ségcsökkenését eredményezi.

Ö ssze fo g la lá s

A Hadfield-acélból készített szórólapátok kis 
élettartama miatt irodalmi előtanulmányok után 
kiterjedt félüzemi és üzemi kísérleteket végeztek 
olyan ötvözet kidolgozására, amely gazdaságos 
öntésmód és megfelelő hőkezelés után alkalmas 
nagy élettartamú szórólapátok üzemi gyártására. 
A legjobbnak a 3,5% C- és 25,0% Cr-tartalmú 
acélt találták. Az üzemi öntést magban végzik. 
Űj technológiájukkal évi több millió forintos 
megtakarítás érhető el.
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Könyvismertetés

Ö n tvényh ib ák  a tla sza . (A tlas of defects in  castings.) 
Ö sszeá llíto tta  a  T he In s ti tu te  o f B ritish  F o u nd rym en  
m űszak i ta n á c sá n a k  T. S. 9. szám ú a lb izo ttsága , 
Lambert, G. szerkesztésében, T erjedelm e 115 oldal 
15,5 x 2 5  cm, 110 áb ra . K iadó  : T he In s ti tu te  o f B ritish  
F oundym en , 14 P ali M ail, L ondon, S. W. 1. M ásodik 
ja v í to t t  k iadás, 1961. Á ra : £ 3,3,0

Az ön tödék  gazdaságos te rm elésé t erősen befo lyá 
so lják , a  h ib á s , , selejtes ö n tvények . Az ön tv én y h ib ák , 
ille tve azok o kának  hely telen  felism erése sok za v a rt 
és felesleges fá radságo t okoz. Az „ Ö n tv é n y h ib á k  A t 
la sza” a  selejtokok  helyes m eg hatá rozásával nagy 
segítséget n y ú jt a  vas-, acél- és fém öntödéknek .

A szóbanlevő A tlasz b ő v íte tt  és ja v íto tt ,  m ásodik  
k ia d ása  110 jól k iv á la sz to tt fényképen , az ön tödékben

n a p o n ta  előforduló 79 jellegzetes ö n tv é n y h ib á t ism er 
t e t  o lyképp, hogy m inden  egyes felvétel m e lle tt o t t  
ta lá l ju k  az ö n tv é n y h ib a  szaba to s m egnevezését, a  
h ibajelenség  le írá sá t és ja v a s la to t a  h ibásodás o k án a k  
elkerülésére.

E  m ásodik  k iadás az előzőhöz képest részben  egy 
új fe jeze tte l —  a  hó jfo rm ákban  készü lt ö n tv é n y ek  
h ib á in a k  ism erte tésével —  bő v ü lt, részben  pedig  
a n n y ib a n  v á lto zo tt, hogy az ö n tv é n y h ib á k a t (a p rec í 
ziós ön tv én y ek  h ib á in ak  k ivételével) abc-so rrendben  
so ro lták , am i az A tlasz kezelhetőségét m eg k ö n n y íti.

A nagy  gonddal ö sszeá llíto tt szép k iv ito lű  könyv  
széles k ö rű  ön töde i h a sz n á la tá t csak  javaso ln i tu d ju k .

C. E .
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Öntödei formázóanyagok szállítása közben fellépő porzás 
m egszüntetésének néhány kérdése

M Á T H É  G Y Ö R G Y  oki. gépészmérnök 
KGMTI

D K  6 2 1 .7 4 4 .5

E cikk keretein belül az öntödei formázó
homok szállítása közben fellépő porzás és ennek 
megszüntetésére irányuló néhány műszaki meg
oldás lehetőségével szeretnék foglalkozni. Csak 
néhány kérdéssel, mert ennek a problémának fel
dolgozása és ismertetése néhány oldalra nem 
sűríthető össze. Éppen ezért részletekre nem is 
kívánok kitérni. Inkább átfogó képet szeretnék 
nyújtani a szükséges intézkedésekről.

A különböző bányákból származó homokok 
technológiai szempontból, a formázás-öntés alatt 
nem viselkednek egyformán, de megegyeznek 
abban, hogy igen nagy a kvarctartalmuk. Ezért 
mindegyik homokfajtával való dolgozás magá
ban rejti a szilikózis veszélyét, különösen ott, ahol 
az aránylag nagy homokszemcsék őrlésnek, dara- 
bolódásnak vannak kitéve és széttöredezett kvarc
szemcsék a munkatér levegőjébe jutnak. Külön
böző vizsgálatok szerint az öntödei homok akkor 
válik az egészségre veszélyessé, ha az 5 mikron 
alatti, szabad kovasavtartalmú szemcsék száma 
a munkatér levegőjében megnő. Megállapították, 
hogy a szilikózisos megbetegedést az 5 mikron, 
de főleg a 3 mikron alatti szabad kovasavtartalmú 
szemcsék okozzák.

Ez a frakció a friss bányahomokban még el
enyésző, de a homok feldolgozásakor a nagyobb 
szemcsék széttörnek és a veszélyes méretű szem
csék száma megnő.

Ennek okai főleg a kvarckristályokban meleg 
hatására végbemenő változások. A természetes 
kvarcit /?-kvarc. Felmelegítve 575 C°-ra hirtelen 
térfogat növekedéssel (kb. 1,35%), a-módosulatba 
megy át. Az a-módosulat 870 C°-ig stabil, majd 
újabb térfogatnövekedéssel (4,8%) a-tridimitté ala
kul. Az a-tridimit 870 C° és 1470 C° között stabil, 
majd 1470 C° fölött cristobalittá alakul. A tridimit 
vagy cristobalit lehűlésekor csak csekély mérték
ben alakul vissza ^-kvarccá.

A különböző kristályszerkezetű, szétőrlődött 
szemcsék keletkezésüktől függően mérgező hatá 
suk tekintetében különbözők lehetnek. A mérgező 
hatás, azaz a szemcsék veszélyessége a kvarc
szemcsék alakjától, a kvarckristályok felületén 
levő szabad, telítetlen vegyértékektől is függ.

A kvarcszemcséknek a szervezetben kifejtett 
káros tevékenysége a szilikózisos megbetegedés. 
Ennek lefolyása orvosi probléma és ezzel világ
szerte igen sokan foglalkoznak.

A műszaki szakembereknek annyit azért tud- 
niok kell, hogy a szilikózisos megbetegedés fel
tétele az öntödében igen nagy mértékben megvan. 
Ha a bányahomok közvetlenül nem is okoz szili
kózist, a felhasználása során oly mértékű és jellegű 
változásokon megy át, amelyek már magukban 
rejtik a mérgezés veszélyét.

A bányahomok bányanedvesen vagy szárítva 
különböző szállító és szárító berendezéseken keresz

tül a homokkeverőbe jut. A füstgáz áramban törté 
nő szárítás alatt elkerülhetetlen, hogy egyes szem
csék ne hevüljenek fel 500—600 vagy 800 C°-ra és 
a természetes /3-kvarc а-módosulatba ne menjen 
át. Az előkészítés alatt a homokszemcsék a homok- 
keverőkben már aprítódnak.

Az öntés alatt kb. 1300—1400 C°-os folyé
kony vassal vagy az 1500—1550 C°-os folyékony 
acéllal közvetlenül érintkező homokréteg közel 
a folyékony fém hőmérsékletére hévül. Ebben az 
esetben a felmelegedett szemcsék egy része a- 
tridimitté, más része a-cristobalittá alakul át. 
Ezek a szemcsék lehűlésükkor kis mértékben 
alakulnak vissza /í-kvarccá. Ezek az átalakult 
szemcsék a térfogatnövekedéssel járó változások 
következtében ridegek és a homok szállítása és 
keverése alatt már kis erőhatásra is könnyen 
széttöredeznek. A formázóhomok többszöri fel- 
használásával tehát a homokban levő, egészségre 
ártalmas szemcsék mennyisége fokozatosan nő, ha 
azokat az egyes felhasználások között a formázó
homokból el nem távolítják.

Addig, amíg a széttöredezett szemcsék csak 
a formázóhomokban vannak jelen, esetleg techno
lógiailag károsak, de megbetegedést nem okoznak. 
Akkor válnak az egészségre veszélyessé, ha a for
mázóhomokból kilépve, a légzési zónába kerülnek 
és innen a tüdőbe jutnak, amely olyankor követ
kezik be, ha a formázóhomok nedvességtartalma 
4—5% alá csökken vagy a formázóhomokban levő 
víz erősen párolog, ugyanakkor a homok a kör
nyező munkatér levegőjével is érintkezik. A kelet
kező vízgőz vagy a száraz homokkal érintkező 
levegő a finom szemcséket magával ragadja és az 
igen kis szemcséket hosszú ideig lebegésben tartja. 
Ennek időtartamára az 1. ábrából következtet
hetünk.

Az előbbi folyamat a szekrények ürítésével 
kezdődik el és a homok szállítása, előkészítése

1. ábra. A  porszemcsék esést sebessége
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során mindaddig tart, amíg a homok le nem hűlt, 
a homokban levő víz párolgása meg nem szűnt és 
a hideg homok nedvességtartalma a 4—5%-ot 
el nem érte.

Ezek szerint meg kell előzni, hogy egészségre 
ártalmas szabad kovasavat tartalmazó porok 
keletkezzenek és hogy a keletkező szabad kvarcot 
tartalmazó porok a munkatér levegőjébe jus
sanak.

A homok szállítására és előkészítésére zárt 
gépi berendezéseket kell tervezni, melyekből a por 
nem kerülhet a levegőbe. Meg kell akadályozni 
továbbá a homok felhalmozódását a munkaterüle
ten és helyesen működtetett hatásos porelszívó 
berendezéseket kell beépíteni.

A technológiai berendezések közelében hiába 
szerelnek fel elszívó berendezéseket, ha a technoló
giai berendezésnél nem biztosítják a porelszívás 
előfeltételét. Ebből következik, hogy olyan 
technológiai berendezéseket kell beépíteni, ame
lyekben a porképződés minimális vagy ez a munka
tér levegőjétől elhatárolt térben keletkezik.

Új öntödéket vagy öntödei rekonstrukciókat 
úgy kell megtervezni, hogy a használt homok 
ürítés után a legrövidebb úton kerüljön a homok
előkészítőbe. Ha a használt homok szállítása 
hosszú szállítóberendezéseken, sok átadással, eme
léssel, ejtéssel történik, akkor a porképződósi he
lyek száma megnő, és ez nagy teljesítményű por
elszívó berendezések használatát teszi szüksé
gessé, melyek megépítése, üzemeltetése költséges.

Ezért az ürítő berendezés lehetőleg a homok
előkészítő közelébe kerüljön még akkor is, ha 
esetleg minden formázócsarnokban külön kellene 
létesíteni egy-egy homokelőkészítőt. Hazai öntö
déinkben ez nem minden esetben valósítható meg 
és továbbra is számolni kell a homoknak nagy 
távolságra történő szállításával.

A használt homoknak az ürítőberendezéstől 
pneumatikus úton történő visszaszállítása a ho
mokelőkészítőbe ilyen szempontból korszerű meg
oldás. Az ürítőberendezés közelében történő ho

mokhűtés és nedvesítés és a hűtött nedves homok 
szállítása ugyancsak több szempontból előnyös. 
Az ürítőrácson áthulló homok pneumatikus szállí
tását célszerű úgy megoldani, hogy a szállítást az 
ürítőberendezés portalanításához szükséges és az 
ürítőberendezéstől elszívott levegő végezze. Cél
szerű nagy légmennyiséggel szállítani a homokot, 
mert ezalatt a légáramban a homok le is hűl. Ez 
a megoldás főleg konvejoros öntözőberendezések
kel hatásos, ahol a homok mennyisége és hőmér
séklete túlságosan nem ingadozik.

Ismeretes, hogy a környezet levegőjénél nem 
sokkal melegebb 4—5% nedvességtartalmú ho
mok már nem porzik szállítása közben, ezért az 
ürítőberendezésen áthulló homok lehűlve és ned
vesítve hagyományos szállítóberendezéseken való 
szállításkor már nem okoz egészségre ártalmas 
porzást. Az ürítőberendezéseken áthulló homok 
hőmérséklete az öntvény ürítési hőmérsékletétől 
a vas-homok arányától függően 60—100 C°. 
Ez a meleg homok szállítása alatt hűl, de még 
melegen érkezik a homokelőkészítő tároló bunke
réibe. A bunkerben tárolt meleg homok rossz hő
vezető képessége és nagy tömege miatt igen las
san hűl csak tovább és melegen kerül a keverőbe. 
A hosszú tárolás fölösleges tároló térfogat építé
sével jár.

A homok hűtésével és nedvesítésével a homok
forgás gyorsítható, a tároló bunkerek és az épület 
térfogata, valamint a gépi beruházás költsége 
csökkenthető. Nincs szükség a nagy energia fo
gyasztású porelszívó berendezésekre sem.

Az üzemek padlóján, gépeken lerakódó sze
mét és por veszélyes, mert e pornak az eltávolí
tása a munkatér levegőjének szennyeződése nél
kül még porelszívó berendezéssel sem valósítható 
meg.

A porzás megszüntetésére a porképző helye
ken porszívó berendezéseket használnak. Sajnos 
—- gyakran mechanikusan — mindenfajta porzás 
megszüntetésére előírják a porelszívást. Ez rész
ben kényelemből, részben a rendelkezésre álló

2. ábra. 1000 X 2000 mm-es kiverőrács és szállítószalag porelszívó rendszere felülnézetben
1 — kiverőrács, 2 — használt hom okot szállító szalag, 3 — kiverőrács elszívó ernyője, 4 — csővezeték, 5 — porleválasztó v ízhártyás 

ciklontelep, 6 — elszívó ven tillá to r, 7 — ventillá tor hajtóm oto r, 8 — tisz títo tt levegőt kidobó kém ény
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portalanítási lehetőségek ismeretének hiányából 
adódik, mivel nem ismerik azokat az épülettel, 
technológiával, technológiai berendezésekkel szem
ben támasztott igényeket, melyek feltételei a ha
tásos portalanításnak.

Igen fontos, hogy a porképződési helyek 
a műhely egy-egy területére koncentrálódjanak. 
A porkópződés helyén biztosítani kell, hogy az 
elszívó ernyők, elszívó falak a szennyeződés 
keletkezési helyéhez közel legyenek elhelyezhetők.

burkolt. A gőzzel elragadott szilárd részecskék 
elszívatását a kiverőrács hosszabb oldalán el
helyezkedő oldalsó elszívóernyő végzi.

Az elszívóernyő kialakítására, elhelyezésére 
vonatkozóan, valamint az elszívott légmennyiség 
meghatározására az alábbiak figyelembevétele 
szükséges. A levegő a rács felett a meleg öntvény
nyel és homokkal érintkezve felmelegszik és föl
felé irányuló igen erőteljes — gőz- és portartalmú 
légáram keletkezik. Az elszívó berendezéssel ezt

+ 15.00 J

3. ábra. 1000x2000  mm-es kiverőrács és szállítószalag porelszívó rendszere függőleges metszetben ( „ A ” metszet).
(  A  jelölések ugyanazok, m int a 2. ábrában)

Ha a porzás gépeknél, berendezéseknél lép fel, 
ezeket el kell zárni a környezet levegőjétől, burkolni 
kell. A burkolaton kell elhelyezni az elszívó 
berendezés megfelelő méretű csatlakozási helyét.

A használt homok szállítása és kezelése köz
ben por képződik az ürítőberendezésen, az ürítő
berendezések alatti surrantókon, a kihordó szala
gokon, a szállítószalagok átadási helyein, az ele
vátorokban, rostákban, keverőkben stb. mind
addig, amíg a homok le nem hűlt és ezt nem ned
vesítik. Ezeket a berendezéseket, illetve ezek por
képződési helyeit burkolattal kell ellátni, melyhez 
a porelszívó csővezeték csatlakozik.

Az alábbiakban részletesebben ismertetünk 
néhány öntödei berendezéshez használható por
elszívási megoldást. A 2—3. ábra egy 1200—2000-es 
kiverőrács és a hozzátartozó homokszállító szalag 
porelszívó és porleválasztó rendszerét mutatja.

A leöntött szekrényeket, melyekben ürítés
kor az öntvény hőmérséklete kb. 400—500 C°, 
daru viszi a kiverőrácsra. Ez porelszívást tesz 
szükségessé, nemcsak a kiverőrácsnál, hanem a 
gumihevederes szállítószalagnál is, amely végig

a fölfelé irányuló légáramot kell úgy elszívni, hogy 
az ürítőberendezés környezetében dolgozók lég
zési zónáját ne szennyezze. A légmennyiség meg
határozásakor még figyelembe kell venni az ürítő 
berendezés környezetében kialakuló, főleg víz
szintes irányú légáramlatot is, mely igyekszik 
a felfelé szálló, termikus légáramot a függőleges 
irányból eltéríteni. Ezekből a tényezőkből ki
indulva, figyelembe véve az ürítőrács nagyságát, 
továbbá azt, hogy milyen eszközökkel történik 
a formaszekrények szállítása és ráhelyezése az 
ürítőrácsra, milyen megoldással távolítják el az 
üres formaszekrényeket és öntvényeket az ürítő 
rácstól, mennyi egy-egy formaszekrény ürítési 
ideje stb. választható ki a legmegfelelőbb megoldás. 
Ezeknek a tényezőknek figyelembevételével há
rom megoldás és ezek kombinációi javasolhatók :

1. alsó elszívás a rácson keresztül,
2. oldal elszívás a kiverőrács mellé egy vagy 

két oldalon elhelyezett ernyőn keresztül,
3. a rács és formaszekrény teljes burkolása 

az ürítés idejére.
Az első megoldással a hatásos portalanításhoz
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lényegesen több levegőt kell elszívni, mint a másik 
két megoldással. A rácsra zúduló homok éppen 
akkor zárja el az elszívó levegő útját és fojtja le 
a szívást, amikor a porképződés a legnagyobb. 
A bunkerben létrejött intenzív légáramlás viszont 
a szükségesnél több homokot ragad magával, 
mely sem technológiailag, sem a porleválasztás 
szempontjából nem kívánatos. Az alsó elszívás 
egyedüli előnye az, hogy a rács kiszolgálását az 
ürítő területen nem zavarja padlószint fölötti 
ernyő vagy fal. Légtechnikai és más hátrányai 
miatt ennek ellenére sem célszerű használni.

Légtechnikailag is megfelelő megoldás a ki
verőrács egy vagy két oldalán elhelyezett elszívó 
ernyő, amely technológiailag sem zavarja a ki
verőrács kiszolgálását.

Portalanítási szempontból legkedvezőbb meg
oldás az ürítőrács teljes burkolása az ürítés ide
jére. Ezzel a megoldással csak annyi levegőt 
szükséges elszívni, amennyi a burkolat résein, 
nyílásain keresztül beáramolva, olyan zárósebes
séget biztosít, mely elégséges a por és gőz kiáram
lásának megakadályozására. Más szempontból 
viszont a legkedvezőtlenebb megoldás, mivel a rá 
csot daruval kiszolgálni csak akkor lehet, ha az 
elszívó burkolatot a rácstól arra az időre eltávolít
ják, amíg az ürítésre szánt formaszekrény t  a rácsra 
helyezik. Az üres formaszekrény és öntvény elszál
lítását is csak ekkor lehet elyégezni. Hasz
nálata abban az esetben célszerű, ha igen 
nagy formaszekrényeket ürítenek, melyeknek az 
ürítési ideje is hosszú vagy teljesen mechanizált 
konvejoros öntőpályával van kapcsolatban, ami
kor a formaszekrényeket valamilyen mechanizmus 
tolja át a konvejoros kocsiról az ürítő berendezésre 
és a formaszekrény, öntvény, homok szétválasz
tása és továbbszállítása is mechanizált (4—5. 
ábra).

Ilyen meggondolások alapján a 2. és 3. 
ábrán látható] kiverőrácshoz legcélszerűbb

az egyik oldalon elhelyezett elszívó ernyő be
építése. A kiverőrácstól elszívott légmennyiség 
18 000 m3/ó. Ez 1 m2 kiverőrács felületre vonat
koztatva 7500 m3/ó levegő elszívását jelenti. 
A szakirodalom általában 6000—8000 m3/ó levegő 
elszívást ajánl, ilyen megoldáshoz 1 m2 kiverőrács 
felületre.*

A 4. és 5. ábrán egy konvejor pályához be
épített automata ürítőberendezés, homok és önt
vény kiszállító rendszer porelszívását láthatjuk. 
A konvejoron kétféle nagyságú szekrényekbe önte
nek. A szekrényeket automatikusan vezérelt le
toló szerkezet tolja az ürítő berendezésre. A ho
mok szállítószalagra hullik, az öntvényt pedig 
tagos szállítószalag viszi el és adagolja egység
ládába. Az ürítő berendezés burkolt. Az elszívott 
légmennyiség a szekrények betolására és ki
lépésére szolgáló felületek alapján határozható meg, 
a szükséges zárósebesség egyidejű biztosításával.

A 2. és 3., valamint a 4. és 5. ábrán bemuta
to tt ürítőberendezésektől a homokot szállítószalag 
viszi el a homokelőkészítőbe. A szekrények ürítése 
mindkét megoldással az öntvények meleg állapotá
ban történik. Ezért szükséges a szállítószalag 
burkolása és a burkolat alatt képződő gőz és por 
elszívása. Az elszívott légmennyiséget a burkolat 
és szalag közötti rések felülete és a szalag sebessége 
alapján lehet meghatározni olyan zárósebesség 
biztosításával, mely kb. 1,5—2-szerese a szállító- 
szalag sebességének. Az elszívó fejeket célszerű 
3 méterenként elhelyezni a burkolaton. Gyakor
lati adatok szerint egy-egv helyen elszívott lég- 
mennyiség kb. 800—1000 m3/ó.

Ha a szállítószalag hosszú, célszerű legalább 
30 m hosszban burkolni és végig porelszívást 
létesíteni.

A szalag átadási helyein szintén el kell he-

* Az elszívo tt légm ennyiség m eghatározását az Öntöde 1963. 
6. sz. szám ában m egjelent ’’Ö ntödei szellőzés és porelszívás néhány 
kérdése,, című cikk részletesen ism erte ti.

lő.176-4 1

d. ábra. Automata, ürítáberendezés porelszívó rendszere felülnézetben 
1 — öntő konvejo r pálya, 2 — au to m ata  ürítő , 3 — ö n tv én y t szállító lem eztagos szalag, 4 — használt hom okot szállító szalag, 5 - 

6 — elszívó csővezeték, 7 — porleválasztó vízhártyás ciklontelep, 8 — elszívó ventillá tor, 9 — m eghajtó m otor
- görgősor
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5. ábra. Automata ürítőberendezés porelszívó rendszere függőleges metszetben ( „ A ” metszet). ( A  jelölések
ugyanazok, m in t a 4. ábrában)

lyezni porelszívó ernyőt. A légmennyiség meg
határozása itt is a szalag sebességénél 1,5—2-szer 
nagyobb zárósebesség és a szabad felületek alap
ján történik.

A 2—5. ábrán bemutatott ürítőberendezések 
telepítése légtechnikai szempontból kedvező, mert 
nincsenek hosszú alagútban elhelyezett szállító- 
szalagok. A homok aránylag rövid távolságon belül 
a homokelőkészítőbe érkezik. Ez lehetőséget ad

arra, hogy az elszívási helyeket rövid csővezetékek 
fogják össze. A {torelválasztó és elszívó ventillátor 
is közvetlenül az elszívási helyek közelébe telepít
hető.

A 6—8. ábrák egy homokelőkészítő porelszívó 
berendezését ismerteti. A homok az ürítőberende
zéstől szállító szalagon érkezik a homokelőkészítő
ben elhelyezett homoklazítóba. A homoklazító 
a homokot egy burkolt vibrációs vályún keresztül

6. ábra. Két koller-járattal dolgozó homokelőkészítő porelszívó rendszere felülnézetben 
1 — használt hom okot szállító szalag, 2 — hom oklazító, 3 — elevátor, 4 — váltólapos hom oksurrantó , 5 — ekézési helyek, 6 — táro ló 
bunkerek, 8 — koller-járat, 9 — elszívó csővezeték, 10 — porleválasztó v ízhártyás ciklontelep, 11 — elszívó ventillátor .12 — m eghajtó m otor,

13 — tisz títo tt levegőt kidobó kém ény
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a bunkerek alá helyezett kollerek keverik. 
A kolleradagokat a bunkerekre szerelt vibrá
ciós adagolókkal táplált mérlegelő edény
ben mérik be. A használt és szárított homok, a 
bentonit, valamint a szénpor ezeken keresztül 
jut a keverőbe.

A porelszívó rendszer is ennek megfelelően 
kiképzett. A homoklazító, az elevátor, a bunke
rek fölötti szállítószalag, a homok átadási helyei, 
az ekézési helyek, a bunkerek alatti vibrációs 
adagolók, mérlegek és a két homokkeverő burkol
tak és helyi elszívásuk van. A homokkeverő után 
levő szállítószalagokhoz porelszívás már nem kell. 
A porelszívó rendszer kialakítása olyan,
hogy szorosan követi a technológiai folyamatot. 
A bunkertér fölötti rész teljesen szimmetrikus 
kialakítású. Az elszívó vezetékbe beépített pneuma
tikus hengerekkel mozgatott elzáró szerkeze
teket a technológiai berendezések vezér
lő szerve vezérli. Ezzel a megoldással bizto
sított, hogy minden esetben csak annak a be
rendezésnek elszívása működik, amelyben por
zás van.

A porral szennyezett levegőt minden esetben 
tisztítani kell. Az öntödei poroktól megtisztított 
levegőt a munkatérbe visszavezetni nem szabad, 
mivel az egészségre káros frakciókat teljes egészé
ben leválasztani nem lehet. Az előírások szerint 
a levegőt az épület legmagasabb pontja fölött

pordszívó rendszere függőleges metszetben ( „ A ” m etszet). mm- 2,5 3 m-re kell a külső legterbe klfuvatm.
( A  jelöléseket l. a 6. ábraaláírásban) Ez lehetőséget ad aránylag egyszerű, nem túl

adagolja surrantón keresztül. Az eke lehetőséget 
ad arra, hogy felváltva vagy az egyik vagy a má
sik bunker sort töltsék homokkal. A homokot

7. ábra. Két koller-járattal dolgozó homokelőkészítő porelszívórendszere függőleges metszetben („ B "  metszet).
(Jelöléseket l. a 6. ábraaláírásban)

adagolja az elevátorba. Az elevátor a homokot 
a tároló bunkerek fölé emeli és egy ekével a két 
sorban elhelyezett bunkerek adagoló szalagjaira
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költséges porleválasztó berendezések használatára. 
Л porleválasztó berendezésen átjutott mikron 
nagyságrendű porok a külső légtér levegőjét már 
túlságosan nem szennyezik, mert részben igen 
kis mennyiség kerül a levegőbe, másrészt kis esési 
sebességük miatt a légáramlatok nagy területen 
osztják szét. A csapadékok ezeket a szennyeződé
seket is kimossák a levegőből.

A használt homok szállítása során nagy 
mennyiségű vízgőz is képződik, az elszívó be
rendezésekben tehát vízgőz-tartalmú levegő áram 
lik. Elkerülhetetlen, hogy a csővezetékben
vagy leválasztó berendezésben a vízgőz ne 
csapódjék le. Ezért száraz multiciklonok
vagy zsákos porszűrő berendezések használata 
nem célszerű. A nedves felületeken megtapadó 
por ugyanis a berendezés eldugulásához vezethet. 
Öntödei porral szennyezett levegő tisztítására 
különféle vizes porleválasztó berendezéseket 
javasolnak. Ilyenek a vízhártyás ciklonok, 
Roto—Clone, Elex, Nasswäscher, Wet Deduster 
Series MG stb. A vizes porleválasztók a levegőből 
leválasztott por nedvesen történő elszállítható
ságát biztosítják.

Összefoglalás
Röviden tárgyalja azokat a körülményeket, 

amelyek öntödén belül a porképződést előidézik, 
majd rátér azoknak az intézkedéseknek az ismer
tetésére, amelyek elsősorban megelőzik, illetve 
kiküszöbölik a por keletkezését. Kiemeli, hogy 
mennyire fontos a portalanítás szempontjából 
a használt homoknak közvetlenül az ürítőberende
zés közelében történő hűtése és nedvesítése, vagy 
ha ez nem járható, zárt csőrendszerben való el
szállítása a homokelőkészítőbe. Bemutat egy 
ürítőberendezéshez és homokelőkészítőhöz terve
zett porelszívó rendszert.
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Könyvismertetés
Ö n tvények  se lc jtje len ség e i. (Fehlererscheinungen  an  

G ussstücken.) I r ta  K n ip p , E ., m egjelont a  G iesserei 
V erlag G m bH  k iad ásáb an  D üsse ldorfban  1961-ben, 
301 oldalon, 297 áb rá v a l és 33 tá b lá z a tta l.

E gyes selejtjelenségek okairó l az ön tödei szakem 
berek  g y ak ra n  nagyon  különböző n ézetek e t vallanak . 
E n n ek  az a  m ag y aráz a ta , hogy  u g y an a n n ak  az ö n tv é n y 
h ib á n ak  g y ak ra n  többféle  oka is lehet, v a lam in t a  k ü lö n 
böző okok eg y m ásrah a tá sa  m ia tt  a  se lejtjelenségből 
nem  leh e t egyérte lm űen  az o k á ra  k ö v e tk ez te tn i. A  se 
le jte k  e lh á rítá sán a k  első lépése azonban  m indig  a 
h ib a  eredetének  felderítése . Csakis ennek  ism eretében  
le h e t a  se le jte t h a tá so sa n  csökkenten i.

A könyv  szerzője g y ak o rla ti ta p a sz ta la ta i és elm é 
le ti m egfontolások a la p já n  a  legú jabb  k u ta tá s o k  ered 
m ényeit fe lhasználva ö sszeá llíto tta  az o k a t a  szem 
p o n to k a t, am elyek  a la p já n  az ö n tv én y h ib ák  fo rrása  m eg 
á lla p íth a tó  és k iküszöbölhető .

E z a  kön y v  cé ljának  m egfelelően nem  h ibaatlasz , 
hanem  az ön tödei techno lóg iá t a  selejtjelenségek szem 
p o n tjá b ó l tá rg y a ló  m u nka . E lső  fejeze te részletesen 
ism erte ti a  leggyakoribb  selejtjelenségek  á lta lán o s e l 
m életé t, a  következő  cso p o rto sításban  :

1. Szívódások
2. G ázhólyagok
3. H om okosság és salakosság
4. Pecsenyék
5. C sonka ö n tv én y
6. H om okráégések
7. Meleg- és h idegrepedések
8. V etem edések
9 D úsulások

10. N em fém es zá rványok
11. E gyéb  h ib á k

A felsorolt h ib á k  a  szürkevas-, acél-, nehézfém - 
és könnyű fém ön tvényeken  nem  egyform án gyakoriak , 
je len tő ségük  is különböző. E zé rt a  következő  fejeze 
te k b e n  az ö n tv é n y fa jtá k  szerin t cso p o rto s ítv a  tá rg y a lja  
a  se lejt je lenségeket je len tő ségüknek  m egfelelő m ér 
tékben .

T árgyalás közben  szám os példán  m u ta tja  be  a 
h ib á k  okait és m eg szün te tésük  m ó d já t. V ilágos áb rák , 
fényképek  és d iag ram ok  nagy  szám ban  illu sz trá ljá k  a  
szöveget.

A kön y v  h a s z n á la tá t és a  gyors tá jék o z ó d ás t 340

irodalm i h iva tkozás, b e tű ren d es  név- és tá rg y m u ta tó  
k ö n n y íti meg.

À könyv  elsősorban az ön tödei techno lógusok  cé lja it 
szolgálja, de te rm észetesen  a  te rm elésben  rész tvevő  
v a lam en n y i m űszak i dolgozó részére m egkönny íti a  
se le jt elleni cé ltu d a to s  küzde lm et. E n n ek  fon tossága 
nem  szorul m a g y aráz a tra . G. M .

Sü lé János : A cé lo k  tu la jd o n sá g a i é s  v iz sg á la tu k  
n a g y  h ő m érsék le ten . M űszaki K önyvk iadó , B udapest, 
1964. P éldányszám  : 810. ív te r je d e le m  : Í2 ,75 (A/5),
248 oldal, 114 áb ra , 9 tá b lá z a t. Á ra : 19,50 F t.

Az ,,Ü j T ech n ik a” so ro za tb an  m egjelen t m ű  —  
a  h az a i szak irodalom ban  először —  a  különleges m inő 
ségű acélok v iz sg á la táv a l foglalkozik. A könyv  h áro m  
fejeze tben  a  s ta tik u s , a  d inam ikus és a  ta rtó ssá g i v izs 
g á la to k  m ódszereit és azok  berendezéseit ism erte ti.

A m in tegy  30 o lda l te rjed e lm ű  „S ta tik u s  v izsgála 
to k ” cím ű rész a  m elegszakító  és m elegkem énység v izs 
g á la to k  m ódszereit ír ja  le. E zen  b e lü la  m elegfo lyáshatár, 
a  szak ítószilárdság , n y ú lá s  és kon trakc ió , a  rugalm asság i 
h a tá r ,  rugalm asság i tényező  és a rányosság i h a tá r ,  a  
d inam ikus rugalm asság i tényező  és a  kon trakc ió s m u n k a  
m e g h a tá ro z ásá t tá rg y a lja . A m elegkem énység v izs 
g á la to k  cím ű fejeze tben  a  s ta tik u s  terheléssel végzett 
kem énységm érések, a  d inam ikus kem énységm érés és a  
ta r tó s  te rhe léssel vég ze tt kem énységm érések szere 
pelnek.

A  „D inam ikus v iz sg á la to k ” cím ű fejezet 14 oldalon 
az  ü tv e -sz ak ítá s  és az ü tv e -h a jlítá s  v iz sgála ti m ódsze 
re it tisz tázza .

A 185 oldal te rjed e lm ű  „ T a rtó sság i v iz sg á la to k ” 
cím ű fejeze tben  a  ta rtó ssz ilá rd ság i v izsgálatokró l, 
így a  kúszás- és az ernyedési v izsgálatok , v a lam in t a  
változó  hőm érsék le ten  á llandó  te rhe léssel végzett v izs 
g á la to k  m ódszereiről és a  v izsgálati berendezésekről 
van  szó. E z u tá n  a  ta r tó s  ig én y b ev é te l-h a tásá ra -a  fém ek 
szerkezetében  bekövetkező  v á lto zá so k a t és azok  v izs 
g á la tá t ism erte ti, m a jd  a  ta rtó ssz ilá rd ság o t befolyásoló 
tényezők  h a tá s á t  tá rg y a lja . A fe jeze te t a  m elegfárasztó  
v izsgála tok  és a  revésedési v izsgála tok  ism erte tése  zá rja  
le.

A k ö n y v e t 50 irodalm i h iv a tk o zás  és h iba jegyzék  
egészíti ki. A te tsze tő s  k ü la la k  a  M űszaki K ö n yvk iadó  
jó  m u n k á já t dicséri. —  M y  —
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Üj lehetőségek
az előnagyoló köszörülés teljesítm ényének növelésére

D K  6 2 1 .7 4 7 .5
Ing. K  L E I  (Tyrolit Schleifm ittelwerke Swarovski K. G.)

Az előnagyoló és durva köszörülési munkák 
célja az öntödékben a felesleges anyag, tehát a be
ömlők és tápfejek maradványainak és a fáncok 
leköszörűlése. Ezeket a munkákat úgy kell el
végezni, hogy a bér, rezsi és csiszolókorong költ
ségeiből adódó összköltségek alacsony szinten való 
tartása mellett a legnagyobb köszörülési teljesít
ményt lehessen elérni.

A munkadarab nagysága és kezelhetősége, 
a géppark és az üzemi lehetőségek szerint a kö
szörülés módjai különbözők.

A költségszámítás vonatkozhat az egy ko
ronggal megmunkált munkadarabok számára, ezt 
nevezzük „átbocsátási teljesítménynek”, a korong 
„élettartamára” (ez a korong összfutási ideje a leg
kisebb, még használható átmérő eléréséig) vagy 
az időegységre vonatkoztatott „leköszörüíési tel
jesítményre”.

A korongonkénti darabteljesítmény megadása- 
sakor az egy munkadarabra eső költséget a követ
kező képlettel határozhatjuk meg :

összes felmerülő költség
Darabköltséj

darabszám

Az előnyök és hátrányok, illetve az ilyen 
költségszámítási módok szükségképpen adódó bi
zonytalanságainak elemzése nélkül az egy bizo
nyos időre eső költség (Ft/kg) meghatározása 
a következő képlettel történhet :

Ft/lcg = ------- -------- ,

ahol : В =  bérköltség egy órára,
R =  rezsiköltség egy órára,
К =  köszörűkorong költség egy órára,
A =  köszörüléssel eltávolított anyag meny- 

nyisége egy óra alatt,
Ft =  költség 1 kg leköszörült anyagra vo

natkoztatva.
Ez a számítási módszer, alkalmazási terüle

tén belül világosan meghatározza azokat a té 
nyezőket, melyek az összköltséget befolyásolják 
és egyben azokat a lehetőségeket is, hogy elsősor
ban hol vagy hogyan lehet megtakarítást elérni, 
éspedig :

a) a korong tartósságának növelésével (keve
sebb köszörűkorong felhasználás), általában vál
tozatlan köszörű teljesítménnyel, vagy

b) a köszörülési teljesítmény növelésével na
gyobb (leköszörült mennyiség) időegység alatt.

Természetesen minden köszörűkorongot gyártó 
cég erőfeszítése arra irányul, hogy egy meghatáro
zott köszörülési feladattal kapcsolatban optimá
lis teljesítményű korongot alakítson ki (viszonylag 
kis köszörűkorong költség céljából), azaz nagy 
tartósságú és még kellő köszörülési teljesítményű 
vagy nagy köszörülési teljesítményű és még ki
elégítő tartósságú korongot gyártson.

Az előbbi összefüggéseket az 1. ábrán m utat
juk be, amelyen számítástechnikai okok miatt és 
a jobb áttekinthetőség kedvéért az időegységre 
vonatkoztatott köszörűkorong költségeket nem 
közvetlenül, hanem a leköszörült mennyiség és 
a korongkopás /  viszonyszámával ábrázoljuk. (Az 
/  =  AjV viszonyt teljesítménytényezőnek nevez
zük, reciprok értéke a fajlagos köszörűkorong 
kopás : 1// =  V/A.

A diagramból láthatjuk, hogy az 1 kg le
köszörült anyagra jutó F t összköltség az A érté 
kétől (leköszörült anyag, kg/ó) lényegesen job
ban függ, mint a köszörűkorong felhasználástól 
(köszörűkorong költség/óra). Az összköltség csök
kentését ezért elsősorban nagyobb köszörülési 
teljesítménnyel kell elérni, viszonylag kis köszörű
korong költségek mellett.

Minden forgácsolási eljárásban (pl. eszter- 
gályozás, gyalulás stb.) a Qn leforgácsolt anyag- 
mennyiség a vágási sebesség növelésével arányosan 
nő a Qn =  f  (v) egyenlet szerint. Hasonlóképpen 
az előnagyoló köszörüléskor, legalábbis a külön
böző anyagú (öntöttvas, tempervas, gömbgrafitos 
öntöttvas, acél stb.) öntvények, továbbá a gyenge 
ötvözésű és ötvözetlen acélok köszörülésekor na
gyobb vágási sebességgel a leköszörült mennyiség 
lényeges növelése érhető el az A =  f{v) függvény 
szerint.

A köszörüléskor már az eddig szokásos 30 
vagy 45 mm /mp kerületi sebesség is nagy igénybe
vételt jelent a köszörűkorong részére, nagyobb se
bességgel ez az igénybevétel jelentősen tovább nő. 
Ebből a következő problémák adódnak : A köszö
rűkorong gyártónak a korongokat kielégítő törési 
biztonsággal 80 m /mp kerületi sebességhez megfele
lőnek kell kifejleszteni. Ez a sebesség lehetővé teszi 
a legnagyobb köszörülési teljesítményt is. A gép
gyártónak zavar nélkül egyenletesen futó, nagy
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fordulatszámú, kielégítő motor-teljesítményű gé
peket kell kialakítania.

A köszörűkorong-gyártók és a gépipar szoros 
együttműködésével az utóbbi években kialakítot
ták az új, törésbiztos vágókorongokat, süllyesz
te tt középrészű előnagyoló korongokat és a 
Secur—Extra köszörűkorongokat. Ezeket a ko
rongokat az acélszerkezetek gyártásához, öntödék
ben és a legkülönbözőbb gyártó-üzemekben hasz
nálják. Kifejlesztettek nagy fordulatszámú kézi 
köszörűkorongokat is, melyek terhelhetősége és 
üzembiztonsága a korábbi típusokéhoz képest 
lényegesen nagyobb.

Secur—Extra köszörűkorongjaink az ismert 
nagy köszörülési teljesítményt nyújtják, viszony
lag kis kopás mellett és a legkülönbözőbb szerke
zeti anyagoknak megfelelő, több minőségben ké
szülnek.

További fejlődést jelent a nagy fordulatszámú 
köszörülés kézi köszörűkön Secur—A 80 korongok
kal. Ezek igen gazdaságosan használhatók ott, 
ahol villamos és sűrített levegős kézi köszörűk
kel keramikus kötésű korongok használatakor csak 
30 m/mp, műgyanta kötésű korongok használata
kor pedig 45 m/mp sebességgel lehetett dolgozni. 
A Secur—A 80 korongok ugyancsak szövettel 
erősítettek, nagy törés- és üzembiztonságot nyúj
tanak. Tökéletesítésükkel egyidejűleg fejlesztették 
ki a megfelelő teljesítményű, nagy fordulatszámú 
kézi köszörűgépet is.

Az előző tapasztalatok alapján más durva 
köszörülési munkákkal is foglalkoztunk, így min
denekelőtt az állványos és lengő köszörűkkel vég
zett nehéz forgácsoló köszörüléssel.

Elgondolásunk a következő volt : A kézi 
köszörűknél a korábbi 30, illetve 45 mm/mp 
sebességről 80 m/mp-re való áttérés lényeges tel
jesítménynövekedést te tt lehetővé. Még nagyobb 
eredményt jelent, ha ezt a forgácsolási elvet azo
nos biztonsággal nagyobb korongméretekre (500 
és 600 mm átmérőig) nagy fordulatszámú állvá
nyos vagy lengő köszörűkön is alkalmazni lehet.

A korong súlya a kézi köszörűkhöz képest 
ekkor többszörös, ezért a legnagyobb biztonságú 
és szakítószilárdságú korongokat kellett kifej
leszteni.

A sima forgáshoz a lengőköszörűkön is különö
sen gondos kiegyensúlyozásról kell gondoskodni. 
I tt  meg kell említeni, hogy a legújabb, több szövet
betéttel ellátott korongok az átmérőtől és korong 
szélességtől függően külön-külön korongrészenként 
készülnek és kiegyensúlyozásuk is egyenként 
történik.

Megállapítható, hogy négy, egyenként 15 mm 
széles korongrészből összeragasztott 600x60x203 
mm méretű korongokkal teljesen sima forgás biz
tosítható. Ennek érdekében az egyes, csekély ki- 
lengésű korongrészeket az átmérő figyelembevéte
lével rakjuk és ragasztjuk össze és így a statikus 
kihajlás lényeges csökkentése mellett először 
biztosítottuk a dinamikus kiegyenlítés lehetőségét.

Jelentős öntödékkel való együttműködés ered
ményeképpen különleges korongokat fejlesztet
tünk ki : 500 mm átmérővel max. 30 mm széles
ségig és 600 mm átmérővel max. 15 mm szélessé

gig. A korongokat a mindenkori célnak megfelelő 
tetszés szerinti ossz-szélességig lehet összerakni, 
kiegyensúlyozni, összeragasztani és ezután szere
lésre kész állapotban szállítani. Repedésük 150 
m/mp kerületi sebesség felett következik be és így 
a megnövelt 80 m/mp sebesség is teljesen veszély
telen köszörülést tesz lehetővé.

Az alábbi táblázatban közöljük a fontosabb 
öntvényminőségek, ötvözetlen és rozsdamentes, 
valamint saválló acélok megmunkálásához aján 
lott köszörűkorong minőségeket, illetve ezek jelét.

K öszörü lendő  an y ag A köszörűkorong  jele

V asön tvény , göm bgrafitos
ö n tv é n y  .........................................  A  20 P  4 В  13 A

T e m p e rö n tv é n y .......................... A  16 M 6 В  63 A
A célön tvény  ....................................  A  16 N  4 В  46 A
Ö tvözetlen  acél (S t 37 stb .) . . .  A  16 О 4 В  46 A
R ozsdam entes és saválló  acélok A  20 M 6 В  63 A

Az állványos és lengőköszörű gépeken 80 
m/mp sebességgel végzett köszörülés további 
előnyeire kell rámutatnunk (lásd a 2. ábrát).

A szokásos munkatartományban meghatá
rozott célra szolgáló nagyoló köszörűkorongnak 
a forgácsolómunkát végző P kerületi ereje és ezzel

együtt a forgatónyomatéka |  Md =  P  — j is

gyakorlatilag egyenesen arányos a nyomóerővel : 
P = K-Z.

Mivel a szokásos öntvényminőségek (öntött
vas, gömbgrafitos öntvény, temperöntvény, acél
öntvény) nagyobb kerületi sebességgel kedvezőb
ben forgácsolhatok, mint pl. 30 m/mp sebességgel, 
a forgatónyomaték és azáltal a P  kerületi erő is, 
valamint a Z nyomóerő a kerületi sebességgel 
csökken. Azaz : P = f  (v) és Z — f  (v).

Ezzel szemben a köszörülési teljesítmény 
a nagyobb kerületi sebességgel nő, miközben a 
köszörűkorong-felhasználás csökken. Az /  =  AjV 
teljesítménytényező tehát nő : A =  /  (v).

Az erőszükséglet, vagyis a motorteljesít
mény nagyobb kerületi sebességgel nem lineárisan, 
hanem ellaposodó görbe szerint növekszik :

75
A korábban szokásos 30 vagy 45 m/mp sebes

séggel végzett köszörüléssel szemben a 2. ábrán
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látható előnyök adódnak : Nagy fordulatszámú, 
80 m/mp sebességű köszörüléskor a nagyobb 
A kg/óra leköszörült anyagmennyiség és a leg
több esetben a vele együtt járó nagyobb teljesít
ménytényező (/ =  AjV) révén az 1 kg leköszörült 
anyagmennyiségre vonatkozó költségek lényegesen 
csökkennek.

Anélkül, hogy az ilyen köszörülés elméletét 
mélyebben vizsgálnék, megállapíthatjuk, hogy 
a kisebb nyomóerő előnye a munkás kisebb fizi
kai igénybevétele és lassúbb fáradása.

Osszefoglalólag megállapítható, hogy éppen 
öntödékben, ahol nagy forgácsolási teljesítmény 
szükséges és ezáltal a köszörülési költség lényege
sen befolyásolja az önköltséget, illetve a köszörülés 
gyakran a szűk keresztmetszet, a nagy fordulat- 
számú köszörülésre való áttérés jelentős teljesít
ménynövekedést jelent a költségek egyidejű csök
kenése mellett.

Az ilyen nagy teljesítményű gépeket gyakran 
két vagy három sebességfokozattal alakítják ki. 
Ez lehetővé teszi, hogy a részben elkopott koron
gok (kisebb korongátmérő) csökkenő kerületi se
bességét nagyobb fordulatszámmal ellensúlyoz
zák. így a D-n  szorzat értéke az egyes sebesség
fokozatokban közel állandó marad : D1 • nx =  
=  Z)2 • П2 —  I ) g • 723 .

Sok esetben a nagy teljesítményű gépek be
szerzésétől — legalábbis kezdetben — el lehet te 
kinteni, ha az üzemben meglevő régi, 30 vagy 45 
m/mp sebességgel dolgozó köszörűgépeket 80 m/mp 
sebességű, nagy fordulatszámú köszörülésre á t 
alakítják. Ha a motorcserétől eltekintünk, az á t 
alakítási költségek a generálj avítás költségeit nem 
haladják meg lényegesen.

Példaképpen egy nagy 600 X 60 X 203 mm 
korongméretű, 4 kW teljesítményű állványos 
köszörűgépeknek 30 m/mp sebességről 80 m/mp 
sebességűre való átalakítását ismertetjük.

Az átépítéshez elengedhetetlen egy megfelelő 
teljesítményű hajtómű és egy nagy biztonsággal 
méretezett, két sebességfokozatú ékszíjhajtás be
szerzése, továbbá az 1450 ford./perc négypólusú 
motor kicserélése 2900 ford./perc kétpólusú mo
torra.

A két sebességfokozatot például a következő
képpen lehet meghatározni :

I. fokozat : 600-tól 480 mm átmérőig,
II. fokozat : 480-tól 320 mm átmérőig (vég

átmérő).
A 3. ábrán közölt diagramból láthatjuk, hogy

n1 =  2550 ford/perc és n2 =  3180 ford/perc szük
séges.

A DIN 2217 szabvány szerinti ékszíjak és 
ékszíjtárcsák használatakor D =  600 mm ki
induló átmérő esetén viszonylag egyszerű megoldás 
adódik. Az I. fokozat ékszíj tárcsáinak átmérő
aránya 125 : 140, a II. fokozatban pedig 140 : 120. 
Ilyen átállítás levehető csapágybakokkal minden 
nehézség nélkül elvégezhető.

A szíjsebesség ekkor 18 m/mp értékkel a gaz
daságos mezőben van. A szükséges ékszíjak száma 
a 10/6 méretűből 6 db, a 13/8 méretűből 4 db. 
Ha azonban két gép áll rendelkezésre átalakítás 
céljából, akkor mindegyik gépet beállíthatjuk egy 
meghatározott sebességre és a 480 mm-re lekopott 
korongokat a második gépen használhatjuk fel.

A védőburkolat nagy különbsége miatt a ko
rongok felcserélésének veszélye (pl. nagy korong 
a II. fokozaton) elkerülhető.

A sebesség változtatása akkor is elvégezhető 
minden különösebb nehézség nélkül, ha csak egy gép 
áll rendelkezésre. Ilyenkor csak a főorsót kell két
fokozatú ékszíjtárcsával ellátni és a motort szilár
dan rászerelt ékszíj tárcsával oldalirányban elmoz
dítható himbára erősíteni. így a változó tengely- 
távolság ellenére mindkét sebességfokozat azonos 
szíjhosszúsággal kapcsolható, pl. :

I. fokozat : ékszíjtárcsa átmérő 125/140,
II. fokozat : éjkszítárcsa átmérő 125/112.

A szükséges motorteljesítményt a 2. ábra 
szerinti módon állapíthatjuk meg. Ha pl. a kerü
leti erő az átalakítás előtt P  =  10 kg, akkor 
80 m/mp sebességgel csak kb. 0,7 -P =  7 kg.

Ha 30 m/mp sebességgel 4 Le, illetve 3,5 kW 
teljesítményű négypólusú motor szükséges, akkor 
az átalakítás után 80 m/mp sebességhez a teljesít
ményigény kb. 7,5 Le, illetve kb. 6 kW.

A szükséges felújítási munkák során elsősor
ban üzembiztos, újonnan csapágyazott és rezgés- 
mentes orsót, pontosan beállítható tárgyasztalt, 
jó alapozást és az ékszíj haj tás megbízható védel
mét kell biztosítani. Ez azonban a szokásos üzemi 
és biztonsági előírásokkal szemben alig jelent 
nehézséget. Természetesen a nagy fordulatszámú 
köszörűkorongokat kellő szilárdságú és jól fel
erősített, megfelelő szívós anyagból (pl. acél, acél
öntvény, nagy szilárdságú iemperöntvénv stb.) 
készített védőburkolattal kell körülvenni.

A német köszörűkorong bizottság (DSA) pél
dául előírja, hogy a 80 m/mp sebességhez hasz
nált védőburkolatok falvastagsága a 45 m/mp 
sebességhez előírt burkolatot 60%-kal meghaladja.

Az előbbi esetnek megfelelően D =  600 mm 
és В — 50 — 100 mm méretű korongokhoz a mini
mális falvastagságot a következő táblázat adja :

F alvastagság  m m -ben

K erü le t O ldal

N agyszilá rdságú  te m p erö n tv é n y 
hez .........................................................  80 m /m p  sebes 

séghez nem  a já n 
la tos

3. übra
A célöntvényhez 
A céllem ezhez . .

25
18

19
13
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Az állványos köszörűgépek hasznos nyílás
szöge max. 65° lehet, a lengőköszörűkön pedig 
a burkolatlan rész — a kerületen és oldalt egy
aránt — max. 180°.

Nagy forgácsolási teljesítménynél a szikra
nyaláb igen jelentős és ezért a gépet természetesen 
hatásosan működő elszívó berendezéshez kell 
csatlakoztatni. Ettől a beruházástól nem szabad 
visszarettenni, mert ezáltal a nagy fordulatszámú 
köszörülés kiterjesztését tesszük lehetővé.

Összefoglalás
Bevezetőként foglalkozik az előnagyoló kö

szörülés öntödei vonatkozásaival. Vizsgálja az /  
teljesítménytényezőre és a Qn leforgácsolt anyag- 
mennyiségre befolyást gyakorló faktorokat. Rész
letezi a fordulatszám-növelés előnyeit. Kitér a több 
korongból összeragasztott korongok ismertetésére. 
Vizsgálja a nagyobb kerületi sebesség elméleti és 
gyakorlati kihatásait. Foglalkozik a fordulatszám 
változtathatóságának előnyeivel. Felhívja a fi
gyelmet a biztonságtechnikai szempontokra.

Lapszemle

A  táptej m a g a ssá g -á tm érő  a rá n yán ak  a n a lit ik a i m e g 
h a tá ro zá sa

Getyman, A . A.-—Dvoreckij, V . V.: A n a litic se szk o e  
op reg y c len y ie  sz o o tn esen y ije  v iszo ti i d iam ctra  pribü li.
L it ej nője p ro izvodsztvo , 1964. 10. sz. 28— 30. old.

25Л és 55Л acél, v a lam in t A M,u 9— 2 a lu m ín iu m 
b ronz ö n tvények  táp fe je inek  m agasság-átm érő  a rá n y á t 
an a litik a i ú to n  h a tá ro z tá k  m eg és a  szám ításo k a t e llen 
ő rizték . A hengeres ö n tv én y ek  fém bevezetése szifonos, 
a  lap -ön tvényeké  oldalsó v o lt.

A  k ísérle ti ön tvén y ek b en  kialakuló  rön tgen -suga 
rak k a l észlelt zsugorodási üreg  m élységét összehason 
l í to ttá k  az (1) kép le tte l k a p o tt  m élységgel :

Z «( Vo +  Vt) 
2 S k “ + f [ -

( V. +  Vt)

2  8 k  ~

- f  m 2 • X 2 : (1)

ahol : Z  —  a  k o n ce n trá lt zsugorodási ü reg  m élysége ; 
V0 és Vt —  az ö n tv én y  és a  táp fe j té rfo g a ta  ; a —  té r 
fogati zsugorodási tényező , am ely  m inden  ö n tv é n y 
fa j tá ra  k ísérleti ú to n  á llap íth a tó  m eg ; S í  —  a  zsugo 
rodási ü reg  keresztm etszetének  közepes te rü le te , m  —  
felülről és oldalró l tö r té n ő  kristá lyosodási sebességek 
a rá n y a  ; x  —— m inim ális távo lság  az ö n tvény  külső és 
az u to lsónak  m egderm edő részei kö zö tt.

Az acélön tvények  ön tésekor n y ito t t  táp fe j esetén  
m  — 2 és z á r t táp fe j esetén  m  =  1 (,,rw” -re ugyanezek  
az értékek  v á la sz th a tó k  az a lum ín ium bronz ö n tvények  
ön tésekor is).

Az 1. táblázat ta rta lm a z z a  a  zsugorodási üreg  
m élységének az 1. kép le tte l sz á m íto tt és k ísérleti ú to n  
k a p o tt é rtékeit.

M egállap ítható , hogy  a  z á r t és n y i to t t  táp fe jű  
hengeres ön tv én y ek  és a  120 m m  á tm érő jű  és 200 m m  
m agasságú  n y i to t t  tá p fe jje l rendelkező ö n tö tt  lapok 
kísérleti é* a  sz á m íto tt eredm ényei közel azonosak. 
Az (1) k ép le t te h á t  a lkalm as a  zsugorodási ü reg  m ély 
ségének sz ám ításá ra  nem csak  kis, han em  nagy  szén- 
ta r ta lm ú  acélokból ö n tö t t  ö n tv én y ek  esetén  is.

Az acél és az a lum ín ium bronz önvények  táp fe je i 
b en  keletkező zsugorodási ü regek  elhelyezkedésének 
jellegéből m e g á llap íto tták , hogy  a  zsugorodási üregek 
keletkezésének k in e tik á ja  és elhelyezkedésének je l 
lege m in d k é t ö n tv é n y fa jtá ra  azonos.

A 100 m m  á tm érő jű  és 260 m m  m agasságú  tá p 
fe jjel rendelkező lapok  leön tésekor m inden  esetben  
m ásodlagos zsugorodási ü reg  keletkezését figyelték  meg, 
am elyből a  nem  m egfelelő tá p lá lá s ra  k ö v e tk ez te ttek  a  
táp fe jm agasság  (Hi) és á tm érő  (Dt) a rá n y á n a k  igen 
nag y  é rtéke  m ia tt.

Az (1) k ép le t segítségével a  szerzők a r ra  az esetre  
keresték  a  Ht : Dt é r té k é t, am iko r a  zsugorodási üreg  
közvetlenü l az ö n tv é n y  közelében végződik. T o v áb b á  
fe ltéte lezhető , hogy  a )  a  tá p fe j hengeres a lak ú  ; 
b) a  keletkező zsugorodási ü reg  k ú p a lak ú  ; n y i to t t  tá p 
fej esetén  a  k ú p  a lap já n ak  á tm érő je  a  táp fe j á tm érő jé 
vel ; z á r t  táp fe j esetén  a  tá p fe j á tm érő jén ek  felével 
egyenlő. E  feltételezések helyességét rön tgenfelvéte lek 
kel igazo lták .

Az (1) k ép le te t a  következő a lak b a n  ír tá k  á t  :

Z  = «( Vo +  Vt)
rtR-

/ Га ( F0 +  F()í

/ 1lR 2
2

L 3 J

+  m - - R \  (2)

ahol R  —  a  táp fe j sugara .

1. táblázat

Az ö tvözet 
m inőségi jele vagy  

kém iai összetétele % -ban

Ö ntési
hőm érséklet

C°

A k o n ce n trá lt zsugorodási üreg  
Z  m élysége a  p ró b a te s tb en , cm

A  k o n c e n trá lt zsugorodási üreg  
sz ám íto tt m élysége, cm

Л 25 ..............................  1560 11,0 10,5 14,5 15,3 10,97 10,7 14,1 12,73
Л  25 .......................................  1600 11,5 11,5 17,0 . 19,0 12,07 10,92 14,57 13,23
Л 55 .......................................  1580 12,0 11,5 17,5 18,0 12,9 11,58 16,18 15,15
Л  55 ................   1600_______12,0 12,5 18,0 19,0 12,9 11,58 16,18 15,15

1 0 ,0 %  A1 ! .............................
2,4%  M n ............................
0 ,1%  P ..................................  1140 11,0 10,5 13,5 13,0

A m a ra d ék  Cu ..................

9 ,9%  A1 ................................  11,44 10,78 14,4 12,9
2,1%  M n ................................  1190 12,0 12,0 14,5 14,0
0,04%  P ..................................  •
A  m a ra d ék  C u .....................

Z  közepes é rték e  .............. 11,50 11,25 14,00 13,50
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M ivel =  A — á llandó  ; ez t a  (2) kép letbe
2 71

b eh e ly e tte s ítv e  k a p já k  :

+  m 2-R 2 (3)

A 3. egyen le te t negyedfokú  egyen le tté  á ta la k ítv a , 
az R 2-et  ж-szel h e ly e ttesítv e , m a jd  az eg y en le te t 
ж-го m egoldva :

Z2 + У Z (Z 3 -8 A - m 2)

2m 2
(41

A 4. egyenle t m egoldásakor a  gyökök  értéke függ  a 
Z (Z 3 —  8 A - m 2) előjelétől. A  8 А -m 2 é rtéke  m indig  
pozitív  szám . Az 1. ábra ta rta lm a z z a  a  zsugorodási üre-

1. ábra. A  zsugorodási üregek elhelyezkedésének lehetséges 
változatai

gek elhelyezkedésének lehetséges v á lto z a ta it. A  4. 
egyenlet m egoldásakor a  h áro m  v á lto z a tn a k  m eg 
felelően v á la sz to ttá k  m eg a  d iszkrim ináns előjelét.

A z első esetben  Z (Z 3— 8 A - m 2) >  0, azaz Z 3 <  8 
А -m 2. A  táp fe j m agassága ekkor je len ték te len . Az 
egyenlet x ll2 gyöke s így  az R  is kom plex  szám  ; ilyenkor 
a  zsugorodási ü reg  egy része az ö n tv én y b en  ta lá lh a tó  ( 1 a 
áb ra).

A  m ásodik  esetben  Z (Z 3 ■— 8 A - m 2) =  0. A  zsu 
gorodási ü reg  te ljes egészében az ön tv én y en  k ívü l 
helyezkedik  el (1 6 áb ra ). Az egyenle t gyöke x ,,2 és így  
az R  is m e g h a tá ro z o tt é rték k el rendelkezik .

X
1 ,2 --

Z 2 

2 m2 ; R =  ±
z

m í 2

A n eg a tív  elő jelű  g y ö k ö t figyelm en k ívü l h ag y v a  
k a p tá k , hogy  /

Z  m
(5)

A h a rm a d ik  esetben  Z  (Z 3 —  8 A - m 2) >  0, m ikor 
is vég telen  sok m egoldás-pár adódik . A m egoldás-

Z  m
p áro k  egyik gyöke a lap já n  a  — értékei a  ÿz= é rték n él

m ind ig  k isebbek , m elyek  m e lle tt n incs b iz to sítv a  az, 
hogy  a  zsugorodási ü reg  ö n tvényen  k ívü l eső részbe 
kerü l.

A m ego ldás-párok  m ásod ik  gyöke a lap já n

kifejezésre n ag y  é rték ek  ad ó d n a k  (1/c áb ra ), m e ly ek e t 
a  g y ak o rla tb an  alkalm azn i nem  lehet, m e rt ebben az 
esetben  m ásodlagos zsugorodási ü regek  ke letkeznek  az 
ön tvényben .

A —  ará n y  helyes é r té k é t csupán  az (5) kép lette l 
Dt

leh e t m eghatá rozn i. A táp fe j m agassága (Ht) —  a  
b iz tonságos tá p lá lá sa  szem pon tjábó l —  a  következő  
kifejezéssel h a tá ro z h a tó  m eg :

( 6 )

aho l : a — a táp fe j m agasságának  b iz tonság i tényezője, 
m elyet k ísérle ti ú to n  lehet m eghatá rozn i. A célön tvé 
nyekre  a  a é rtéke  0,72— 0,77 (a közepes =  0,75). 

In n e n

H n y i t  _ 2

D t ~  1,41 -"0/75
1,85 (7)

E b b ő l következik , hogy  az acé lön tvényekre  h e ly eze tt 
hengeres, n y i to t t  tá p fe jek  h aszn á la ta k o r  m agasságuk  és 
á tm érő jü k  a rá n y á n a k  é rté k é t 1,8 és 1,9 k ö zö tt célszerű 
m eg v á la sz tan i.

A lum ínium bronz- és acélön tvényekre  az m  és 
a é rték ek  azonosak, így  a  H  : D  a rá n y  érték e i is m eg 
egyeznek. Z á rt táp fe j h aszn á la ta k o r  a  táp fe j m agas 
ságának  és á tm érő jén ek  a rá n y á t sz in tén  a  Z (Z 3—  
—  8 A - m 1) =  0 feltéte lbő l k iindu lva  h a tá ro z tá k  m eg.

M ivel a  z á r t táp fe jje l m  =  1, a

( 8 )

A a é r té k é t ebben az esetben  is 0 ,75-nek v á la sz to ttá k ,
így

H zá rt

Dt
=  0,97 (9)

S zili Sándor

Szabványosítási hírek

F elh ív ju k  o lvasóink figyelm ét a  köze lm últban  m eg 
je len t a láb b i fon tos ö n tésze ti tá rg y ú  kü lfö ld i szabvá 
nyok ra . A szabványok  a  M agyar S zabványügy i H iv a ta l 
sz a b v á n y tá rá b a n  az érdek lődők  rendelkezésére állnak .

Szovjet

GOSZT 8664— 64 Ö ntödei gépek. C entrifugális koller- 
já ra to k . F őbb  p a ra m é te rek  és m ére tek

GOSZT 10772-—64 Ö ntödei fekecsek

GOSZT 10954— 64 Ö ntödei gépek. Időszakos üzem i 
acélszem csés ö n tv é n y tisz tító  k am rá k . F ő b b  p a ra 
m é terek  és m ére tek

GOSZT 10955— 64 Ö ntödei gépek. F o lyam atos üzem ű 
acélszem csés ö n tv é n y tisz tító  dobok. F ő b b  p a ra 
m é te rek  és m ére tek

N yugat-N ém et
D IN  17245 B l .  10 H őálló  acélön tvény . M űszaki szállítási 

fe lté te lek . M agyaráza tok  és kiegészítések  a  D IN  
17245 B l .  1-hez

Lengyel
P N /H —-01002 Ö n tö tt  acél. Á lta lános osztályozás 
P N /H — 83104 Szürkevas ö n tvények . M egm unkálási 

ráh agyások

Csehszlovák
CSN 09 3131 H engerperselyek  szürkevasból belsőégésű 

m otorokhoz. M űszaki előírások

Román
STAS 1773— 63 Ö tv ö zö tt szerkezeti acélön tvények .

M inőségek és á lta lán o s előírások 
STAS 3718— 63 A usten ites m angánacél ön tvények . 

M inőségek és á lta lán o s  előírások
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STAS 6706— 63 T űzálló  vasön tvények . M inőségek és 
á lta lán o s előírások

STAS 6707— 63 K opásálló  vasön tvények . M inőségek és 
á lta lán o s elő írások 

STAS 6708— 63 Ö ntödei te rm ino lóg ia  
STAS E  6717— 63 T a la jb a  és a lakzóval fo rm ázo tt ö n t 

v ények  tű rése i és m egm unkálási ráh ag y ása i 
STAS 6856— 63 H ő- és rozsdaálló  acélön tvények . M inő 

ségek és á lta lán o s előírások

Bolgár
BDSZ 4867— 63 T em perön tvények

In d ia i
IS : 2640— 1964 P erlite s  te m p erö n tv é n y ek  
IS : 2644— 1964 N agyszilá rdságú  acélön tvények

Svéd
SIS 07 56 I I  H engere lt, ö n tö tt  és kovácso lt fém term é 

k ek  jelölése

Portugál
N P  304 Ö n tö ttacé l. Á tv éte li elő írások

Kondoray Egon

Szakosztályi hírek

B eszá m o ló  az Ö ntödei S za k o sztá ly  1964-b en  v ég zett  
m u n k á já ró l

B árm ilyen  részletes ism erte tés  sem  tu d ja  m eg 
felelően é rzékelte tn i az egyéves szakosz tály i m u n k a  
va lam enny i m o zzan a tá t. Az esem ények  kronológikus 
so rrendben  tö rté n ő  ism erte tése  leegyszerűsíti és rideggé 
teszi a z t a  szakm ai lelkesedést és tö rek v ő  tá rsa d a lm i 
m u n k á t, am elye t szakosz tá lyunk  a k t ív  ta g ja i végeztek  
az  e lm ú lt évben. A ki rész t v e t t  a  m u n k á b an , az tu d ja  
m enny i fáradozás előzi m eg egy-egy rendezvény  lebo 
n y o lítá sá t és e szűkszavú  év i je len tés t o lvasva, sa já t 
m u n k á ja  eredm ényei elevenednek  fel. A zoknak  a  ta g 
tá rsa in k n a k , ak ik  m ég nem  kap cso ló d tak  be a  re n d 
szeres szakosz tály i m un k áb a , a z t a ján lju k , ne e je len 
té s t  o lvassák, hanem  jö jjenek  el rendezvényeinkre  és az 
o t t  ta p a s z ta lta k  a lap já n  értékeljék  a  szakosz tály  m u n 
k á já t.

Az Ö ntödei Szakosztá ly  vezetősége 1964-ben nyolc 
a lkalom m al ü lésezett. Az ülések szám a, a  m e g v ita to tt 
kérdések  jellege, v a lam in t a  ho zo tt h a tá ro z a to k  egy 
é rte lm űen  b izony ítják , hogy a  vezetőség a  m u n k a  élén 
k íté sé t tű z te  k i célul. A h a tá ro z a to k  a  célhoz vezető 
u ta t  je lö lték  meg. A legfontosabb  dön tések  közül é rd e 
m es n é h á n y a t m egem líteni.

A F ém ön tő  S zakcsoport m u n k á já t értékelve , h a tá 
ro za t sz ü le te tt a n n a k  újjászervezéséről. A csoport 
h á ro m tag ú  vezetőséget v á la sz to tt és az e lm últ évben 
igen eredm ényes m u n k á t végzett. Az előadások, f ilm 
d é lu tán o k  szervezése, v a lam in t m un k ab izo ttság o k  a la 
k ítá sa  v o lt tevékenységük  fő célkitűzése és ezt sikere 
sen te lje s íte tté k  is.

H a tá ro z a t sz ü le te tt az „Ö n tö d e”  c ik k e llá to ttság á 
n a k  ja v ítá sá ra . E  h a tá ro z a t k apcsán  a  Szerkesztő B izo tt 
ság részéről k ife j te tt  tevékenység  a  kérdés hosszabb 
időre tö r té n ő  m ego ldását eredm ényezte .

T öbb  alkalom m al fog lalkozo tt a  vezetőség az önté- 
szeti m úzeum  kérdésével. H a tá ro z a tá v a l kom oly  rész t 
v á lla lt a  m úzeum  m eg terem tésével kapcso la tos m u n k á 
ból. Az éle tre  h ív o tt m u n k ab izo ttság  m egkezdte 
m u n k á já t.

V ezetőségi ülésen fo ly t le a  I I I .  Ö ntő  N apok  
értékelése. A tá rgy ilagos értékelés a la p já n  h o zo tt h a tá 
ro za to k  a  következő  ilyen  rendezvény  kevesebb  h ib á 
v a l tö rté n ő  leb o n yo lításának  fe lté te le it te re m te tté k  
meg. M ár 1964-ben m egb ízást a d o t t a  vezetőség a  
Szervező B izo ttság  ö sszeá llítására  és az előkészítő 
m u n k a  m egkezdésére.

T öbb m u n k ab izo ttság  m u n k á ján a k  értékelése u tá n  
a  vezetőség fe lü lv iz sg á lta tta  az egyes m u n k a b izo ttsá 
gok fe n n ta r tá sá n a k  szükségességét.

A vezetőségi ülés n ap ire n d jén  tö b b  alkalom m al 
szerepelt az 1965-ben m egrendezésre kerü lő  M unka 
egészségügyi K onferencia  előkészítése. E z  a  m u n k a  a 
h o zo tt h a tá ro z a to k  á l ta l  m egszabo tt ü tem ben , e red 
m ényesen halad .

A z 1964. év i m u n k a te rv  egyik  fő célk itűzése v o lt 
előadások szervezése, a  szakosz tály  ta g ja in a k  h a th a tó 
sabb  m ozgósítása érdekében . A célk itűzés v ég rehaj 
tá s á ra  11 előadást szervez tünk  (9 belföldi, 2 külföldi 
előadóval). N égy alkalom m al ta r to t ta k  külfö ldön  já r t  
ko llegáink ú tibeszám oló t (Csehszlovákia, N ém et Szö 
vetségi K öztársaság , Jugosz láv  S zocialista Szövetségi

K öztá rsaság , H ollandia). E zek e t f ilm v e títé s  k ísérte . 
M unkab izo ttsága ink  tö b b  alka lom m al szám o ltak  be 
eredm ényes m u n k á ju k ró l (O lvasztási, B en to n it, Ö n tö 
dei segédanyagok  stb .). É lénken  lá to g a to tt  ren d ez 
v ények  vo ltak  az e lm últ esztendőben  a  f ilm dé lu tánok . 
A film ek  értéke, a  tag ság  érdeklődése to v á b b ra  is h a 
sonló rendezvények  m e g ta r tá sá ra  kötelez.

A I I I .  Ö ntő  N ap o k  részletes ism erte tésé t m ellőz 
zük, azonban  az e lm últ év  szakosz tály i m u n k á já ra  g y a 
k o ro lt h a tá sá ró l érdem es n éh á n y  szót szólni. A z elő 
készítési időszakban  ren d k ív ü li m ódon m egélénkült a  
m unka . A ddig passzív  ta g ja in k  is m u n k á t v á lla ltak . 
K ülönösen  vo n atk o zik  ez a  rendező v á lla la tb a n , a 
G anz-M Á V A G -Ö ntöde gyáregységében dolgozó tag - 
tá rsa in k ra . A rendezvény  lebonyo lítása  u tá n  á tm en e ti 
lan y h u lás  k ö v e tk ez e tt be, m ely  főleg előadások ta r tá s a  
te ré n  vo lt ta p a sz ta lh a tó .

Az elm últ évben  is fon tos fe la d a tk é n t kezeltük  
kü lfö ld i kap cso la ta in k  szélesítését. E n n ek  kere tében  
szám os ta g tá rs u n k  szám ára  b iz to s íto ttu k  külfö ld i üze 
m ek  lá to g a tá sá t és konferenciákon  való  részvéte lt, 
ille tve előadás ta r tá s á t .  E n n ek  eredm ényekén t Ju g o sz lá 
v iáb an  45 fő, H o llan d iáb an  7 fő (e lőadást t a r t o t t  dr. 
Varga Ferenc— Vörösné Faragó E lza ), L engyelország 
b a n  2 fő (előadást t a r t o t t  Kelemen Lajos), N ém et 
D em okra tikus K ö z tá rsaság b an  2 fő, B u lgáriában  1 fő 
(előadást ta r to t t  Rácz Ottó), C sehszlovákiában 1 fő 
v e t t  rész t ta n u lm á n y ú to n .

E g y esü le tü n k e t is szép szám m al lá to g a t tá k  m eg 
külfö ld i kollegáink. íg y  fo g a d tu n k  a  I I I .  Ö ntő  N apokon  
k ív ü l lengyel, jap án , olasz, szovjet, csehszlovák, ném et, 
o sz trák  vendégeket, ak ik  közül tö b b e n  film vetítésse l 
egybekapcso lt előadást ta r to t ta k .  Az ilyen  rendezvé 
nyek  a lk a lm a t a d ta k  szem élyes és egyesületi kap cso la 
ta in k  bővítésére és a  jövőbeni egy ü ttm ű k ö d és a la p ja it 
r a k tá k  le.

A m ú lt évi m u n k a  eredm ényének  te k in tjü k  a  
gazdasági, m űszak i szervekkel tö r té n ő  k ap cso la tb ő v í 
té s t  és m egkezdett közös m u n k á t (KGM , OM FB, 
KGM , M T P I stb .).

S zakosztá lyunk  m u n k á já n a k  eredm ényeit illu sz t 
r á lja  az a  té n y , hogy  tö b b  kü lfö ld i fo lyó ira t vesz á t  
c ikkeke t az „Ö n tö d éb ő l” , ille tve  k é r c ikket a  S zak 
o sz tá ly  vezetőségétől. íg y  ném et és jugoszláv  fo lyó 
ira to k b a n  je len tek  m eg m ag y ar szerzők cikkei.

N em  k is része v o lt az e lm ú lt év i m u n k á n ak  az 
1965. évi m u n k a  előkészítése an n a k  érdekében, hogy az 
Ö ntödei S zakosztá ly  n agyobb  lépést te g y en  az 59. 
K özgyűlés h a tá ro z a ta in a k  m egvalósítása  felé.

Ä m ú lt óv fo lyam án  szap o ro d o tt hely i cso p o rt 
ja in k  szám a. M egalakult a  L áng -gyári hely i csoport, 
am ely  a  v á lla la t e lő tt álló fe lad a to k  m egoldásának  
tá rsa d a lm i ú to n  tö r té n ő  elősegítését és a  csopo rttagok  
szakm ai ism ere tének  b ő v íté sé t tű z te  k i célul.

A hely i csoportok  m u n k a te rv  szerin t végezték  
m u n k á ju k a t és ehhez közpon ti e lőadókkal n y ú jto t tu n k  
segítséget.

A  v áz la to san  felsorolt esem ényeken  S zakosztá lyunk  
ta g ja in a k  nag y  része rész t v e tt. I ly e n  ta p a sz ta la to k  
u tá n  a la k íto ttu k  k i az 1965. év i m u n k a te rv ü n k e t, 
am elynek  m egvalósításához a  tag ság  m ég nagyobb  
fokú  a k tiv itá sá ra  v a n  szükség. Vörös Á rpád
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Könyvism ertetés

Bronstejn, I .  N .— Szemengyajev, K . A .:  M atem a- 
ü k a i zseb k ö n y v  m érn ö k ö k  és m ér n ö k h a llg a tó k  szám ára .
A 2. b ő v íte tt  k iadás a  M űszaki K ö n yvk iadó  k iadásában  
lá to t t  nap v ilág o t B udapesten  7700 p é ld án y b an  vászon 
kötésben. Á ra  69,—  F t. F o rd íto tta  B izám  G yörgy, 
le k to rá lta  M akai E ndre , a  k iegészítéseket í r ta  tír. 
K örm end i Is tv á n .

A  szerzők igen nehéz fe la d a tra  v á lla lk o z ta k  akkor, 
am ikor a  m érnökök  és m érnökha llga tók  szám ára  n é lk ü 
lözhete tlen  m a tem a tik a i ism eretek  rövid , de u g y a n a k 
ko r é rth e tő , h a sz n á la tra  a lka lm as fo rm ában  való 
m eg írásá t v á lla lták . A szerzők a  so k ré tű  fe la d a to t jó 
érzékkel o ld o ttá k  m eg és ez t a  m ag y ar fo rd ítás  is 
tük rözi. A zt te rm észetesen  figyelem be kell venni, hogy 
egy zsebkönyv nem  leh e t oly rendszeres felépítésű , m in t 
egy m a tem a tik a i ta n k ö n y v .

A  könyv  I . részében tá b lá z a to k a t és g ra fikonokat 
ta lá lu n k , m égpedig az elem i és speciális függvények 
tá b lá z a ta it, az elem i függvények  g ra fik o n ja it és a 
legfon tosabb  (harm adrendű , n egyedrendű  stb .) görbéket.

A  I I .  rész négy fő fe jeze tre  oszUk, ezek a  K özelítő  
szám ítások , A lgebra (azonos á ta la k ítá so k , egyenletek , 
kiegészítő fe jeze tek  az algebrához), G eom etria  (sík 
és té rm értan ) , T rigonom etria  (sík- és té rb e li tr ig o n o 
m e tria , göm bi trigonom etria).

A I I I .  rész an y ag a  az an a litik u s  és d ifferenciál 
geom etria  az a lább i fejezetekkel : A nalitikus geom etria 
a  síkon, A nalitikus geom etria  a  té rb en , Síkgörbék, 
T érgörbék, Felü letek .

A IV . rész a  m a tem a tik a i analíz is a la p ja it tá rg y a lja : 
B evezetés az analízisbe, D ifferenciálszám ítás, In te g rá l 
szám ítás (h a tá ro z a tlan  és h a tá ro z o tt in teg rálok , vonal- 
in teg rá lok , többszörös és fe lü le ti in tegrálok), D ifferenciál 
egyen le tek  (közönséges és parciális) b on tásban .

Az V. rész cím e : K iegészítő  fejeze tek  az analíz is 
hez. I t t  ta lá l ju k  a  kom plex  szám okat és a  kom plex 
változós függvényeket, a  v ek to rsz ám ítá s t (vek to ralgebra  
és vek to r-skalár-függvény , tére lm élet), a  F ourier- 
sorokat.

Az utolsó, V I. rész a  m éréseredm ények  k ié rték elé 
sének m ó d ja it a d ja  meg, így  a  valószínűségszám ítás és 
h ibaszám ítás a lap ja it, v a la m in t az em pirikus kép leteket 
és az  in te rpo lác ió t.

A m ag y ar fo rd ítás  az 1954. évi negyed ik  orosz 
k iadás a la p já n  készü lt és ehhez képest csak  igen kevés 
v á l to z ta tá s t ta r ta lm a z , o lyanokat, am elyeket a  haza i 
szokás és h aszn á la t te t te k  in d o k o lttá  (pl. Laplace- 
transzform áció , exponenciális függvények  szerin ti sorba- 
fejtés, H orner-elrendezés stb .)

A  zsebkönyv  h a s z n á la tá t a  bőséges tá rg y m u ta tó  
lényegesen m egkönny íti és ellensúlyozza a  nem  kellő, 
rendszerezettségből adódó h iányosságokat.

E  sok tá b lá z a to t és m a te m a tik a i k ép le te t t a r t a l 
m azó könyv  nehéz fe la d a t elé á l líto tta  m ind  tip o g rá fia i 
lag, m ind  pedig nyom datechn ika ilag  a  készítő  Szegedi 
N yom dát, de m á r a  kevés korrekcióból is m egállap ítha tó  
hogv fe la d a tá n a k  jó l m egfelelt.

P y

D ip l.-Ing . E rnst Brunhuber: R éz ö tv ö z e tek  o lv a sz 
tás- és  ö tv ö zéstech n ik á ja . (Schmelz- u n d  L egierungs 
te ch n ik  von  K upferw erksto ffen .) K ia d ta  a  Giesserei- 
V erlag G .m .b .H . D üsseldorfban . A  szép k iá llítá sú  
vászonkötésű  k ö n y v  252 oldalon  178 á b rá t és 44 tá b lá 
z a to t ta rta lm a z . Á ra  38,-— n y u g a tn ém et m árka .

A rézö tvöze tekbő l k ész íte tt ön tv én y ek  á ra  tö b b 
szöröse az ö n tö ttv asb ó l vagy  acélból k ész íte tt ö n tv é n y e 
kének, de d rág á b b ak  az a lum ín ium ö tvöze tekbő l készí 
t e t t  ön tvényekné l is. E z é rt a  réza lapú  ö tvözetek  önté- 
szetében  a  se le jtcsökken tésnek  és az ö n tvények  m inőség- 
ja v ítá sá n a k  különleges jelentősége van . E  célok elérésé 
b en  nag y  szerep  ju t  az ötvözés- és o lvasztástechn ika 
helyes k ia lak ítá sá n ak . Brunhuber könyve e szem lélet 
jegyében  szü le te tt. A  szerző fe lh aszn á lta  a  legú jabb  
k u ta tá s o k  eredm ényeit. M unká ja  ezért és jó  rendszere 
ze ttsége m ia tt  m essze k iem elkedik  a  hasonló tá rg y ú  
könyvek  sorából.

Az első O lvasztás c. fő fe jeze tben  először az o lvasz 
tá s  fizikai- kém iai a la p ja iv a l és az o lvasztóberendezések 
kel foglalkozik. I t t  é rin ti a  kem encetechn ikát, a  tüzelő- 
berendezéseket és ezek gazdaságoságát.

B eh a tó an  tá rg y a lja  a  rézö tvöze tek  o lv asz tásának  
techno lóg iá já t : a  h id rogénfelvéte lt, az oxidáló o lvasz 
tá s t ,  a  dezoxidálást, a  ra f in á lá s t, a  redukáló  o lvasztást, 
a  szem csefinom ítást, az ö tvözést, az öntési hőm érsék le 
te t ,  a  h ő n ta r tá s t és a  leégést.

A fém b e té tte l k ap cso la tb an  v izsgálja  a  tisz taság  
és a  szennyezők szerepét. K ité r  a  kém iai elem zésre és 
az o lvasztás üzem szerű  ellenőrzésére, ille tve v izsgálatára .

A  m ásodik , Az o lvadékok  ön tésze ti tu la jd o n ság ai 
c. fő fe jeze tben  az o lvadékok  folyósságával, fo rm ak itö ltő  
képességével és a  fo rm áv a l való  reakció ival foglalkozik. 
A m egderm edés lefo lyása c. fe jeze tben  tá rg y a lja  az 
öntési e ljá rás  befo lyását, a  fogyást és lunkerképződést, 
a  fa lvastagság  h a tá sá t,  a  kü lö n v á láso k at és a  gázporo- 
zitás képződést.

A  h á rm a d ik  fő fejezet tá rg y a  az ön tésze ti anyagok, 
v a lam in t ezek o lvasztás- és ö tvözéstechn ikája  az a lább i 
b o n tá sb an  : réz, vezetékréz, ónbronzok, ón-foszfor- 
bronzok, ón-ólom bronzok, tö b b a lk o tó s  ónbronzok  (vö 
rösö tvözetek), sárgarezek  és különleges sárgarezek, 
a lum ín ium bronzok , berillium bronzok , ú jezüst, réz 
k róm -ö tvözetek , réz-te llu r-ö tvözetek . M egem lékezik a 
rézöntészeti segédötvözetekrő l is.

A  negyed ik  fő rész a  Függelék  cím et viseli. E nnek  
első részében gyártástechno lóg iai irán y e lv ek e t ad  
különböző ö tvözetek  olvadékkezelésére. E z  a  rész 
tá b láz a tsze rű  és egyben  recep tszerű .

T áb láza to sán  közli a  gáz- és lunkerm en tes rézalapú  
ö tvözetek  20 C°-on m é rt fa jsú ly á t, a  g ra f it o lvasz tó té 
gelyek és m erítő h aran g o k  m ére te it.

A világosan  m egírt, e lm életi és g y ak o rla ti oldalról 
eg y a rán t jó l m eg v ilág íto tt an y ag o t bőséges irodalom - 
jegyzék, név- és tá rg y m u ta tó  zá rja  le. H asonló  jellegű, 
m agyar n y e lv ű  kön y v  m egjelen tetése m á r hosszú évek 
ó ta  igen ak tu á lis  vo lna. p
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K ülföldi hírek

A gömbgrafitos öntöttvas-licenc haszná ló inak  kon 
fe ren c iá já t 1964-ben H o lland iában  Schevenm gen-ben 
ren d ez ték  m eg szep t. 17-től 18-ig. Szervezője a  licenc 
tu la jdonosa , az In te rn a tio n a l N iekel-szervezet. A li- 
eencet használó  650 v á lla la t összes év i göm bgrafitos 
ö n tvény  term elése ez évben  először h a la d ja  tú l  az 
1 m illió to n n á t.

(F o u n d ry  T rade  Jo u rn a l, 1964. o k t. 8.1
G. M .

1000 év előtti harangöntödét h o z tak  n ap v ilág ra  az 
ang lia i W inehester-i k a ted rá lis  a la t t  folyó ásatások . 
A X . században  ép ü lt tem p lom  a la t t  k iég e tt fo rm a 
an y ag  d a ra b o k a t ta lá l ta k , m elyek  h ara n g ö n tv én y  
külső felü le tének  agyag fo rm ájábó l szárm aznak . Ö ntési 
b ronzhu lladéko t is ta lá l ta k , és fe ltá r tá k  a  v ia szm in ta  
k io lv asz tásá ra  szolgáló kem encét, A  le le te t ön tödei szak 
em berek  is m egv izsgálták  és m e g á llap íto tták , hogy  ez 
a  haran g ö n tö d e  azzal a  techno lóg iával dolgozott, 
m e ly e t először T heophilus í r t  le a  X I I .  század első 
felében „D e D iversis A rtib u s” cím ű m űvében . M ag 
esztergához hasonló berendezéssel először a  h a ra n g  belső 
k o n tú r já t e sz te rg á lták  k i a  kúpos forgó tengely re  fe lv itt 
és ré teg en k én t m e g szá ríto tt agyagm asszából. E rre  a 
m ag ra  gyengén  előm eleg íte tt kép lékeny  v ia sz lapokat 
r a k ta k  fel és ezzel képezték  ki a  h a ra n g  m in tá já t.  A  fel
írás  elkészítése u tá n  a  m in tá t ú ja b b  agyagréteggel von 
tá k  be. S záradás u tá n  a  fo rm á t a  tengelyrő l leh ú z ták  
és a  fo rm a te ljes k ikészítése u tá n  a  v ia sz t kem encében 
k io lv asz to tták , e g y ú tta l a  fo rm á t k iégették , m ajd  
u g y a n itt  tö r té n t  az ön tés is.

F o u n d ry  T rade  Jo u rn a l, 1964. o k t. 8.)
G. M .

H éjform ázással, göm bgrafito s ö n tö ttv asb ó l készü lt 
kúpfogaskerekeket g y á r t  a  F erran ti-cég  ön tödéje  A ng 
liában . A  fogak ön tési pon to ssága  ± 0 ,2 5  m m . A  fo g ak a t 
nem  m u n k á ljá k  m eg, csupán  a  fu ra to t  dörzsárazzák . 
Az ö n tv é n y  kopásállóságát norm alizálással ja v ítjá k . 
A  fogaskerekeket billenő kocsik buk ta tó szerkezetében  
haszná lják . A  g y á rtá s  költségei a  hagyom ányos m ód 
szerrel szem ben egy h a to d á ra  csökkentek .

(F o u n d ry  T rade  Jo u rn a l, 1964. nov . 15.)
G. M .

A világ  legnagyobb  a.célöntvényét a  R u h rstah l-  
LÍIeinrichsbütte (NSZK) m ű vekben  ö n tö tté k  le. A folyé 
k o n y  vas sú ly a  több  m in t 400 t  vo lt, az ö n té s t tö b b  
'hónapi előkészület előzte m eg. P on to s m enetrend  
szerin t tö r té n t  az o lvasztás, acélszállítás és öntés, m elyet 
előzőleg üres ö n tőüstökkel is vég igp róbá ltak . Az acélt 
h é t  M artin-kem encében o lv a sz to tták , a  h aszn á lt 
ö t ö n tő ü s t összes befogadóképessége 460 t  vo lt. Az 
ön tés 40 perce t v e t t  igénybe, a  derm edés 40 óráig, a  
lehűlés pedig  6 h é tig  ta r to t t .  Az ö n tv é n y  a  k o h ásza ti 
g ép g y á rtás  részére készü lt.

(Giesserei, 1964. o k t. 15.) G. M .

Ű j p o rm in tavevő  készü léket g y á r t a  Casella és 
Со. (London) v á lla la t. A berendezés, m elyen p ercenk én t 
50 lite r  levegőt sz ív a tn ak  á t ,  a  7 m ik ronná l nagyobb  
m é re tű  szem cséket ülepítéssel, a  finom abb  részecskéket 
szűrőberendezésben fogja fel m érésre és elem zésre 
a lkalm as m ennyiségben. A  készülék  100 H g  m m -es 
szívással dolgozik, m űk ö d te té se  in je k to r  segítségével, 
s ű r í te t t  levegővel tö r té n ik . Főleg ö n tö dékben  h asz 
n á lh a tó .

(Engineering in Britain A. Seligman-information)
G. M .

A R h e in stah l ip a ri te rvező  v á lla la ta  H y derabad - 
ban  (Ind iában ) cen trifugál csőön tödét ép ít. Az ö n tö d é t 
év i 24 000 t  100— 300 m m  á tm érő jű  cső g y á r tá sá ra  
te rvezik .

F orró  szeles kupo lókem encékben  o lvasz tanak , te lje 
s ítm én y ü k  8,5 t .  A z ö n tö ttv a s a t  függőpályán  ju t t a t j á k  
el a  cen trifugálön tő  gépekhez. A  kokillákból a  csövet 
p n eu m atik u s  berendezéssel h ú zzák  ki. A  csövek ezu tán  
á th ú zó  kem encén  h a lad n a k  keresztü l, innen  egyengető 
berendezésre, m a jd  nyom ás p ró b á ra  (50 a t t .)  kerü lnek . 
Az ism ét m egm eleg íte tt csöveket k á trá n y fü rd ő b e  m á r t 
ják , m ajd  v ízben  lehű tik , ezzel a  k á trá n y  szárítá sa  
feleslegessé válik .

(Technische F achberich te , R he instah l) G. M .

A z N S Z K  fémöntödéinek termelése 1963-ban 
290 228 t  v o lt, 2,9 % -kal h a la d ta  tú l az előző év it. 
A  nehézfém  ö n tv én y ek  term elése 2,1 % -kal csökkent, 
a  könnyűfém  ön tvényeké  7,1 % -kal n ő tt .

K önnyűfém  ön tvény , t ............

F ém önt vény term elés és m egoszlása

1953
...........................................................  53 069

1956 
88 350

1959 
117 543

1962 
155 860

1963 
166 874

ebből
A l-ötvözet, % . . . ...........................................................  89,6 86,6 84,0 80,5 81,0
M g-ötvözet, % . . . ...........................................................  10,4 13,4 16,0 19,5 19,0

N ehézfém  ön tvény , t  .............. ...........................................................  62 020 100 526 102 992 126 080 123 354
ebből
C u-ötvözet, % . . ...........................................................  82,5 81,4 73,6 67,7 66,3
P b-ö tvözet, %  . . ...........................................................  5,0 4,1 4,1 4,4 4,4
Z n-ötvözet, % . . ...........................................................  11,7 13,7 21,7 27,5 28,9
S n-ö tvözet, %  . . . ...........................................................  0,8 0,6 0,5 0,3 0,3
N i-ö tvözet, % . . . ...........................................................  0,0 0,2 0,1 0,1 0,1

A hom okform ázás részesedése az egész ö n tv é n y 
te rm elés 22,2 % -ára csökkent, a  kokillaön tés 33,9% , 
a  nyom ásos ön tés 36,4%  vo lt, u tó b b i összesen 110 593 t  
(ebből könnyűfém  66 326 t ,  nehézfém  44 267 t).

Az u to lsó  10 év  a d a ta it  szem lélve fe ltűnő  a  m ag 

nézium - és c inkö tvözetek  erős té rh ó d ítá sa  és a  réz 
ö tvözetek  részesedésének állandó  csökkenése.

Az N SZ K -ban 1963-ban 1042 —  főleg kis és közepes 
—  fém öntöde m ű k ö d ö tt, m elyek 49% -a h av i 5 t-nál 
kevesebbet, az összterm elés 4 % -á t te rm elte .

(Giesserei, 1964. o k t. 1.) G. M .
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

A precíziós öntés technológiájának világ- 
viszonylatban elterjedt változata a keramikus 
héjba való öntés.

A héj előállítására sok recept és szabadalom 
vau forgalomban. Mindegyik egy speciális célt 
szolgál és arra a célra a legmegfelelőbbnek bizo
nyult.

A jó minőségű héj gyártását nagyon sok 
tényező befolyásolja. Bármelyik tényező helytelen 
alakidása egymagában is elegendő ahhoz, hogy 
a keramikus héj a vele szemben támasztott köve
telményeknek részben vagy egészben ne feleljen 
meg.

Mivel összetett jelenségről van szó, csak rész
leteiben lehet tárgyaim, majd a részletek között 
kell az összefüggést megkeresni. A szilikátkémia, 
a termokémia és termodinamika közös területén 
mozgó összetevőket kell vizsgálni. A technológiák 
sok változata közül a szilészteralapú kötőanya
gokkal készített keramikus héjak készítésével 
foglalkozunk, pontosabban a héj helytelen készí
tésével kapcsolatos héjrontó és károsító összefüg
gésekkel.

A keramikus héj helytelen kezeléséből szár
mazó selejt az összes öntödei selejtnek mintegy 
2/3 része. Ez a nagy százalék arra enged követ
keztetni, hogy e területen ez az egyik legfontosabb 
probléma. Még nincs országosan elfogadott szab
ványosított technológia, így az öntödék saját 
maguk által kialakított és saját tapasztalataikra 
alapozott technológiát használnak. Az alapanya
gok, valamint minősítésük nem szabványosított, 
így sok esetben a selejt azon múlik, hogy az öntöde 
vezetője milyen anyagot használt fel és ez az anyag 
erre a célra megfelelő volt-e. A precíziós öntés 
technológiája az öntendő darabok mértani alakjá
tól és szilárdságtani követelményeitől függően sok 
esetben már a megszokott technológia, a járt út 
megváltoztatását követeli.

A héjjal kapcsolaton problémák
Az etilszilikáttal kötött bevonat, illetve kera

mikus héj szilárd, bizonyos fokig rugalmas és 
a technológiai műveletek alatt a hő hatására na
gyon bonyolult mozgást végez. A klasszikus pre
cíziós öntési technológia szerint négy réteg etil

szili kátos mázt viszünk a minta felületére. A réte 
gek felrakodását az 1. ábra szemlélteti. Az ábrán 
látható, hogy a sarkokon a héj vékonyabb, mint 
a lapok közepén. Ennek az oka a felületi feszültség 
hatásában keresendő. Ha most ezt a héjat hőhatás 
éri, tágulási, illetve zsugorodási folyamat kezdődik. 
Mivel a keresztmetszet különböző, a hő hatására

7. ábra. A z etilszilikátos bevonáskor a sarkokon a héj
vékonyabb, m int a lapok közepén

fellépő tágulás, illetve zsugorodás mértéke is 
különböző lesz. A test vastagságában is ugyanez 
a folyamat megy végbe, amelynek vektora merő
leges a hossztengelyben kialakuló zsugorodás, 
illetve tágulás vektorára. E két vektor egymásra 
hatásából keletkezik a héjak deformálódása.

Ez a megállapítás a héj egy lapjára vonatko
zik. Ha ezt az összefüggést az egész darabra vonat
koztatjuk, azt tapasztaljuk, hogy a lapok sarkán 
a héj merevebb és ez a tény fokozottabb deformá- 
lódáshoz vezet. Ha az izzítás sebessége nem követi 
a héj összetevői által meghatározott tágulási 
értéket, a héjban feszültség keletkezik. A sarkokon 
a feszültségek találkoznak és mivel a héj itt a leg
vékonyabb, teherbíróképessége itt a legkisebb, 
hosszirányú, vonalas repedések lépnek fel (2. ábra).

Precíziós öntéskor fellépő héj károsodás
N A B A N C S I K  P Á L  oki. kohóm érnök 

K ism otor- és Gépgyár
D K  6 2 1 .7 4 6 .7 :6 2 1 .7 4 .0 4 5
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[ 2.  ábra. H osszirányú, vonalas repedés a héj élén

A másik selejtokozó, hogy a héj nem kielégítő 
szilárdsági tulajdonságai miatt nem bírja elviselni 
a technológiai folyamat közben fellépő mechani
kai igénybevételeket.

Az izzítási művelet alatt lejátszódó hőmozgá
sok mértékét, illetőleg a zsugorodási görbét 
a 3. ábra szemlélteti. Ebből kitűnik, hogy öntéskor

Hőmérséklet,C' lü .-ftL ' f l

3. ábra. Az izzítás alatt lejátszódó zsugorodás

nem célszerű hideg formát használni, mert hideg 
forma használatakor a bevonatok tágulási, illetve 
zsugorodási mértéke olyan nagy, amelyet a nagy
méretű síklapok károsodás nélkül már nem bírnak 
elviselni.

Az izzítás alatt fellépő tágulás mértéke nagy. 
Ha a forma tágulása, illetve zsugorodása mechani
kusan gátolt, deformálódás lép fel. Nagy síklapok 
esetében a lap mintegy keretbe foglalt. A héj- 
keresztmetszet egyenletessége a felületi feszültség 
és homokbeszórás következtében a lehető leg
rosszabban alakul, mert a szélek, illetve sarkok 
elvékonyodnak az előzőkben leírt okok miatt.

Tételezzük fel, hogy a bevonat az izzítás alatt 
a feszültségek hatására nem vetemedett meg és 
most beágyazzuk. A legnagyobb hibaokozó a be
ágyazás következtében fellépő homoktömörödés- 
ből származó nyomás.

Azt tapasztaljuk, hogy a „teknősödén” a be
ágyazás következtében fokozódik, mert a héj 
mechanikus nyomást kap. Ez a nyomás abból 
származik, hogy a beformázás alatt a száraz 
homok a folyadékhoz hasonlóan a tér 
minden irányában, a homokoszlop magasságának 
megfelelően nyomást gyakorol a beágyazott for
mára. Mivel a kitámasztás nagy síklapok esetén 
keretszerű, az egyenletes nyomás hatására a maxi
mális hajlítónyomatéknak megfelelően a héj 
középen deformálódik, illetőleg itt nyomódik be 
a legnagyobb mértékben. A héjat ebben az esetben 
bizonyos fokig rugalmasnak tételezzük fel.

Az izzítási művelet alatt a keramikus héjak 
még nem elég szilárdak ahhoz, hogy a fellépő 
feszültségeket felvegyék, másrészt nem eléggé 
rugalmasak ahhoz, hogy ezeket kiegyenlíteni 
képesek legyenek. Ezért főképpen a nagy, sima 
felületű héjformákon gyakran számolni kell repe
dések keletkezésével.

A kemencében az izzítás alatt a beágyazásra 
használt formacső tágul, tehát térfogata nő. 
A száraz ágyazóhomok szabadon kitölti a térfogat
növekedés miatt keletkező üregeket. A formacsö
vek kemencéből való kivételekor a csőfalak össze
zsugorodnak, de a homok az eredeti helyére már 
visszamenni nem tud. A formacső a töltőanyagra 
nyomást gyakorol, amely átadódik a befoglalt 
keramikus formára. A héj a nyomás hatására meg
reped vagy behajlik és „teknősödés” lép lel. 
A héjnak minél nagyobb síkja fekszik merőlegesen 
a nyomóerőre, vagyis a sugárirányra, annál inkább 
fellép ez a jelenség. Az alsó héjsorok repedezése és 
teknősödése tehát azzal magyarázható, hogy 
a formacsövek tágulásakor a felső homokszemcsék 
helyzeti energiájuk következtében szabadon be
áramolhatnak a tágulás okozta üregekbe. Ez a fo
lyamat irreverzibilis, mert a beékelődött homok- 
szemcsék visszaáramlani nem tudnak, részben 
a beékelődés, részben pedig a rájuk nehezedő 
töltőanyag miatt.

A héjformák hőkezelése a precíziós öntés
technológiának egyik legigényesebb művelete, 
amelynek szabályszerű elvégzésétől nagymérték
ben függ az öntvény minősége és mérettartása. 
A formák vetemedése és sérülése a helyesen 
választott hőkezeléssel elkerülhető vagy mini
málisra csökkenthető.

A hőkezelésnek a termokémiai reakció leve
zetésén kívül az a feladata, hogy a héjban visza- 
maradt szerves mintamaradványokat tökéletesen 
elégesse és a héj gázátbocsátó képességét növelje.

A héjak melegszilárdsága rendkívül fontos. 
A magas öntvények héjának a folyékony fém 
okozta ferrosztatikus nyomást is el kell viselnie.

Az ágyazó, a formázó, valamint a keramikus 
héjat képező anyagoknak hőtanilag közel azonos 
tulajdonságúaknak kell lenniök, a hibátlan héjak 
készítése szempontjából.
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Ha a bevonókeverék töltőanyagaként hasz
nált kvarcmódosulat és a beszóróhomok különböző 
hőtágulási tulajdonságú, akkor a keramikus héj 
szilárdsága csökken. Az izzítás során a két külön
böző hőtágulású alkotó hőmozgása következtében 
a héjban képződő feszültségek deformálódási, 
teljes mértékű formarombolódást vagy az egy
másra vitt héjak réteges különválását idézik elő. 
Л különvált alsó réteg nem bírja elviselni a dina
mikus és ferrosztatikus nyomást és átszakad. 
A fém beomlik a különvált héjrétegek közé és 
pecsenyésedést idéz elő (4. ábra). Ez nagyon

/. ábra. A héjrétegek különválása által okozott pecsenye- 
sedés

gyakori selejtjelenség. Ezért a héj alkotóit úgy 
válasszuk meg, hogy hőtágulás szempontjából 
közel azonos tulajdonságúak legyenek. Rossz 
hőkezeléskor a héjban hajszálrepedések és egyéb 
sérülések keletkezhetnek, melyeknek igen súlyos 
következményei vannak még abban az esetben is, 
ha nem munkadarabon lépnek fel, hanem pl. az 
állón vagy beömlőkön. A száraz ágyazó homok 
a repedéseken beáramlik a formába és az öntés 
alatt szennyezi a folyékony fémet.

A beágyazott formacsövek 950—1000 C°-ra 
való hevítését fokozatosan kell végezni, mert a hő 
a formacső belsejében nagy lépcsőben terjed.

Formacso, D/2

5. ábra. A hő terjedése és eloszlása a formacsőben

Az 5. ábrán látható diagramot beépített termő- 
elemekkel lehet kimérni. A hő hatására sorrendben 
először a formacső melegszik fel, mert hővezető
képessége ennek a legjobb és a hőhatás ezt éri 
először. Lépcsőzetesen befelé haladva utána a rossz 
hővezetőképességű ágyazó homok és végül a kera
mikus héj éri el az előírt hőmérsékletet. Az ágyazó 
homok rossz hővezetőképessége következtében 
csak a formacsövekhez legközelebb eső részén, 
faiközeiben melegszik fel először. Az idő függvé
nyében a hő fokozatosan terjed a forma közép
vonala felé, eközben a keramikus formából a visz- 
szamaradt viasz szerves maradványai erősen 
párolognak.

Felmelegítéskor a formacső kitágul és a fent 
leírtaknak megfelelően töltőanyag-tömörödés lép 
fel. A tágulási folyamat a töltőanyagban is fellép, 
a hőfokgradiensnek és tömörödésnek megfelelő 
ütemben, ami bizonyos belső nyomást hoz létre. 
Ez a formacső belső falán és a keramikus forma 
külső felületén fejti ki hatását. Ha ez a nyomás 
a keramikus forma melegszilárdsági értékeit meg
haladja, héj károsodáshoz, héj vetemedéshez vezet.

Amikor a formát a kemencéből kiveszik és az 
öntés helyére szállítják, a nagy hőmérséklet kü
lönbség hatására gyorsan hűlni kezd. I tt a folya
mat fordított : először a jó hővezetőképességű és 
gyorsan hűlő vas formacső hűl le, és csak utána 
a forma belseje. A zsugorodás itt hatványozottan 
jelentkezik és a legtöbb formakárosodást a le
hűlés okozza.

A formacső hűlése jelentős méretcsökkenés
hez, zsugorodáshoz vezet. Ilyenkor a formarend
szeren belül nyomófeszültség lép fel, amely nyo
mást gyakorol a keramikus héjra. Ez felül kisebb, 
a formacső alsó részein nagyobb (a töltőanyag 
itt sűrűbb).

A formacsőben keletkező erők értéke függ : 
a formacső méreteitől, a formaszekrény alakjától, 
a forma hőkezelési módjától, a töltőanyag hőtani 
jellemzőitől, a keramikus héj mértani adataitól 
a szilárdsági tulajdonságoktól,fa formacsőben való- 
cllielyezésétől. f

6. ábra. A  JeszuUsegelc tiatasaru теуъыс1пы*еи formacső
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A keramikus héj nagy terjedelmű sík lapjai 
a felületükre ható nyomás hatására megvetemed
nek vagy durvább esetben eltörnek. A nyomóerők 
radiális irányúak, aminek következményét a 6. 
ábrán látható formacső is szemlélteti, amely a fe
szültségek hatására a többszöri izzítás következté
ben ilyen módon meg vetemedett. A formacső 
anyaga pirochor hőálló lemez, az izzítások száma 
60. Fentiekben ismertetett feltevésünket a követ
kező kísérlet igazolja. A száraz ágyazóanyag 
összetételét változtassuk meg a következő módon :

85—90% (térfogat) száraz kvarchomok,
10— 15% fűrészpor.
A, homok a fűrészpor elégése után lazább 

lesz, így a formaszekrény zsugorodásából származó 
nyomást felveszi és a hűlés alatt fellépő héj - 
károsodást csökkenti.

Az öntéskor a megolvasztott fémet túlheví
te tt állapotban öntjük a keramikus öntőformába. 
A keramikus forma hőmérsékletét célszerű nö
velni, mert az általános precíziós gyakorlatnak 
megfelelően a formába öntött fém tömege kicsiny 
— átlagosan csak néhány kg — ennek következté
ben dermedése igen gyors.

Üzemi viszonyok között a forma az öntésig 
gyakran 20—30 percet, sok esetben ennél többet 
is áll. Vannak olyan üzemek, ahol kizárólag 
hideg formába öntenek, ami természetesen a fém 
formakitöltő képessége szempontjából is rossz 
hatású.

Mivel a viaszmintás precíziós öntéskor a felü
let a térfogathoz viszonyítva igen nagy — akár 
a központi beömlőn levő égy nagyobb, vagy 
nagyobb számú kisebb öntvényről van szó -—, 
fontos követelmény, hogy a fém a dermedés előtt 
a formaüreget tökéletesen kitöltse. Ezért kell 
a hűtőhatást meleg öntőforma használatával 
csökkenteni. Jóllehet a forma hőmérséklete csök
kenti a héjkárosodást, mégsem szabad nagyobb 
értékre növelni, mint amilyent a beöntött fém 
megkíván.

A meleg öntőforma használatával járó elő
nyökkel szemben néha metallurgiai nehézségek 
jelentkeznek. Ha az öntvény megközelítőleg sem 
egyenletes falvastagságú, akkor az öntvény na
gyobb keresztmetszetű részeinek késedelmes der
medése miatt erősen beszívódott, szivacsos szövetű 
öntvényt kapunk. Ennek elkerülésére, bizonyos 
esetekben olyan hőmérsékletgradienst kell ki
alakítanunk, amely növeli a hűtés sebességét és 
elősegíti az irányított dermedés kialakítását a for
marendszeren belül. Az öntőformát tehát olyan 
mértékben kell lehűteni az öntéshez, hogy a der
medést megközelítően irányítani tudjuk. A der
medés teljes mértékű irányítottságát szinte lehe
tetlen elérni : részben a speciális technológia 
miatt, amely bizonyos fokig köti a beömlő és a táp 
fej elhelyezését, részben pedig az öntőformán 
belül a hőmérsékletgradiens nehézkes eüenőrzése 
miatt, melynek mérése sok nehézségbe ütközik 
és a legtöbb esetben nem ad megnyugtató ered
ményeket.

Túlhűtéssel egyes öntvényrészek előbb be
következett dermedése miatt a folyékony fém 
kifolyását is meggátolhatjuk, de a forma szem

pontjából nem egészséges a már említett hé j - 
károsodási veszély miatt.

Az üzemi tapasztalatok alapján a kiizzított 
formákat 15—20 percig hagyjuk hűlni, ekkor 
hőmérsékletük kb. 600 C°, önthetőség szempontjá
ból ideális állapotú.

A fém beöntése után a formacső ugyan 
tovább zsugorodik, de ekkor már a beöntött fém 
belülről ellennyomást gyakorol, majd megszilárdul 
és kitámasztja a héjat. A melegen való öntéssel 
a héjsérülés igen nagy mértékben csökkenthető.

A kiizzított forma belső felületén gyakran 
tapasztalható vékony rétegben leváló hártya, 
amely kisebb pikkelyek vagy rojtok alakjában 
lóg a forma belső felületéről. Ezt a jelenséget 
az okozza, hogy a kvarcliszt minden szemcséjét 
tűzálló bevonat — szuszpenzióban hidrolizált 
etilszilikát -  veszi körül. Ha ebbe a bevonó
keverékbe mártjuk a viaszmintát, a kvarcliszt 
minden szemcséje és a minta felülete között vé
kony etilszilikát réteg jelenik meg : a kvarcliszt 
egyetlen szemcséje sem érintkezik közvetlenül 
a minta felületével.

Ez az etilszilikátos réteg a forma kiizzítása 
után, amikor az etilszilikát megfelelő termokémiai 
változásokon megy át, a hőhatás következtében 
a forma felületén hártyát képez. A beöntés alatt 
a hártya részecskéi az öntvényfelületen halmo
zódnak fel. I tt  jellegzetes, nem mély barázdákat 
mintázatokat képeznek, amelyek a jégvirágokhoz 
hasonlítanak.

A minta és a formázóanyag gondos megvá
lasztásával a hártyának rétegben való leválását 
elkerülhetjük. Ez azonban egyáltalán nem biz
tosítja a hártya megszűnését. Ez a hártya egységes 
felületet képezhet, amely a helyi túlmelegedés 
következtében felbomlik és megindul a rétegező- 
dés folyamata, amelyet a 7. ábra szemléltet.

7. ábra. H e ly i túlmelegedés következtében fellépő rétegződés

Ez a folyamat megbontja a forma felületét 
és morzsolékonnyá teszi, miközben a formán repe
dés is képződhet, mert a forma egyes helyeken 
már megbomlott, így őrhelyeken a szilárdság csök
ken. Nagyon veszélyes ez a jelenség a finom, éles 
formákra, mert a hártyaleválás az éleken indul 
meg. A folyékony fém beöntésekor az is,előfordul
hat, hogy a forma egyes részei elég sokáig vannak 
hősugárzásnak kitéve és ez helyi túlmelegedést 
okoz. E túlmelegedés következtében a hártya 
huhámosodni kezd, majd az anyag rétegekben 
leválik, a fémbe kerülve szennyezi azt. A héj 
indokolatlan túlmelegítése azt eredményezi, hogy 
az olvadt fém sugárdinamikai hatása a magas 
hőmérsékleten csökkent szilárdságú formafaíat
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elmossa és csonka, legömbölyödött élű öntvénye
ket kapunk, amelyek formaanyag-szennyeződé- 
sekkel vannak tele. A megvizsgált jelenség azt 
mutatja, hogy nemcsak a forma általános hőrend
szerét, hanem az egyes részek hőrendszerét is 
biztosítani kell és nem szabad megengedni a fém
mel később érintkező felületek túlmelegedését.

Ha az optimálisnál nagyobb a kölcsönhatásba 
lépő anyagok, a folyékony fém- és a keramikus 
forma hőmérséklete, nagyobb mértékben nő a for- 
marombolódás veszélye is.

Héj szilárdsági vizsgálatok eredményeiből ki
tűnik, hogy a száraz és a nyers héj hajlítószilárd
sága erősen eltérő. A szárított héj sokkal szilár
dabb, ezért az ágyazást száraz állapotban célszerű 
végezni. Helyesen elkészített héj hajlítószilárdsága 
mérések alapján, nyers állapotban 28—29 kg/cm2, 
míg ugyanilyen körülmények között készült próba
darab héjszilárdsága 40 kg/cm2.

A kiizzítással a héjszilárdság megkétszerező
dik. A héjban való izzítás tehát a legelőnyösebb, 
mert az utána következő ágyazás már semmi
képpen nem okozhat héj károsodást, Íriszen a már 
kétszeres szilárdságú keramikus héjat ágyazzuk 
be és az izzítás, valamint a hűlés alatt káros forma
cső zsugornyomásnak nincs kitéve.

Az ágyazás műveletéhez néhány helyen még 
ma is használnak vibrációs készüléket vagy vib
rációs asztalt. Ezzel azt érik el, hogy a homok már 
hideg állapotban a megengedettnél (vagyis a 
héj melegszilárdságánál) nagyobb nyomást kap, 
amely természetesen az izzítás és a hűtés alatt 
még nő. Ez a módszer tehát semmiképpen nem 
javasolható.

A fenti problémák indokolttá, tennék a kül
földön már régen használt ágyazás nélküli forma- 
izzítást, amely hazánkban általánosságban még 
nem megoldott feladat. Célszerű olyan ágyazó
anyagot használni, amelynek szemcsenagysága 
nagyobb a szokásosnál és szemcseméretei egyenlő 
nagyságúak, mert ebben az esetben az ágyazó
közegben nem léphet fel dúsulás. Ha nem egynemű, 
különböző szemcsenagyságú ágyazóközeget hasz
nálunk, amely sok port tartalmaz, akkor a szállítás

és a hő okozta zsugorodás következtében ezek az 
apró részek a nagyobbak között jobban tudnak 
közlekedni a tágulás okozta hézagokban, így a tö- 
mörödés erősebb. Ennek az a következménye, hogy 
a héj károsodásból származó selejt nő.

Néhány helyen használják az öntöttvas-söré
tes ágyazást. Ennek előnyei és hátrányai is vannak. 
Előnye a jó hővezetőképesség, tehát a gyorsabb 
izzítás, valamint az, hogy a hevítés hatására nem 
hasadozik szét, így porlódása elhanyagolható, 
vagyis az ágyazóközeg sokszor egymás után, külön
legesebb tisztítás nélkül felhasználható. Ezzel az 
öntödék anyagtárolási és szállítási költségeit lehet 
csökkenteni.

Nagy előnye, hogy hővezetőképessége jó és 
így öntéskor egyenletes hőelvonást tudunk biz
tosítani. Ezzel az öntvények durva kristályosodá
sát csökkenteni tudjuk, tehát mintegy szövet
irányító szerepe van.

Az öntöttvas sörét hátránya a nagyobb ára, 
valamint a nagyobb súlya és ebből kifolyólag 
a nagyobb statikus nyomása. Nagyobb ára 
ellenére egyes öntvényekhez használata indokolt. 
Nagy szerepe van a szilikózisveszély megszün
tetésében, ugyanis kisebb öntödékben, ahol a for
mabontás kézzel történik, a száraz és forró ágyazó 
homok nagyon szilikózisveszélyes.

Röviden kívántunk rámutatni, hogy egyetlen 
hiba vizsgálata mennyire komplex probléma és 
hány tényező determinálja azt. A jó precíziós 
öntvények előállítása megköveteli, hogy a viasz- 
minta készítésétől az izzításon keresztül az öntésig 
minden műveletet ellenőrizzünk és fokozott tech
nológiai fegyelmet követeljünk meg.

Összefoglalás
A cikk az etilszilikátos formabevonáskor a 

sarkokon és éleken fellépő héjvékonyodásból 
kiindulva több hibajelenségre mutat rá. Elemzi 
ezek okait és ismerteti kiküszöbölési lehetőségeiket. 
Kitér a héj hosszirányú repedésére az éleken, a héj- 
rétegek különválása által okozott pecsenyésedésre, 
a helyi túlmelegedés okozta rétegződésre.
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A  fém ek  sz ilárd ságát n ö v elő  fo ly a m a to k . (The 
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A  k ö te t a  M ateria ls in  D esign E ngineering  e. so ro za t 
b a n  je len t meg. 250 oldal 1 5 x 2 4  cm , 103 áb ra .
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Öntvények elektrolitos
S Z É K I  P Á L  M A  

a m űszaki tudom ányok 
doktora

Az öntvények felületére ráégett formázó
homok tökéletes eltávolítása az öntödéket nehe
zen megoldható feladat elé állítja. A szokásos 
tisztító eljárásokkal (szemcseszórás, koptatás, kö
szörülés, vésés stb.) az üreges öntvények belső fe
lülete nem vagy csak igen nehezen érhető el. A sa
vas pácolás nem képes a homokot tökéletesen el
távolítani még akkor sem, ha hosszú ideig, pl. 16 
óráig tart. Az öntvények belső üregeiben tapadó 
homokszemcsék később, beépítés után, haszná
lat közben leválnak és különböző hibákat okozhat
nak. Nézzünk két példát : A gömbgrafitos öntött
vasból készült forgattyústengelyek olaj járatából 
leváló homokszemcsék a csapágyat idő előtt 
tönkreteszik. Ugyanígy a nagy nyomású csőszerel
vényekbe beépített tolózárak belső felületéről le
pergő homokszemek a szerelvények szelepeit kop
tatják el.

A precíziós öntésü forgácsolószerszámok me
chanikai úton egyáltalán nem tisztíthatok, mert 
ezek az eljárások csökkentik a méreteket és a vágó
éleket lekoptatják.

Szükségessé vált tehát olyan eljárás kidolgo
zása, amely az öntvényeknek nemcsak a külső, 
hanem az öntvény üregeinek belső, hozzáférhetet
len felületeiről is tökéletesen eltávolít minden 
tisztátalanságot, beleértve a ráégett formázó
homokot is, továbbá a precíziós öntvényeket 
méretváltozás nélkül tisztítja meg.

Ilyen eljárásnak ígérkezett az elektrolitos 
tisztítás sóolvadékban. Az Általános Géptervező 
Iroda Anyagvizsgáló Laboratóriuma olyan só
keveréket kísérletezett ki, amely a külföldön 
ismert nátriumhidrides pácolás (1) tisztítóképes
ségével egyenértékű. A nátriumhidrid előállítása 
az irodalomban közölt módon a sóolvadékban 
körülményes és veszélyes. A kidolgozott eljárás 
hatóanyaga szintén nátriumhidrid, de ezt nem 
a fémnátriummal és hidrogénnel táplált generátor 
szolgáltatja, hanem elektrolízis útján jön létre 
az alábbi sókeverékből :

nátriumhidroxid (NaOH) .......... 93,0 súly %,
nátriumklorid (NaCl) ...................  5,0 súly %,
nátriumkarbonát (Na2C03) .......... 1,5 súly %,
nátriumfluorid (NaF) .................  0,5 súly %.

E sókeverék hatóanyaga a nátriumhidroxid és 
a nátriumfluorid. A nátriumkloridnak és a nátrium 
karbonátnak olvadáspont-csökkentő, a megolvadt 
sókeverékben pedig viszkozitás-csökkentő sze
repe van.

Látható, hogy a sókeverék nagy része nátrium 
hidroxid, amelyből olvasztás után az egyenáram 
hatására a katódon nátriumhidrid képződik. Ez 
az oxidokat redukálja, de a vas alapanyagot nem 
támadja meg. A lejátszódó folyamatok vegv-

tisztítása sóolvadékban
T Ó T H  G Y U L A  

oki. kohóm érnök

DK 621.747.59

egyenletei :
NaOH «=* Na- -f OH~
OH" «=* O2-  +  H+
2 0 2~ ^  0 2 +  4e 
Na+ +  H+ +  2e ^  NaH 
Fe30 4 +  4NaH «=t 3 Fe +  4NaOH 
CuO +  NaH Cu +  NaOH 
NiO +  NaH ^  Ni +  NaOH

A fémoxidok közül az egyetlen ismert kivétel 
a krómoxid, amely nem fémmé, hanem alacso
nyabb vegyértékű oxiddá redukálódik :

Cr20 3 +  NaH ^  2CrO +  NaOH
A keletkezett krómoxid a munkadarab felü

letén lazán tapad és innen könnyen eltávolítható. 
Ugyancsak katódos kapcsoláskor válik le a vas- 
és acélöntvények felületéről a ráégett vagy rá ta 
padt formahomok, nátriumszilikát (Na2SiÖ3) vagy 
nátriumszilikofluorid (Na2SiFe) alakjában.

Si02 +  2NaOH =  Na2Si03 +  H20  
Si02 -f 6NaF =  Na2SiFe -f 2Na20

Az acélöntvények kezelése ezzel tulajdonkép
pen már be is fejeződött. Vasöntvények, gömbgra
fitos öntvények kezelésekor a felület grafitos, 
amitől a darabokat anódos kapcsolással tisztít 
juk meg, amikor is a grafit széndioxiddá (C02) 
oxidálódik. Ez egyrészt eltávozik, másrészt pe
dig a fürdőben levő nátriumhidroxiddal nátrium 
karbonáttá egyesül. E folyamat az alábbi képle
tekkel jellemezhető :

C -f 0 2 =  C02
2NaOH -f C02 =  Na2C03 +  H20

Az anódként kapcsolt munkadarabok felületén 
ilyenkor vékony oxidréteg keletkezik, amely ismé
telt katódos kapcsolással távolítható el.

A pácolás módja

A pácolásra kerülő gyártmányokat két cso
portra osztjuk :

a) A grafitot tartalmazó darabok : vasönt
vény, gömbgrafitos öntvény. Ezek pácolásakor 
pólust kell változtatni.

b) A grafitot nem tartalmazó darabok : tehát 
acélöntvények, precíziós acélöntvények, hengerelt 
áru, kovácsolt darabok, nem rozsdásodó és hőálló 
acélok, gyorsacélok és öntött rézötvözetek. Ezek
nek a pácolásakor nem kell pólust váltani.

A pácfürdő összetétele és előkészítésének 
módja mindkét csoportra vonatkozóan azonos.

A szükséges mennyiségű sókeverék kádba 
helyezése után a fűtést meg kell kezdeni. (A fű
tési mód egyaránt lehet villamos ellenállás, olaj
vagy gőzfűtés.) Az olvadás 320 C°-on — a nát 
riumhidroxid olvadáspontján - - kezdődik. A só
keverék teljes megolvadása után a hőmérsékletet
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400 C°-ra növeljük és a fürdőt kb. egy óráig pihen
tetjük, hogy a nedvessége eltávozzék. Ekkor huzal
háló kosárba rakva vagy horogra függesztve kell 
behelyezni a tisztítandó öntvényeket. Célszerű a 
darabokat a fürdőn kívül előmelegíteni. Ezzel 
•egyrészt idő takarítható meg, másrészt a hideg 
darabok a fürdő hőmérsékletét nem csökkentik és 
elmarad a tapadó nedvesség okozta fröccsenés 
veszélye is.

A sófürdőbe helyezett öntvényeket katódnak 
kell kapcsolni, a kádakat pedig anódként. A szük
séges áramsűrűség 5 А/dm2. Négy-hat perc múlva 
pólust váltunk, majd három-négy perc múlva az 
öntvényeket ismét katóddá kapcsoljuk 4—5 perc 
időtartamra. A második katódos kezelés után az 
áramforrást ki kell kapcsolni, a darabokat ki kell 
emelni és 1—2 percre óvatosan hideg vízbe kell 
meríteni, hogy a sómaradványok leoldódjanak. 
Innen az öntvényeket 80—90 C°-os forró vízbe 
kell átteni, hogy a só utolsó nyomaitól is meg
tisztuljanak, de azért is, hogy a forró vízből való 
kiemelésük után gyorsan megszáradjanak. A forró 
vizes öblítőből 3—4-szer ki kell emelni és újra 
bemeríteni, hogy a mosó hatás fokozódjék.

Az öntvény megszáradása után világos ezüs
tös színű, teljesen tiszta. Homokszemcse az üre
gekben sem található.

A grafitot nem tartalmazó darabok tisztítása 
csak abban tér el az előbb ismertetett eljárástól, 
hogy a kétszeres pólusváltás nem szükséges, 
3—6 perces katódos kezeléssel a darabok tökéle
tesen megtisztulnak.

1. ábra. E lektrolitos öntvénytisztító berendezés 
1== pácolókád, 2 =  öblítőkád, 3 =  m osókád, 4 =  a pácolókád fűtése, 
.'5 =  védőburkolat, 6 =  huzalhálóból k észíte tt pácolókosár, 7 =  villamos 
fu tóm acska, 8 =  áram vezető  sín, 9 =  a pácfürdőt keverő lap á t, 10 =  só
keverék adagolására szolgáló nyílás

Az elektrolitos öntvénytisztításhoz megfelelő 
berendezés szükséges. Az 1. ábra erre a célra 
alkalmas berendezés vázlatát mutatja. A tisztító- 
berendezés fölött (7) villamos futómacska halad, 
amellyel a (6) pácolókosár szállítható. Az (1) 
pácolókádat és a (2) öblítőkádakat, valamint (3) 
mosókádakat (5) védőburkolat veszi körül, amely 
védi a dolgozót az esetleg kifröccsenő izzó sótól

2. ábra. D iagram az öntvény felületének meghatározására 
az öntvény súlya és átlagos falvastagsága ismeretében

vagy öblítővíztől. A kádak méretét az egyszerre 
tisztítandó darabok felülete szabja meg.

Az öntvények felülete általában nem isme
retes, nagyságukat inkább súlyukkal és a fal- 
vastagságukkal szokták jellemezni. A technológia 
kialakításakor szükségünk volt olyan diagramra, 
amelyről az öntvény súlya és átlagos falvastag
sága ismeretében a darab felületének tájékoztató 
értéke leolvasható. A 2. ábrán bemutatott diagram 
az Április 4. Gépgyár öntvényeinek adatai alapján 
készült. Az átlagos falvastagság (v) a követke
zőképpen számítható :

Vi +  V2 + . . .  +  » n  
^  1 n

tehát a több ponton mért falvastagság közép
értéke. Az átlagos falvastagságot (mm) felmérjük 
az abszcisszára és ha az egyenes metszéspontjá
ban leolvasott ordináta-értékkel az öntvény súlyát 
elosztjuk (kg), megkapjuk a felület tájékoztató 
értékét dm2-ben.

Példa : 50 kg súlyú üreges öntöttvas tengely 
átlagos falvastagsága 30 mm. Az ehhez tartozó 
ordináta értéke 1,09. Az öntvény felülete körülbelül:

50
1,09

46 dm2

A technológiai adatokat az alábbi táblázat
ban foglaltuk össze :

Az e lek tro lit 
összetétele, 

sú ly  %

Az
elek tro lit

hőm ér 
sék lete ,

C°

K eze 
lési
idő,
perc

Á ram -
sű rű 
ség,

A /d m 2

F e 
sz ü lt 
ség, V

Mosási
idő,
perc

N aO H  93,0 380— 460 12— 15 5— 6 4— 6 4— 6
N aC l 5,0
N a ,C 0 3 1,6 
N aF  0,5

Az öntvény tiszti tás műveleti sorrendje :
1. a beömlőrendszer és a tápfejek eltávolítása,
2. a formázó- és maghomok eltávolítása,
3. önt vény hibák kijavítása,
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4. pácolás,
5. hideg vizes öblítés,
6. forró vizes mosás.
Az új öntvénytisztítási módszer előnyei :
a) A pácoló olvadék a kezelt fémet nem 

támadja meg. A savas eljárásokkal ellentétben 
az elektrolitos sóolvadék hatóanyaga, a nátrium- 
hidrid (NaH) csak a revét és a rozsdát redukálja 
és az öntvényfelületre ráégett formahomokkal 
lép reakcióba, ezért nem fordulhat elő a darabok 
túlpácolása. Ez különösen a drágább ötvözetek 
kezelésekor jelent számottevő megtakarítást.

b) Az eljárás gyors. A kezelési idő általában 
10—15 perc.

c) Nincsenek korróziós problémák. Sem a 
darab, sem a pácoló berendezés nem korrodálódik. 
A pácolókád hengerelt, ötvözetlen acélból ké
szíthető hegesztéssel és élettartama nagy.

d) Ugyanaz a fürdő alkalmas különböző fémek 
kezelésére.

e) Hidrogén okozta ridegedés veszélyével 
nem kell számolni.

f)  Nagy a pácolófolyadék behatolási mélysége. 
A hígan folyó olvadék a legkisebb résekbe és üre
gekbe is behatol.

g) Az így pácolt darabok minden előkezelés 
nélkül azonnal festhetők.

h) Az eljárás gazdaságos. Előbb említett 
50 kg-os forgattyús tengely megtisztításának költ
sége — félüzemi kísérletek szerint — 8,00 Ft-ba 
került a fajlagos költség tehát 0,16 Ft/kg.

A kádak méretét célszerű úgy megválasztani, 
hogy ennek fala és a kezelendő munkadarab 
felülete (vagy a munkadarabokat befoglaló kosár 
felülete) közti távolság oldalt és alul se legyen 
kevesebb 100 mm-nél. A kezelendő öntvények 
felülete a kád felületének kb. 1,5—2-szerese lehet.

Folyamatos üzemben a kád alján iszap gyűlik 
össze, amelyet innen könnyen el lehet távolítani. 
A fürdő aljába egy kb. 5—6 mm-es átmérőjű, 
egymástól 15—20 mm távolságra fúrt lyukkal 
ellátott acéllemez-tálcát kell elhelyezni és ezt 
időnként ki kell emelni és megtisztítani. Vissza
helyezés előtt a tálcát gondosan meg kell szárítani.

A mosó- és az öblítőkád mérete azonos le
gyen a pácolókád méretével.

Biztonsági előírások
Mivel a pácoláskor használt anyagok maró 

hatásúak, fokozott gondot kell fordítani a dolgozók 
balesetvédelmére. A dolgozókat megfelelő egyéni 
védőfelszereléssel kell ellátni. A pácoló kádba vizes 
anyagot betenni nem szabad, sőt a pácolandó 
anyagokat célszerű 100 C° fölé előmelegíteni, 
ezáltal a pácolás hatásfoka is növekszik.

Összefoglalás

Az ismertetett lúgos keverékben 400—420 
C°-on elektrolitos eljárással az üreges vas- és 
acélöntvények, módosított és gömbgrafitos önt
vények belső és külső felületei eredményesen tisz- 
títhatók. Az eljárás precíziós öntésű forgácsoló 
szerszámok felületeinek tisztítására is alkalmas. 
Ezzel az eljárással dolgozó öntvénypácolót épít 
az „Április 4.” Gépgyár, amelyet 1965-ben helyez
nek üzembe.
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K önyvism ertetés

Fjodorov, N . D.: M érnök-fizikusok zsebkönyve.
M űszaki K önyvk iadó , B udapest, 1964. T erjedelm e 
440 oldal, áb raszám  90, példányszám  2350. O roszból 
fo rd íto ttá k  : D iós I s tv á n  és R év a i P é te r. E redetileg  
m eg jelen t az A tom izdat k ia d ásá b an  M oszkvában 
1961-ben.

N ap ja in k b a n  a  fiz ika és a  m űszak i tu d o m á n y o k  
te rü le te i egyre jo b b a n  összefonódnak, e lh a tá ro lásu k  
egyre nehezebbé válik . G yako rla tilag  a  fiz ik u sn ak  egy 
szem élyben m érnöknek  is kell lennie és m egfo rd ítva . 
I ly e n  a lap o n  beszé lhetünk  „m érnök-fiz ikusró l” , a m in t 
ez az  elnevezés a  k ö n y v  cím ében is szerepel.

A  zsebkönyv  a  szerkesztőn k ív ü l tiz en k é t szerző 
m u n k á ja . A  m ű  a  következő  fejeze tekre tagozód ik  : 

I . N eu tronfiz ika, 45 o ldal
I I .  A  re a k to ro k  elm élete és m éretezése, 42 o lda l

I I I .  A  reak to rép íté sb en  h aszná la to s anyagok , 34 
oldal

IV . R eak to róp ítés , 16 oldal
V. R e ak to ro k  sugárvédelm e, 48 oldal

V I. P lazm afiz ika és te rm onuk leáris  reakciók, 34 
o ldal

V II. R észecskegyorsító  berendezések, 60 oldal

V III .  D ozim etria  és az ionizáló sugárzások  m eg 
engedhető  m ax im ális dózisszin tjei, 28 oldal

IX . M érőm űszerek, 24 o ldal
X . S ugárkém ia, 30 oldal

X I. R a d io a k tív  izo tópok  és ip a ri a lka lm azása ik , 
18 oldal

X II . Á lta lános tu d n iv a ló k , 52 oldal
A kön y v  végén tá rg y m u ta tó t  ta lá lh a tu n k . A fo n 

to sa b b  irodalm ak  jegyzékét az  egyes fe jeze tek  u tá n  
ta lá lju k .

A zsebkönyvek  cé lju k a t á l ta lá b a n  ak k o r érik  el, 
h a  azok  o lyan korszerű  ism ere teknek  és a d a to k n a k  
rendszerezett gyű jtem ényei, am elyekben  az ille tő  
te rü le te n  dolgozó szakem berek  a  defin íc iókat és fogal 
m a k a t világos, em elle tt tö m ö r m egfogalm azásban  
m eg ta lá lják , a  közölt tá b lá z a to k a t, d iag ram o k at m u n 
k á ju k b a n  fe lm erü lt fe ladatok  m egoldására fe lhaszná l 
h a t já k .

A zsebkönyv nem  tesz  eleget m a ra d ék ta la n u l az 
em líte tt követelm ényeknek . E b b en  a  könyv  nyom da- 
tech n ik a i k ido lgozásának  is szerepe van, elsősorban a 
kis m é re tű  d iag ram okkal és a tá b lá z a to k k a l fe ldarabo lt 
szöveg m ia tt. ß  ß
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K eram ikus formázás
T I  M Á É  I S T V Á N  

Ö n t ö d e i  V á l l a l a t

A közismert Shaw-eljárást Clifford és Noel 
Shaw testvérpár fedezte fel és szabadalmaztatta 
Angliában. Az eljárás az eredeti szabadalmi be
jelentés óta sokat változott. Egyes nyugati szer
zők szerint az eljárás ma már gazdaságosság szem
pontjából is versenyképes az általánosságban 
használt öntészeti eljárásokkal. E gazdasági ered- ' 
menyeket a nagymérvű automatizálás, a kombi
nált formázási eljárás és a drága tűzállóanyag 
visszanyerése, valamint az olcsóbb kötőanyagok 
tették lehetővé.

A homokforma készítésének módja századok 
alatt igen keveset változott. Az így készített 
öntvény durva felületű és méretei pontatlanok. 
Szabatos munkadarabok készítéséhez drága for
gácsolási és kikészítési műveletek szükségesek. 
A Shaw-eljárással készült öntvények sem nélkü
lözik teljes egészében a megmunkálást és kikészí
tést, de ezek a munkálatok elenyészően csekélyek 
a  hagyományos öntvényekéhez képest.

A Shaw-eljárásnak az iparban ma sok fel
használási területe van. Olyan munkadarabokat, 
melyek azelőtt kovácsolással vagy sajtolással, 
illetve domborítással készültek, ma részben Shaw- 
eljárással alakítják ki. Ez az eljárás olyan módszer 
az öntészeti szakemberek kezében, amellyel igen 
finom felületű, nagy méretpontosságú öntvények 
gyárthatók. Ezek az előnyök csak úgy jöhettek 
létre, hogy a Shaw-eljárás olyan anyagokat hasz
nál a formázás folyamán, amelyek méretállandó
sága, tűzállósága és kötőképessége az öntés min
den fázisában állandó. A nagy méretállandóság 
a forma hálószerű mikrorepedéseinek az eredménye 
(1. ábra). A hajszálrepedések a forma falát telje-

1. ábra. A form a hajszálrepedései. N — 25 X

sen áthálózzák, és így a méretállandóság mellett 
a forma gázáteresztőképességét is növelik. Ez a 
tény lehetővé teszi, hogy a felhasznált tűzálló
anyag szemcsefinomsága az 0,01 mm nagyságrend 
alatt maradjon. Az ilyen formában gyártott önt
vények igen finom felületűek. A hajszálrepedések 
az eljárásnak fontos tényezői, ezért a hajszál
repedésekkel szemben támasztott követelmények 
is igen nagyok. E hajszálrepedésektől megkövetel
jük, hogy elég vékonyak legyenek ahhoz, hogy 
a folyékony fém ne folyjon beléjük, de ugyanakkor 
elég nagyoknak kell ahhoz lenniök, hogy az ön-

D K  6 2 1 .7 4 2 .4 4

tési hőmérsékletből eredő formatágulást felvegyék 
és a keletkező vagy a fémben levő gázokat, vala
mint a formában felmelegedett levegőt el tudják 
vezetni.

A hajszálrepedések méretének változtatására 
a kötőanyagban jelenlevő alkohol és a kötést 
biztosító szihkát aránya mérvadó. A Shaw-formák 
öntésekor a következő jelenségeket figyelhetjük 
meg :

1. A formák előrepedezettek, így a forma
tágulást lehetővé teszik.

2. Kicsi a tűlyukacsossági veszély, mert a haj
szálrepedéseken keresztül a forma gázáteresztő
képessége kielégítő.

3. A gyártott öntvények alakhűbbek, felületi 
finomságuk igen jó, méretpontosságuk, szilárd
ságuk nagyobb, mint a hagyományos eljárással 
készült öntvényeké.

A Shaw-eljárás formázástechnológiájának rövid 
ismertetése

A formázóanyag három összetevőből áll :
a) Nagy tűzállóságú töltőanyag, ami cirkon- 

liszt, nagytisztaságú kvarchszt, Á120 3 finom őrle
ménye, finom homok, szillimanit stb. lehet.

b) Folyékony kötőanyag, amely valamilyen 
szilikaszol szerves vegyülete. Legtöbb esetben etil- 
szilikát néven a kereskedelemben kapható tetra- 
etilortoszilikát, továbbá még kísérleti fázisban 
levő egyéb szerves fémvegyület (titán-, cirkon- 
vegyület stb.).

c) Kötőreagens, mely legtöbb esetben vala
milyen bázisos jellegű anyag, ami folyékony vagy 
poralakú lehet attól függően, hogy a beoltást 
az eljárás mely fázisában végezzük el.

A fentiek szerint a formázóanyag zömben 
az első két alkotóból áll. E két fő alkotóból a kötő
reagens hozzáadásával sűrű zagyot készítünk. 
Az így elkészített zagyot fa-, fém- vagy műanyag 
mintára öntjük.

A kötőreagens hatására a formázóanyag pár 
percen belül gélesedni kezd és megköt. Kötés után 
a mintát kiemeljük a formából és a jelenlevő 
alkohol vagy aceton jellegű oldószert meggyújt
juk. A gyors száradás hatására létrejönnek az elő
zőkben tárgyalt hajszálrepedések. Egyes esetek
ben a formákat 800—900 C°-os kemencében ki
égetjük. Ez a művelet biztosítja, hogy a még 
visszamaradó nedvességet kiűzzük a formából. 
Ezután a forma összerakásra, illetve öntésre kész.

Kötőanyag
Az ideális kötőanyag tulajdonságai :
1. Semmiféle olyan szennyeződést nem szabad 

tartalmaznia, ami a forma tűzállóságát rontaná.
2. Az öntési hőmérsékleten is meg kell őriz

nie kötőképességét.
3. A kötőanyagból és töltőanyagból álló zagy

nak megfelelő folyékonyságának kell lennie, hogy
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a forma kitöltése és az öntvény alakhűsége bizto
sítható legyen.

4. A zagynak szabályozható időn belül kell 
megkötnie.

Ezeknek a követelményeknek legjobban az 
etilszilikát és a kovasavszol felel meg. Számos 
külföldi irodalom foglalkozik e kétféle kötőanyag 
tulajdonságaival. Hazánkban — öntészeti vona
lon — az etilszilikát tulajdonságaival Lipovecz  
Iv á n  [1] foglalkozott. Hazai viszonyok között 
a szilikaszol nem tudott elterjedni az öntőiparban, 
mert a kereskedelemben nem kapható, a Szende— 
Tímár [2] által ajánlott öntödei előállítása pedig 
szakemberhiány miatt megoldhatatlan.

A hazai kereskedelemben kapható etilszili- 
káttal, mint hozzáférhető kötőanyaggal bővebben 
foglalkozunk. Kémiai jellegét itt  csak röviden 
érintjük, mert mint már előbb említettük, e prob
lémával Lipovecz részletesen foglalkozott. Tetra- 
etilortoszilikátot, röviden etilsziiikátot Ebelman,
J. A. [6] állított elő először 1846-ban.

Az etilszilikát megfelelő alkohol és szilícium- 
halogénsó reakciójából keletkezik. Az ortoszilikát 
a sziliciumtetraklorid és az etilalkohol között le
játszódó következő kémiai reakció során jön 
létre :

SiCl4 +  4C2H5OH -» (C2H50)4 Si +  4HCl

Ilyen állapotban a kötőanyag gyakorlatilag 
hosszú időn keresztül eltartható. Éppen ezért kö
tőanyagként ilyen állapotban felhasználni nem tud 
juk. A gélesedés, illetve a kötés csak hidrolizált 
etilszilikáttal képezhető. Az etilszilikát hidrolízi
sekor az etoxil csoportok alakulnak át hidroxil 
csoportokká, vízzel történő hidrolízis folytán.

A hidrolízis reakciója HC1 katalizátor hasz
nálatával meggyorsul. A kereskedelemben két
féle etilszilikát kapható : 28%-os, illetve a konden
zált 40% körüli szilikáttartalommal. Mint az 
előzőkben már ismertettük mind a szilikáttarta 
lommal, mind a víz- és az alkoholtartalommal 
befolyásolhatjuk az etilszilikát öntészeti tulajdon
ságait. Munkánk folyamán a precíziós öntödék
ben általában használt 25—28% Si02-tartalmú 
etilsziiikátot használtunk fel a következő hidrolí
zis receptúra szerint :
100 rész etilszilikát -f- 50 rész metilalkohol -f- 

+  25 rész víz -)- 5 cm* 3 cc. HC1

Az így hidrolizált etilsziiikátot tapasztalataink 
szerint szobahőmérsékleten 36 órán belül fel kell

2. ábra. Összefüggés a kötésidő és a p H  között

használni, mert a gélképződés megindul. Az anyag 
tárolhatósága javul, ha 5 C°-on tartjuk. A kötő
anyag tetszés szerinti időn belül történő kötésének 
vizsgálatát a fenti hidrolízissel kapcsolatban tá r 
gyaljuk. Megállapítható volt, hogy a szilikát- és 
a víztartalom, valamint a hőmérséklet változása 
a gélesedési sebességet befolyásolja. A gélesedés 
sebessége ugyancsak függ a kötőanyag pH érté 
kétől. Kísérleteink során arra a meggyőződésre 
jutottunk, hogy üzemi viszonyok között legcél
szerűbb a gélesedési, illetve kötési időt a pH érték
kel beállítani.

Az etilszilikát-tartalom, valamint hidrolízi
sének állandó értéken tartásával vizsgáltuk a 
kötésidő változását a pH függvényében (2. ábra).

E kísérletek folyamán megállapítottuk, hogy
1,5—2 pH-val a hidrolizált etilszilikát gélesedése 
a leglassúbb. 5,5—6 pH-val a folyamat a leggyor
sabb. Ezek szerint üzemi viszonyok között taná 
csos a hidrolizált etilszilikát pH-ját 1,5—2 közé 
beállítani. E fenti értékek fölött, illetve alatt a 
gélesedési idő újra rövidülni kezd. Kísérleteink
ben a kötésidő beállítására a töltőanyaghoz 
bázisos, por alakú oltóreagenst kevertünk, amely 
egyes esetekben magnéziumoxid vagy nátrium 
karbonát volt (3. ábra). A repedékenység csök-

Mg %  Iq .196-31

3. ábra. összefüggés a kötésidő és az M gO -tartalm ú  
oltóreagens М д-tartalma között

kentésére még nátriumhidrokarbonátot használ
tunk. Az említett anyagok közül a legjobban a 
nátriumhidrokarbonát +  nátriumkarbonát keve
réke vált be, mert ezek a forma durva repedésre 
való hajlamát csökkentették.

Töltőanyag

E tárgyban található szakirodalom a kérdésre 
nem ad egyértelmű választ. Valószínű, hogy a 
töltőanyag összetétele felhasználónként változik. 
Különböző szerzők szerint szillimanit, cirkonpor, 
finom homok, alumíniumoxid timföld alakjában 
és zúzott korund kerülnek felhasználásra. Mi a 
kísérleteinket a szürkevas öntéséhez állítottuk 
be és a következő töltőanyagkeveréket használtuk 
jó eredménnyel : NDK kvarcliszt, 130-as finom
ságú mosott, osztályozott homok, króm-magnezit 
és cirkonpor. A fenti töltőanyag tűzállósága 
1300—1350 C° körül mozgott és e tűzállóság 
a szürkevas öntvények gyártásához megfelelt. 
A keverékben gyártott öntvényeket a 4. ábrán  
mutatjuk be.
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A töltőanyag pontos összetétele : 
50% króm-magnezit liszt, 
25% NDK kvarcliszt,

22% 130-as finomsági számú homok, 
1,5% nátriumhidrokarbonát,
1,5% nátriumkarbonát.

Az így készített formázózagy 10 perc körüli 
kötésidőt biztosított akkor, ha a hidrolizált etil- 
szilikát pH értéke 2 volt és' a hőmérséklet a szoba- 
hőmérsékletnek megfelelt.

A formázókeverék egyes tulajdonságainak vizsgálata

A formázókeverék hajlamos a repedésre. 
E repedékenység véleményünk szerint annak 
tulajdonítható, hogy a formázóanyag igen nagy 
mennyiségű illanó anyagot tartalmaz. A száradás, 
illetve az égetés folyamán ezért feszültséggócok 
keletkeznek a formában. Kísérleteket folytattunk 
e repedési hajlam csökkentésére. Összefüggést 
találtunk a töltőanyag szemcsenagysága, a keve
rék kötőanyag és töltőanyag aránya és a repedési 
hajlam között. Ugyancsak megállapítottuk, hogy 
a kötőanyag Si02-tartalmának százalékos aránya 
is befolyásolja a repedési hajlamot (5. és 6. ábra).

A 7. és 8. ábrák a töltőanyag és a kötőanyag 
arányának változásából eredő felületi hibákat 
mutatják.

További kísérleteink a töltőanyag szemcse
nagyságának meghatározására vonatkoznak. Vizs
gálataink szerint a szemcsenagyság durvulása 
a repedékenység növekedésével jár. E tényt bizo
nyítják a 9. és 10. ábrák.

A fentiek értelmében megállapíthatjuk, hogy 
a töltőanyag szemcsefinomságának, a kötőanyag 
Si02-tartalmának, valamint a töltőanyag hánva-

•5. ábra. 18— 20% SiO..-tartalmú 
kötőanyaggal készített 

próbatest

6. ábra. Уз részre csökkentett 
‘ 8 i0 ta r ta lm ú  kötőanyaggal ké 
szített próbatest. A  felületen m u 
tatkozó repedést az SiO  ̂ -tartalom 

csökkentése okozta

7. ábra. 1 : 1 arányú töltő- és 
kötőanyaggal készített próbatest, 

a többi feltétel azonos az 5. 
ábrával. A felület repedezett

8. ábra. 1 : 2 arányú töltő- és kötő
anyaggal készített próbatest.
A  felület minősége javult

9. ábra. A  töltőanyaghoz 26-42-es  
finom sági számú homokot hasz

náltunk. A  próbatest felülete 
durva és mélyen repedezett

10. ábra. 130-as finom sági szám ú  
homokból készített próbatest haj
szálrepedéseken kívül folytonos- 

sági hibát nem mutat
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dának növekedése a repedékenységet csökkenti. 
További kísérleteink a formázóanyagból keletkező' 
gázmennyiség meghatározására vonatkoznak. A 11. 
ábrán az idő függvényében diagramban szemlél
tetjük a keletkezett gázok mennyiségét kétféle 
töltőanyagkeverék esetében. A teljes vonallal 
húzott görbe tiszta kvarclisztből készített töltő 
anyagra vonatkozik. A szaggatott vonallal ki
húzott görbe pedig 50% kvarc, 50% 130-as finom
ságú homok keverékével készült próbatestből 
keletkezett gáz mennyiségét mutatja.

11. ábra. Összefüggés a formában képződő gázmennyiség 
és az öntéstől számított időtartam között

A diagramból megállapítható, hogy nagyobb 
munkadarabok gyártásakor ajánlatos a formákat 
kiégetni. Kisebb öntvények gyártásakor a kiége
téstől eltekinthetünk, mert a keletkező gázok 
mennyisége ezt lehetővé teszi.

Tűzállósági vizsgálatok

A 12. ábra az előbbiekben már ismertetett 
formázókeverék hőtágulási görbéjét ábrázolja. 
A görbe tanulmányozásakor megállapíthatjuk, 
hogy a próbatest zsugorodási pontja 1300 C° 
körül mozog. I t t  kell megjegyeznünk, hogy e zsu
gorodási pont nem egyezik meg a homokvizsgá
lati szabványokban előírt tűzállósági ponttal,

12. ábra. A  formázókeverék hőtágulási görbéje

mert a próbatesteket ezen a hőmérsékleten 8—10 
óráig hőntartottuk, ami teljesen más viszonyokat 
teremt a próbatest vizsgálatakor, mint az a homok 
szabványos tűzállósági vizsgálatakor előfordul. 
Tehát a fenti homokkeverék tűzállóságá a szab
ványos vizsgálat szerint jóval magasabb.

Szilárdsági vizsgálatok
A nyomó- és hajlítószilárdsági kísérleteinket 

erőmérő berendezéssel végeztük. A berendezések 
működési elve a 13. és 14. ábrán látható.

13. ábra. Hajlítószilárdságot 14. ábra. Nyomószilárd 
mérő berendezés vázlata ságot mérő berendezés

vázlata

A kísérletek azt mutatták, hogy a kötőanyag 
szilárdságát a szemcse mennyisége és a keverés 
minősége döntően befolyásolja fiú., 16., 17. és
18. ábrák).

15. ábra. összefüggés abeada- 16. ábra. összefüggés a 
golt szemcsemennyiség és a beadagolt szemcsemennyi- 
nyomószilárdság között gépi ség és a nyomószilárdság  

keveréskor . között kézi keveréskor

Normál szárított forma nyomószilárdsága 
Akszenov, P. N. szerint rendkívül tartós forma 
esetén 2 kg/cm2-nél nagyobb. A 15. és 16. ábrák 
szerint az etilszilikát kötőanyaggal készített for
mák nyomószilárdsága (ha a szemcsearány 1 : 4) 
kézi keveréssel 9,5 kg/cm2, gépi keveréssel 11,5 
kg/cm2. A szárított forma hajlítószilárdsága is 
jobb gépi, mint kézi keveréssel. Ezt szemléltetik 
a 17. és 18. ábrák.
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Beadagolt szemcse mennyiségig/L 
ln.196-17 [

17. ábra. Összefüggés a beadagolt szemcsemennyiség 
és a hajlítószilárdság között gépi keveréskor

l  i  _ _ _ _ _ _ I_ _ _ _ _ _ i- - - - - - - - - - - - - - - - - -

/ 2 3 4 , 5 6
Beadaqolt szemcse m ennyiség, k g / l  

ln.ia 6-181

18. ábra. Összefüggés a beadagolt szemcsemennyiség
és a hajlútószilárdság között kézi keveréskor

Formázástechnoló gia

a) Az etilszilikát hidrolízisét az alábbi össze
tételű keverékben vizsgáltuk :

1 liter etilszilikát,
0,5 liter denaturált szesz,
0,2 liter víz és 
5 cm3 HC1.

A keverék kémiai reakciója intenzív keverés
kor fél óra alatt lejátszódik. A hidrolízis folyamata 
akkor fejeződik be, ha a keverék 50—55 C°-ra 
felmelegszik, valamint a keverék zavaros színe 
egyenletes sárga színűvé tisztul. Az így elkészített 
kötőanyag pH-ja kb. 2.

b) Töltőanyag keverékünk háromféle volt :
1. 50% NDK kvarcliszt,

50% 100-as finomságú sóskúti mosott 
homok,

2. 50% NDK kvarcliszt,
50% cirkonhomok.

3. */3 rész NDK kvarcliszt,
1/3 rész cirkonhomok,
%  rész 100-as finomságú sóskúti mosott 
homok. *

Mind a három típusú keverékhez 2% nátrium - 
hidrokarbonátot és 0,5% nátriumkarbonátot ada
goltunk. Az anyagot koller-járatban kb. 5 percig 
kevertük. A homokot és a kvarclisztet keverés 
előtt 800 C°-on 2 óráig izzítottuk.

c) Minta, formaszekrény és döngölőlap elő
készítése.

A mintát és a döngölőlapot gépzsírral be
kentük. Fontos, hogy a formaszekrénypárok össze

gyalultak legyenek. Az összerakó csapok és szek
rényfuratok 20 ±  0.2 mm pontosságúak voltak. 
A szekrény, a mintalap és a döngölőlap elhelye
zése megegyezett a közönséges formázási eljárá
súéval.

d) Formázókeverék készítése.
Az etilszilikátot és a töltőkeveréket 1 : 2 

arányban gépi vagy kézi keveréssel összekevertük. 
A keverés 3—4 percnél nem tarto tt tovább. Az 
így nyert keverék tejfel sűrűségű zagy volt. Ameny- 
nyiben a keverék formakitöltése nem volt meg
felelő, további etilszilikát vagy kvarcliszt adago
lásával tetszés szerinti sűrűségre állítottuk be. 
Az elv az volt, hogy minél sűrűbb keverékkel 
dolgozzunk. E szempont végrehajtásában határt 
szabott az a tény, hogy az igen sűrű keverékek 
formakitöltő képessége kicsi volt.

e) Formázás.
A formázókeveréket az előzőekben leírt mó

don előkészített formaszekrénybe a mintára ön
töttük. A formázókeverék pár percen belül meg
kötött. Kötés után a formaszekrényt megfordí
tottuk, az osztósíkot gépzsírral bekentük és a for
mázást az előbb leírtak szerint folytattuk. A szek
rények szétemelése és a minták eltávolítása után 
a formát meggyújtottuk, majd leégés után a for
mákat hűlni hagytuk. A megvágást az össze
rakást és az öntést közönséges formázási eljárás
nak megfelelően végeztük el.

Az előbbiekben ismertetett formázóanyagok
kal és technológiával szürkevas öntéskor elfogad
ható eredményeket kaptunk f4. ábra). Ugyanez 
nem mondható el acélöntésre. Az acél öntésekor 
fellépő nagyobb hőigénybevétel a formafalat 
megbontotta. Jelenlegi kísérleteink arra irányulnak 
nak, hogy az utóbbi célra is megfelelő tűzállóságú 
formákat tudjunk készíteni hazai anyagokból. 
Megjegyezni kívánjuk, hogy ezen a területen 
vannak kezdeti eredményeink, de ezekről a kísér
letek jelenlegi fázisában korai lenne beszámolni.

Összefoglalás

A tanulmány hazai alapanyagokból készített 
keramikus formázási eljárást ismertet. Ezen belül 
az alapanyagok hatását, a keramikus formák 
tulajdonságait és a formázástechnológiát tárgyalja.
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G um iheveder használata lemeztagos szállítás helyett öntödei
berendezésekben

V I D A  G É Z A  (Csepeli Vas- és Acélöntödék)
DK 621.867.21:621.74:

Egyes öntödei berendezések korszerűsítését 
és egyszerűsítését sok esetben a TMK problémák 
indokolják (pl. létszámhiány, anyagbeszerzési ne
hézségek, megfelelő gépkapacitás hiánya, kedve
zőtlen határidő, más vállalat részéről stb.).

A 2. sz. vasöntöde korszerűsítésekor 1957-ben 
készült el a konvejor és a vele együtt futó, mozgó 
öntőjárda. Az üzem 1960-ig egy műszakban dol
gozott. Már ekkor is gyakoriak voltak az öntő
járda üzemzavarai. 1960-ban az öntőjárdát fel
újítottuk, azonban a most már két műszakos 
üzem feltételeinek csak 1962 nyaráig tudott eleget 
tenni.

E miatt került sor az öntő járda átalakítására.
Az eredeti 3870 elemből álló mozgójárda 

( 1. ábra) helyett vulkanizálással végtelenített 
650 mm széles gumiszalagot szereltünk fel. A sza
lag felső ága alatt szakaszonként görgőkkel tartó 
lemezeket helyeztünk el, hogy a súrlódást csök
kentsük (2. ábra).

A meghajtó és feszítő lánckerekeket megfelelő 
méretű, a szállítószalagokhoz használt dobokhoz 
hasonló dobokkal helyettesítettük.

Új megoldásunk ellen egyetlen érv szólt, 
a gumiszalag gyúlékonysága, hiszen az eredeti 
mozgójárda is főként a ráfolyt folyékony vas; 
miatt hibásodott meg.

Ezt a szalagjárdát 1962 októberétől 1964 
januárjáig, két műszakban kereken 14 hónapig 
használtuk. Ekkor a gumit kicseréltük, mert 
elhasználódott.

Az új öntő járda elkészítése késett, a régi 
öntő járda 1962 őszén a gyakori üzemzavar miatt 
gyakorlatilag nem működött. Ez nehézséget oko
zott az öntés folyamatosságában és a munka fizikai 
részét jelentősen megnövelte.

Az üzemzavarok egy része nemcsak a termé
szetes elhasználódásból adódott, hanem abból is, 
hogy öntéskor a kifröccsenő folyékony vas 
a mozgójárda elemei között feszüléseket, zavart 
okozott.

A mérleg kedvező. A gyúlékony szalag meg
óvása érdekében az öntőmunkások óvatosabban 
öntenek, tehát a folyékony vasból kevesebb megy 
veszendőbe. Az eredeti öntő járda felújítása mint
egy 100 000 Ft-ba került volna, míg ennek az 
átalakítási költsége csak 10 000 F t volt. A szalag
járda a hajtómű és a csapágyak kenésén kívül 
semmiféle karbantartási munkát nem igényelt, 
termelés kiesést nem okozott.

A TMK üzemben így megszűnt az évi több 
száz órás karbantartási igény, és a jelentős meny- 
nyiségű forgácsolt és vasszerkezeti alkatrész fel- 
használása (a lemeztagos öntő járda összeszerelt 
súlya : 1540 kg).

1962. I. negyedében helyeztük üzembe a PRS 
900 típusú acélszemcsés, forgóláncos tisztítógépet. 
A 3 lánckerék és a munkatér oldaltárcsái között 
futó forgólánc (3. ábra) 64 lánctagból (Aö.45), 
32 lapból (Aö. 45), 64 csapból, 64 hüvelyből, 
64 görgőből (cementált-edzett kivitelben), vala
mint kb. 260—260 csavaranyából és alátétből állt. 
Az eredeti láncot 1963 júniusáig használtuk. 
Ezalatt alkatrészeinek a 35—40%-át folyamatosan 
cserélni kellett. Ekkor a gép általános javítása 
keretében újítottuk fel az egész láncot, az alkat
részek 80%-os cseréjével. 1963 végére a lánc 
elhasználódott.

2. ábra. Gumiszalag elvi elrendezése tartólemezekkel

£

'4- i r  -t.1 -p -f 4- 4' 4 / !

T  T i__________________ ____________  4-4-
|0.гц-_2] '

1. ábra. Eredeti lemeztagos mozgójárda 
a —  elvi összeállítási rajz, b —  mozgójárda elemek
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3. ábra. Forgóláncos tisztítógép elvi vázlata

■lö.;n-4l

4. ábra. Bordákkal ellátott dob

Lengyel tanulmányutunk tapasztalatai és 
külföldi szaklapokból vett irányelvek alapján 
megkíséreltük a lánc helyettesítését 120Ó mm széles 
textilbetétes gumiszalaggal.

A gépen jelentősebb átalakítást végeznünk 
nem kellett, mindössze a három tengely lánckere
keit helyettesítettük egy-egy bordákkal ellátott 
dobbal (4. ábra). A gumiszalagot a szemcsele
hullás érdekében perforálni kellett (5. ábra). 
A bordás dobkiképzést is ez indokolja.

5. ábra. Perforált gum iszalag a tisztítógépben

Az első kísérletnél a gumiszalagot átlapo- 
lással végtelenítettük serlegcsavarok és laposvas 
segítségével. Egy hónapi üzem után nyilván
valóvá vált, hogy kedvezőbb a gumiszalagot vul- 
kanizálással végtelen!teni. Az acélszemcsék kop
tató hatását a 4—5 mm fedőgumiréteggel készült 
szalag igen jól viseli.

A várható élettartam az előkísérleték alapján
2—3 hónap kétműszakos üzemben. Előnyei : 
viszonylag zajtalan járás ; a gumi kereskedelmi 
áruként könnyen beszerezhető ; kisebb a vékony 
falú öntvények törésének lehetősége a tisztító 
gépben.

Mindkét bemutatott megoldás jól bevált és 
az érdeklődőknek részletes tájékoztatással is szí
vesen szolgálunk.

Összefoglalás
Leírja, hogyan építettek át egy lemeztagos 

mozgójárdát gumihevederesre. Hasonlóan közli 
a PRS 900 típusú acélszemcsés, forgóláncos 
tisztítógép átalakítását is, melyben a forgóláncot 
ugyancsak gumihevederrel helyettesítették. Közli 
kedvező tapasztalatait.

Könyvismertetés

E . K n ip p  : Die gegossenen m etallischen W erk 
stoffe. (Ö ntészeti ö tvözetek .) K ia d ja  a  Giesserei- 
V erlag  G m bH , D üsseldorf, 1956. 173 oldalon. Á r a . . . .  
(NSZK) DM

E z a  te lje s  te rjedelm ében  tá b láz a to k b ó l álló 
könyv  472 ön tésze ti ö tvözet leg fon tosabb  a d a ta it  
rendszerezi.

Az ö tv ö zetek et ö n tö ttv as , te m p erö n tv én y , acél 
ön tv én y , nehézfém , könnyűfém  és csapágyfém  ö n té 
szeti ö tv ö zetek  szerin t csopo rto sítva  ism erte ti.

Az első tá b láz a t-c so p o rtb an  ezek m inőségi osz 
tá ly a it ,  m egnevezését, szokásos összetéte lét, fa jsú ly á t, 
m eg m u nkálható ságára , v iszonylagos előállítási á rá ra  
vonatkozó  a d a to k a t,  v a lam in t különleges tu la jd o n 
ságait és felhasználási te rü le tü k  m egjelölését ta lá lju k .

E gy-egy  to v á b b i tá b láz a t-c so p o rtb an  á l l í to t 
tá k  össze az ö tv ö ze tek  felsoro lásának  azonos so r 
ren d jéb en  ezek m echanikai, fiz ikai tu la jd o n sá g a it, 
hő- és korrózióállósági a d a ta it .

A m ech an ik ai tu la jd o n sá g o k  k ö zö tt a  szak ító 
nyom ó- és hajlító sz ilá rd ságo t, fo ly ásh a tá rt, n y ú lá s t és 
k o n trak c ió t, rugalm asság i m o du lust, ü tő m u n k á t, Bri- 
nell-kem énységet és a  fá rasz tó  és m eleg sz ilá rdságra  
vonatkozó  a d a to k a t ta lá l ju k . A fiz ikai tu la jd o n ság o k  
közü l a  tá g u lá s i és hővezetési eg y ü tth a tó , villam os 
vezetőképesség, rem anens m ágnesség, k o erc itív  erő, 
perm éab ilité s  és m ágneses indukció  é r té k e it lá th a t ju k .

K ü lö n  tá b lá z a tb a n  ta lá lh a tó k  az ö n tö ttv a s  és 
acélö tvözetek  revésedési és ta r tó s  üzem i hőm érsék 
le tei.

A  korróziós tá b lá z a to k  az ö tvözeteknek  25 féle 
savval, ille tve  lúggal szem beni korróziós v iselkedését 
fo g la lják  össze.

A  kön y v  elsősorban  szerkesztők szám ára  készü lt 
és a  sok hasznos a d a t összegyűjtésével a  cé lnak  leg 
jo b b a n  m egfelelő, leggazdaságosabb ön tvénym inőség  
k iv á la sz tá sáb a n  n y ú jt  hasznos segítséget.
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Megjegyzések a szürke öntöttvas szilíciumtartalmának 
fotometriás meghatározásához

M A C H E R  F R I G Y E S  
Öntödei V állalat 05. sz.

Az üzemi fémelemző módszernek azonfelül, 
hogy pontosnak, gyorsnak és egyszerűnek kell 
lennie, követnie kell a gyártási menetet és az egyes 
technológiai folyamatok számára szükséges 
adatokat időben kell szolgáltatnia. Ebből követ
kezik, hogy üzemi elemzésnek csak sorozatelem
zésre alkalmas eljárás felelhet meg.

A színképelemzés volna erre a legmegfelelőbb. 
A színképelemző berendezések beszerzési költsége 
azonban sajnos, ma még viszonylag nagy. A ki
sebb üzemi laboratóriumoknak ezért más, gyors 
vizsgálatokra alkalmas eljárásokat kell keresniök. 
Ilyen módszer pl.* a fotometria. A soproni labora
tóriumban használatos félmikro fotometriás el
járásokat sokéves üzemi tapasztalata alapján 
Sterbenz F. [1] állította össze.

AsziUcium fotometriás meghatározása a komp
lex szilikomolibdénsav sárga színén alapszik, 
amelynek színerőssége arányos a szilíciumtarta- 
lommal. A finoman porított próba oxidálása után 
oldunk, majd az oldat arányos részét a reagens 
ammoniummolibdát oldattal elegyítjük. A sárga 
szín teljes kifejlődésére kb. 10 percet kell vár
nunk. A vasat fluoridionnal maszkírozzuk, majd 
Pulfrich-fotométerrel S 43 szűrővel és Hg lám
pával fotometrálunk. Összehasonlításul egy másik, 
molibdát reagens nélküli, de fluoridot tartalmazó 
arányos oldatrészt használunk.

A módszer egyik kényes pontja az oldás. 
Ekkor a hőmérséklet a 8 5 d  2 C°-ot ne lépje túl, 
mert ez a feltétele annak, hogy a szilíciumnak 
ortokovasavként való jelenlétét biztosítsuk. Ta
pasztalataink szerint fontos még, hogy lehetőleg 
mindig ugyanazok a személyek elemezzenek. Még 
ha begyakorlott ember esik is ki hosszabb időre az 
elemzésből, szünet után néhány napig eredmé
nyeiben nagyobb szórás mutatkozik. Az előbbi 
rendszabályok ellenére is néha — előttünk még 
ismeretlen okok miatt — nagyobb eltéréseket 
észleltünk.

özekkel, J . [2] számos hazai laboratórium 
szilícium meghatározó eljárását hasonlította össze. 
A Sterbenz-íéle módszerrel — főleg kisebb kon
centrációk tartományában — nagyobb eltéréseket 
észlelt más módszerekkel szemben.

Az elmondottak késztettek bennünket más 
eljárás kidolgozására.

Céljainknak megfelelőnek tarto ttuk Meyer, S. 
és Koch, O. G. [3] mikro-szilícium meghatározó 
eljárását.

100 mg próbát kénsavval oldunk, majd 
káliumnitráttal oxidálunk. Meghatározott tér 
fogatra töltés után az oldat egy mért részéhez 
adjuk a reagens ammóniummolibdát oldatot. 
A szín teljes kifejlődéséig 5 percet kell várnunk,

és G L A S Z  M I H Á L Y  
gyáregysége, Sopron

DK 545.82 : 546.28 : 669.13

majd Zeiss Elko I I  fotométerrel ellenoldattal 
szemben S 42 szűrővel mérünk

MgSi/ml. 20

ahol ygSi/ml =  a hitelesítő görbéből kapott érték, 
20 =  átszámítási tényező,
В =  a bemérés mg-ban.

Tapasztalataink szerint az oxidálás néha 
olyan heves volt, hogy a próba az edényből ki
forrt, míg máskor meg sem indult. Ilyenkor a 
reagens megkétszerezése vagy hosszabb forralás is 
eredménytelen maradt. Az oxidálásnak ez az inga
dozása az eredményeket teljesen bizonytalanná 
tette. Ezt a nem kívánatos jelenséget a követ
kezőképpen küszöböltük ki : A próba oldása és 
a káliumnitrát hozzáadása után, ha szükséges, 
egy csepp 30%-os hidrogénszuperoxiddal meg
indítjuk az oxidálást.

Mérsékelt további forralás után (túlzottan 
forralni tilos a foszfor esetleges oxidálódása miatt) 
a még meleg oldathoz annyi csepp 0,5%-os 
káliumpermanganát oldatot adunk, hogy a piros 
szín fél percig megmaradjon. Ezt a felesleges ká- 
liumpermanganátot ezután egy csepp hidegen 
telített káliumpiroszulfáttal (régi nevén kálium- 
metabiszulfit) eltüntetjük.

E módosítás bevezetése óta az eljárásban 
semmiféle zavaró körülményt nem tapasztaltunk.

1. ábra. A z exfinkció változása az idővel (2 ,5 6 % szilí 
ciumot tartalmazó próba és 5 cm-es küvetta)

A továbbiakban megfigyeltük a sárga szín 
színállandóságát (1. ábra). A görbe szerint 5 perc 
után a színcsökkenés erőssége egyenletes. Helyes 
tehát, ha a szín teljes kifejlődéséig 5 percet 
várunk.

Megvizsgáltuk kis és nagy szilíciumtartalmú 
oldatok ammóniummolibdát nélküli extinkcióját 
is vízzel szemben, ami az ellenoldatok készítése 
miatt fontos. 1,47 Si % tartalommal az extinkció 
E =  0,402 volt, míg 4,38 Si %-mal E =  0,400.
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A szilíciumtartalom tehát a reagens nélküli oldat 
extinkcióját nem változtatja meg.

Sorozatelemzéskor tehát elegendő egy közös 
ellenoldat és szükségtelen minden próbát a saját 
ellenoldatával szemben mérni.

Megfigyeltük a 4,38% Si-tartalmú próbával 
az oldás utáni forralás időtartamának hatását. 
A 3, 6, 9 és 12 perces forralás után rendre E =  
=  1,970, 1,90„ 1,892 és l,79s extinkciókat mér
tünk. Az eredmények az extinkció csökkenését 
mutatják a forralás idejének növekedésével. A for
ralás idejének betartása tehát fontos, ezért taná 
csos ezt homokórával mérni. Általában 3 perc 
elegendő.

A továbbiakban 1, 2, 3 és 5 csepp kálium- 
permanganát- és 1 csepp káliumpiroszulfát-oldatot 
adtunk a próbákhoz, hogy megfigyeljük a káli- 
umpiroszulfát okozta extinkció változást. A kö
vetkező értékeket kaptuk : E =  l,84g, 1,867, 1,860 
és l,85s. Hasonlóképpen megfigyeltük a kálium- 
piroszulfát-oldat hatását is. A próbákhoz most 
4 csepp káliumpermanganát- és 1, 2 és 3 csepp 
káliumpiroszulfát-oldatot adtunk. Az extinkciók 
akkor így változtak: E =  1,860, 1,860 és 1,850.

A sorozatelemzéskor a cseppenként adagolt 
reagens mennyiségének esetleges ingadozása tehát 
nem okoz lényeges extinkció-eltérést.

A hőmérséklet-ingadozás hatását az extink- 
cióra az 1. táblázatban mutatjuk.

1. táblázat

A  h ő m é rsé k le t in g a d o zá s  h a tá sa  az e x tin k c ió r a

H ő m ér 
séklet,

C°

Si %

1,47 1 2,04 2,56

10 0,695 0,923 1,14,

20 0,715 0,978 1,20„

30 0,733 0,985 1,20„

A mérések szerint a hőmérséklet csökkenése 
jobban megváltoztatja az extinkciót, mint az 
emelkedése. Ez előnyös, mert könnyebb fűteni 
a laboratóriumot, mint nyáron hűteni. A legjobb 
20 C°-on dolgozni.

A végleges munkaelőírás a következő :
Bemérünk 100 mg próbát 50 ml-es mérő

lombikba és 10 ml 1 +  10 kénsavval 3 percig 
melegen oldjuk. Oldás után 20 ml 20%-os kálium- 
nitrát-oldattal oxidálunk és megvárjuk, míg a 
barna nitrózusgőzök fejlődése már megszűnt. 
(Szükség esetén egy csepp 30%-os hidrogénszuper- 
oxiddal elősegítjük az oxidálást.) Még további 
2 percig enyhén forralunk és a még meleg oldat
hoz annyi 0,5%-os káliumpermanganát-oldatot 
adunk cseppenként, hogy az legalább fél percig 
vörös maradjon. A vörös színt ezután egy-két 
csepp hidegen telített káliumpiroszulfát-oldattal 
eltüntetjük. Az oldatot lehűlés után jelre töltjük és 
jól átkeverjük. Ebből 25 ml-t leszűrve, egy olyan 
50 ml-es mérőlombikba pipettálunk, amelyikbe 
előzőleg 25 ml 2%-os ammóniummohbdát-oldatot

tettünk. Négy perc várakozás után 1 + 3  kénsav
val jelre töltünk és az oldat jó átkeverése után 
további 5 percet várunk, majd 5 (szükség esetén 3) 
cm-es küvettával, S 43-as szűrővel és Hg-lámpá- 
val Pulfrich fotométerrel ellenoldattal szemben 
fotometrálunk. Az ellenoldatban az ammónium- 
molibdátot vízzel helyettesítjük. A hitelesítési 
görbét a 2. ábra mutatja.

Ha 5 cm-es küvettát használtunk a szilícium
tartalom a következő összefüggésből számolható :

Si % =  2,50 E — 0,36,

ahol E =  a mért extinkció.
A Neunkircher Eisenwerke A. G. Neun- 

kirchen/Saar kémiai laboratóriumában az eredeti 
eljárás egyik szerzője Koch, O. G. ellenőrizte el
járásunkat és a 2. táblázatba összeállított ered
ményeket kapta.

2. táblázat
K o c h , O. G. e llen ő rző  v iz sg á la ta in a k  ered m én yei

P ró b a  jele V alódi
Si, %

K a p o t t  Si ,  %

N eunk irchen-i élj á rá s  j
Soproni
eljárás

2,60 2,57
A K P 2,586 2,63 2,60

G u 13/295 ± 0 ,0 0 2 2,59 2,58
2,58 2,56
2,59 2,56

K özép  -
é r té k  2,60 2,57

E lté ré s
a  valód i + 0 ,0 1 4  — 0,016
é rték tő l

1,99 1,98
1,97 1,99

A K P  1,960 1,99 1,99
G u 1/210 ± 0 ,0 0 3 1,98 1,94

1,98 1,98

K özép - 
é rték 1,98 1,98

E lté rés
a  valód i + 0 ,0 2 + 0 ,0 2
érté k tő l

\

2. ábra. Hitelesítési görbe
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A szerzők e helyen mondanak köszönetét 
Koch, O. G.-nek az ellenőrző vizsgálatok szíves 
elvégzéséért.

Összefoglalás

A dolgozat a Meyer, S. és Koch, 0. G. által 
kidolgozott fotometriás szilícium meghatározás
hoz közöl kiegészítést a próba oxidálására vonat

kozólag. Egyben megállapította a forralás leg
megfelelőbb időtartamát.
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adása i, D u n a i V asm ű.

[3] Meyer, S .— Koch, О. О. : M ikrochim . A cta , W ien, 
82 (1961).

Lapszemle

V ízsu g a ra s ö n tv é n y tisz tító  b eren d ezés ü lep ítő ta r tá ly á n a k  
m éretezése  és  h a szn á la ta

Szim onov, V . F .: R a szc so t  i  ek szp lu a ta c ija  o tsz- 
to jn y ik o v  g id ra v licse szk ih  n sz ta n o v o k  dija o cs isz tk i 
o tliv o k . Litejnoje proizvodsztvo, 1964 . 10.' sz. 16—  
18. old.

Az ön tv én y ek  v ízsugaras tis z títá sa k o r e lhasznált 
v íz  végleges derítése a  leg több  esetben  a  d e r í te t t  víz 
nyerése  szem pon tjábó l fo lyam atosan , a  le ü lep ed e tt iszap 
e ltáv o lítá sa  szem pon tjábó l periód ikusan  m űködő  ü le 
p ítő ta r tá ly o k b a n  tö r té n ik . Az ü le p ítő ta rtá ly o k  te rü 
le tén ek  szám ításához g y ak ran  em pirikus kép le tek e t 
h aszn á ln ak , m elyekben  a  szám ítás a lap já u l a  fajlagos 
te rü le t  szolgál.

A  fajlagos te rü le t é r té k é t a  leü lep ítendő  szilárd 
an y ag  súlyához v iszony ítva  0,9— 4,1 m 2/ t ,  n ap -nak , 
a  d eríten d ő  víz té rfo g a táh o z  v iszo n y ítv a  0,04— 0,6 m 2/l, 
perc-nek  v á lasz tják .

Az ü le p ítő ta r tá ly  te rü le té t az a láb b i k ép le t seg ít 
ségével h a tá ro zz ák  m eg :

1 ,3 3 (4 , —  A t) 

24 W
( 1 )

ahol : F  —  az a  te rü le t m 2-ben, m ely  szükséges a  
n ap i 1 t  sú lyú  szilárd  an y a g  leü lep ítésére ; A 1 —  az 
ü le p ítő ta r tá ly b a  kerü lő  zagy fo lyékony  és szilárd  ré 
szeinek  sú ly a rá n y a  ; A ,  —  a  fo lyékony  és szilárd  fázis 
sú ly a rá n y a  a  s ű r í te t t  ü ledékben  ; W  —  a  szilárd  ré 
szecskék ülepedési sebessége m /ó ra -ban , álló vízben.

A  k iv á la sz to tt ü le p ítő ta r tá ly t tú lfo ly á sra  kell 
ellenőrizni.

V —
Q 1000

~ ~ s~ ( 2 )

ah o l : V —  a  felszálló áram lás sebessége m m /m p-ben , 
m e ly e t az ü le p itő ta r tá ly  b árm ely  p o n tjá b a n  állandó 
n a k  fogadnak  el ; Q —  az időegység a la t t  d e r í te t t  víz 
m ennyisége m 3 1/m p -b en  ; 8  —  az ü le p ítő ta r tá ly  te ljes 
te rü le te , m 2.

Á lta láb a n  a z t ta r t já k ,  hogy akko r v á la sz to ttá k  
m eg helyesen  az ü le p ítő ta r tá ly  te rü le té t, h a  a  v k isebb 
a  W-nél. Sok esetben  az u tóbb i, k ép le t a lap já n  h a tá 
rozzák  m eg az ü le p ítő ta rtá ly  szükséges te rü le té t. Az

Bevezetés

ü le p ítő ta rtá ly o k o n  vég ze tt üzem i k ísérletekkel beb i 
zo n y íto ttá k , hogy  a  v -= W  fe lté te l nem  elegendő, 
m e rt a  derítési fo ly am at h a tásossága  ezen k ívü l függ 
az ü le p ítő ta rtá ly  a la k já tó l (kö rkeresz tm etsze tű  vagy  
h asáb  a lak ú  stb .) ; az ü le p ítő ta r tá ly  m agasságának  és 
á tm érő jén ek  h án y a d o sá tó l ; az ü lep ítő  közeg viszkozi 
tá sá tó l, sű rűségétő l és p H -já tó l ; az ü le p ítő ta r tá ly  
iszappal való  m egtelésétő l ; a  zagy isz apkoncen trác ió já 
tó l a  ta r tá ly b a  kerülése e lő tt.

Az (1) és (2) kép letekben  a  fen ti tényezők  nem  
szerepelnek és a  víz derítési fo ly am atá n ak  az 1. ábrán 
lá th a tó  egyszerű síte tt, idea lizá lt v á z la tá t té te lez ik  fel.

A g y ak o rla tb an  azo n b an  a  v értékei az ü le p ítő 
ta r tá ly  különböző p o n tja in  nem  egyenlők. A  zagy 
ü le p ítő ta rtá ly b a  való belépési helyén  keveredési zóna 
keletkezik, am i csökkenti az iszaprészek ü lepedésének 
hatásosságá t.

Az U ralm as-üzem  v ízsugaras tisz tító k am rá in  fel
szerelt ü le p ítő ta rtá ly o k  m űködésének  v izsgála ta  a la p 
já n  a  következő  k ép le te t do lgozták  k i :

<91000
8 = - ------ КГ К2.К3.К, (3)

r
ahol : K l —  az ü le p ítő ta r tá ly  a lak já tó l függő tényező 
( K x — l /s in  a) ; K 2 — a  hőm érsék le ti fe lté te lek e t és а 
v iszkozitást figyelem bevevő tényező  ; K 3 —  a  zagynak  
az ü le p ítő ta rtá ly b a  való bevezetésekor keletkező  keve 
redési zóná t figyelem be vevő tényező  ; K 4 —  a  leüle 
p e d e tt iszap fiz ikai tu la jd o n ság a itó l függő tényező.

2. ábra. A  vízderítés folyam atának szábatosabb vázlata 

/  I
A (3) kép let a  v ízderítés fo ly am atá n ak  p o n to sabb  

v á z la tá t té te lez i fel (2 . ábra), m ely  szerin t a  derítés  
fo ly am ata  ak k o r lesz megfelelő, h a  a  felszálló á ram lás 
fe lté te leze tt valód i sebessége va/v ', v " . . . (kisebb, 
m in t a  w/w’, w” . . .).

A felszálló á ram lás fe lté te leze tt valód i sebessége 
függ az a szögtől és a  következő összefüggésből h a tá ro z 
h a tó  m eg :

v

a s in  a

1. ábra. A  vízderítés folyam atának egyszerűsített, idealizált 
vázlata

Az l/s in  a  é rtéke  a  valód i felszálló áram lás függőlegestől 
való eltérési fo k á t jellem zi, m elyet az ü le p ítő ta r tá ly
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főm éreteibő l lehe t m eghatározn i.

1 Y h 2 +  R 2

aho l :

I t  —  az ü le p ítő ta r tá ly  sugara  ; H  —  a  ta r tá ly  aktív- 
m agassága, aho l az iszap k ivá lása  folyik.

A le ü lep ed e tt iszap m ennyiségének növekedésével 
a  felszálló áram lás  fe lté te leze tt valód i sebessége és а  K 4 
tényező  nő, és ennek  köv etk ez téb en  m egnövekszik  az 
ü le p ítő ta rtá ly b ó l d e r í te t t  vízzel e ltávozó  frakciók  
nag y ság a  is.

A közeg v iszkozitásának  az ü lepedési fo ly am atra  
való h a tá sa  a  (3) kép le t К г tényező jével veendő figye 
lem be, am elynek  é r té k e it tá b lá z a tb a n  a d ja  m eg a  
tis z ta  v ízre m e g á llap íto tt v iszkozitások  függvényében.

A K 3 tényező  é r té k é t az ü le p ítő ta r tá ly  te ljes és 
hasznos keresz tm etsze te inek  h án y ad o sáv a l leh e t m eg 
h a tá ro z n i :

 ̂ _  S

8  —  Sjc

Az Sk  nagysága a  zagy ü le p ítő ta rtá ly b a  való b e 
vezetésének  m ó d já tó l függ, tá jé k o z ta tó  é r té k e it tá b lá 
z a tb a n  a d ja  m eg.

A K„ tényező  a  leü lep ítendő  iszap fizikai tu la jd o n 
s á g a it  jellem zi az agyag, g rafit, olajos k ö tőanyagok  és 
m ás ü lepedésgátló  anyagok  je len lété tő l függően. A  leg 
kedvezőbb  ülepedési fe lté te lek  az acélön tvények  v íz 
su g a ra s  tis z títá sa k o r és különösen a  gyorsan  száradó  
vízüveges keverékek  h aszn á la ta k o r adódnak . A víz 
üveges keverékek  h aszn á la ta k o r a  K 4 tényező  értéke 
1-nek v á lasz tandó . A  legkedvezőtlenebb  ülepedési fel 
té te le k  a  szürkevas ö n tvények  vízsugaras tis z tí tá sa  u tá n  
ad ó d n a k . E b b en  az esetben  az ü le p ítő ta r tá ly  te rü le té 
n ek  szám ításako r a  K 4 tényező  é r té k é t 1,б-nek célszerű 
v á lasz tan i.

Az üzem i ta p a sz ta la to k  a z t m u ta ttá k ,  hogy az 
o p tim ális  m é re tű  ü le p ítő ta rtá lly a l szem ben tá m a s z to tt  
követe lm ények  a  következők  : keresztm etszete  kör 
a la k ú  legyen ; a  zagy a  ta r tá ly b a  közpon tosán  legyen 
bevezetve ; a  d e r íte tt  víz elvezetése a  ta r tá ly n a k  egé 
szen  a  felső perem én  tö r té n jék .

A keveredési zóna és a  felszálló áram lás h a tá sá n a k  
csökkentése  céljából az ü le p ítő ta rtá ly  tá p lá lá sá t nem  
felü lrő l, hanem  alu lró l célszerű m egoldani.

Az iszaprészecskék ü lepedését m eggyorsító  (koa- 
guláló  és pelyhesítő) szerek h aszn á la ta k o r az ü lepítő- 
ta r tá ly  szám ításán ak  m ódszere nem  változik . E bben  
az  esetben  az iszap közepes ü lepedési sebességével kell 
szám oln i, m ely  nagyobb  a  te rm észetes ülepedési sebes 
ségnél és m inden  esetben  lab o ra tó riu m i ú to n  h a tá ro 
zandó  m eg.

S zili Sándor

V ízü v eg e s  k ev erék  ta p a d á sa  és en n ek  k ik ü szö b ö lé se

Ogorodov, I .  K .— K rivickij, V. S z .—  Guljajev, 
В . B . : P rily ipa jem osz ty  zsidkosztyekolnyih  szm eszej i 
je jo  u sz tranyeny ije . L ite jnoe p ro izvodsztvo , 1964. 
11. sz. 28— 31. old.

A vízüveges form ázókeverékek ta p a d á sa  nagy  
m érték b en  m egnehezíti szállítószalagon tö rté n ő  szállí 
tá su k a t, ta r tá ly o k b a n  való tá ro lá su k a t és gépi fo rm á 
z á su k a t. A ta p a d á s  különösen a  g ép e síte tt ön tödékben  
korlá tozza  a  vízüveges keverékek  felhasználási te rü 
le té t.

A form ázókeverékek ta p a d á sá n a k  jellem zője az 
adhézió  a a  és a kohézió ok fajlagos értékeinek  a rán y a , a 
ta p a d á s i tényező

о A
n  =  ----

Ok

А о a  m eg hatá rozására  k é t m ódszert h aszn á ltak . Az első 
esetben  a  v izsgálandó keverékből 130 g -t te t te k  az 
1 : 10 kúposságú  hengerbe és lab o ra tó riu m i döngölő 
készüléken h árom  ütéssel tö m ö ríte tté k , m a jd  a  keve 
rékek  nyers sz ilá rdságát m érő karos készülékkel lem ér 

té k  a z t a  P  e rő t, m ely  szükséges v o lt a  p ró b a te s tn e k  
a  hengerből való  e ltávo lításához  (1 . ábra). A m ó rt 
erő é r té k é t m egszorozták  0,276 állandóval. Az így  k a 
p o t t  é r té k  az adhéziós erő sz ilá rdságnak  felelt m eg 
(о a  =  P -0 ,2 7 6 ). A  kohéziós sz ilá rdságkén t a  keverék  
nyers sz ilá rd ságát fo g ad ták  el. H a  a a  >  crfc ak k o r a  
p ró b a te s t hengerből való k inyom ása u tá n  a  henger 
falához keverék ré teg  ta p a d , am i a  p ró b a te s t kohéziós

1. ábra. Különböző próbatest alakok

szak a d ásá t b izony ítja . E z t  a  m ódszert to v á b b iak b a n  
csak az agyagos hom okkeverékek  és n ag y  nyerssz ilá rd 
ságú  vízüveges keverékek  jellem zőinek m eg h a tá ro zá 
sá ra  h aszn á lták .

A  m ásod ik  esetben  az adhézió n ag y ság á t a  p ró b a 
te s t  h o m lok lap ján  levő lem ez leszak ításához k ife j te tt 
erőből h a tá ro z tá k  m eg. A kohézió n ag y ság ak én t a  ke 
verék  nyers szak ító sz ilá rd ságá t fo g ad ták  el (16 áb ra). 
A  p ró b a te s te k e t kézi h id rau likus sa jtó v a l vag y  labo 
ra tó r iu m i döngölő készülékkel tö m ö ríte tté k .

P  —  ak • S 3

ahol ok =  fajlagos kohézió, g /cm 2,
Sn — a  lem ez te lje s  te rü le te , cm 2,
S 3 — a  lem ezre ta p a d ó  keverékrészecskék á lta l 

elfoglalt te rü le t, cm 2.
A  tapadóképesség  m ásodik  m ódszerrel tö r té n ő  m eg 

h a táro zásáh o z  különleges készü léket kész íte ttek , am ely  
a  p ró b a te s t hom lok lap ján  levő lem ez le szak ítására  és a  
p ró b a te s t e lszak ítására  v o lt alkalm as. A  m axim ális 
te rh e lés  é r té k é t a  készülék sk á lá já ró l le h e te tt  leolvasni.

E lőször az anyagos hom ok-, az olajos-hom ok- és a  
vízüveges különböző tö m ö rítésű  hom okkeverékek  t a 
p adóképességét v izsgálták  m eg.

K ísé rle tek  a la p já n  m e g á llap íto tták , hogy a  ta p a 
dási tényező  agyagos m aghom okkal — 0,1 ; agyagos 
fo rm ázóhom okkal — 0,2— 0,5 ; olajos hom okkeverék 
kel — 0,6-—0,75 és vízüveges keverékkel 1-nél nagyobb . 
A to v á b b iak b a n  különböző ad a lékanyagokkal k ev e rt 
vízüveges keverékek  ta p a d á s á t v izsgálták . A 2. ábra

Züuvegtartalom , %
lüaifl- zl

2. ábra. A  vizűvégtartálom és különböző adalékanyagok 
hatása a tapadási tényezőre

ta rta lm a z z a  a  ta p a d á s i tényező  é r té k é t a  vízüveg- 
ta r ta lo m  függvényében  a  következő ada lékanyagokkal : 

1. görbe : ad a lék an y ag  nélkül, 2. görbe : 3%
azbeszt, 3. görbe : 5%  azbeszt, 4. görbe : 15%  sam o tt, 
5. görbe : 25%  sa m o tt, 6. görbe : 3%  b au x it, 7. görbe : 
5%  b a u x it, 8. g ö rb e : 3%  tőzegham u, 9. g ö rb é i 2%  
nehézbenzinben  o ld o tt b itum en.

Az első m ódszer sze rin ti v izsgálatok  a z t m u ta ttá k , 
hogy  a  m inim ális ta p a d á s  nyers á llap o tb an  azbesztte l 
és tőzegham uval érhe tő  el.
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A m ásodik  m ódszer a lap já n  v izsgálták  a  v ízüveg 
m ennyiségének és m odu lusának , a  keverék nedvesség- 
ta r ta lm á n a k  és töm örítésének , az ada lékanyagok  m eny- 
nyiségének és a  keverési időnek h a tá sá t,  v a lam in t a 
keverékek  p ih en te tés i idejének  h a tá sá t.  40 k g /c m 2 
nyom ással s a jto lt p ró b a te s te k en  m é rték  az 1— 7 %, 
2,6 m odu lusú  v ízüveg h a tá s á t  a  szennyeződés nélkü li 
keverékek  ta p a d á sá ra . A  kohéziós szilárdság erősen 
növekedik  a  v íz ü v eg ta rta lo m  4% -ig  tö rté n ő  növelésé 
vel, to v á b b i nö velősével azonban  n em  változik . T e h á t 
a  ta p a d á s  csökkentése céljából a  v íz ü v e g ta rta lm a t 
3,5 és 4 ,0%  k ö zö tt célszerű ta r ta n i.

2,5— 5,0%  nedvesség tarta lom  h a tá s á t  4%  2,5
m odu lusú  v ízüveget ta rta lm a zó  keveréken  v izsgálták . 
Az adhézió nagysága kezdetben  csökken t a  kis viszko 
z itás , sűrűség  és a  kö tő an y ag  egységnyi té rfo g a táb a n  
levő kolloid részecskék kis m ennyisége m ia tt.

A  n ed vesség tarta lom nak  4,2%  fölé való növelése 
ko r a  film réteg  k ia laku lásának  és szem csék közötti 
k ap cso la t v isszaá llításának  k övetkez tében  a  felü lette l 
való  érin tkezés ja v u l és az adhézió nő. M inim ális t a 
p a d á s t 3,8 — 4%  n ed v esség tarta lo m m al k a p ta k . A s a j 
to lási nyom ás csökkentésével a  m in im ális ta p a d á s  
k isebb nedv esség ta rta lm ak  felé to lód ik .

A  v ízüveg  m odu lusának  (1,9— 2,8) h a tá s á t  5%  
v ízüveget ta rta lm a zó  keveréken  v izsgálták  (5. áb ra). 
A m odulus növelésével a  keverékek  ta p a d á sa  je len tősen  
növekszik , m e rt a  nagy  m odulusú  o ld a to k b an  erős ra- 
gasztóképességgel rendelkező kolloid-részecskék k e le t 
keznek. E z é rt a  keverékek  tapadóképességének  csök 
ken tésére  a  v ízüveg m o d u lu sá t célszerű csökkenteni.

A  kézi h id rau likus sa jtó n  v ég z e tt v izsgálatok  a z t 
m u ta ttá k ,  hogy  a  sa jto lási nyom ás növelésével az 
adhéziós és kohéziós erők növekednek  és a  m ax im um ot 
60 k g /cm 2-nél érik  el. A  sa jto lási nyom ás to v á b b i nö 
vekedése az adhézió n ag y ság á t nem  v á lto z ta tja , a  kohé 
ziós szilá rdságo t azonban  csökkenti.

Az azbeszt és tőzegham u h a tá s á t  5% -os, 2,5
m odu lusú  v ízüveget ta rta lm a zó  keveréken  v izsgálták . 
A  p ró b a te s te k e t 40 k g /c m 2 nyom ással tö m ö ríte tté k . Az 
ada lékanyagok  m ennyiségét 1 % -tól 7 % -ig v á lto z ta ttá k . 
Az azb esz tta rta lo m  növelésével a  keverék  kohézió 
szilárdsága gyorsan  növekszik , m íg az adhézió gyak o r 

la tilag  nem  változ ik  (3. ábra), (of. a  h a m u t ta rta lm a zó

3. ábra. A  keverék azbeszt- és hamutartalmának hatása 
a kohéziós és adhéziós szilárdságra

keverék  kohéziója, a f  az azbesztes keverék  kohéziója,

oaa, a®, n® és n® az előbbieknek  m egfelelően.) T e h á t az 
a z b esz tta r ta lo m  növelésével a  keverék  ta p a d á sa  csök 
ken.

A tő zeg h am u ta rta lo m  növelése a  kohéziós és az 
adhéziós erők  arányos növekedéséhez vezet.

A h am u  h a tá sa  azonban  je len tősen  gyengébb az 
azbeszténél. L egjobb technológiai sa já to sságok  elérésére 
a  keverékbe vagy  3 % tő zeg h am u t vag y  5 % azbesz te t 
célszerű bekeverni.

Az 5 % 2,5 m odu lusú  v ízüveget ta rta lm a zó  k ev e ré 
ken  a  keverési idő h a tá s á t  (3 és 9 perc) 3 k g /c m 2 n y o 
m ással tö m ö r íte tt  p ró b a te s te k en  m érték .

A keverési idő növekedésével a  kohézió fo lyam a 
to san  növekszik , az adhézió 3— 5 p erc ig m ajd n em  v á l to 
za tlan , m ajd  in ten z ív en  növekedni kezd, ső t eléri a  
kohéziós szilárdságot, am i a  film képződés fo ly am atáv a l 
m ag y arázh a tó . A  ta p a d á s  csökkentése céljából a  keve 
rési id e jé t nem  szabad  5 percnél n ag y o b b ra  v á lasz tan i.

A keverékek  tapadókópességének  v á lto zá sá t m eg 
figyelték  a  p ih e n te tés i idő függvényében  is. M egálla 
p íto ttá k , hogy  a  keverék  elkészítése u tá n  1,5 órás p i 
h en te té s  a la t t  a  tapadóképesség  alig  n ö v ekedett.

A keverék  tapadóképességét m egv izsgálták  szén- 
dioxidos kezelés u tá n  is. A  k ísé rle teket 5 % 2,5 m odulusú  
v ízüvege t ta rta lm a z ó  keverékkel végezték  azbeszt, 
tőzegham u és b itu m en  hozzáadásával.

A  p ró b a te s te k  C 0 2-vel való  kezelésének id e jé t 0 és 
300 m ásodperc k ö zö tt v á lto z ta ttá k , a  C 0 2 gáz á llandó  
nyom ása és á llandó  (5 1/perc) fogyasz tása  m e lle tt. 
A  4. ábrából leo lvasható  (jelölései azonosak  a  2. áb rá é i 

ul. ábra. A  C 0 2-vel való kezelés időtartamának hatása a  
tapadóképességre

val), hogy  m inden  keverék  tapadóképessége gyorsan  
csökken a  p ró b a te s t m egszilárdu lásának  függvényében , 
különösen in tenzív  ez a  csökkenés a  b efú v a tás  első 
60 m ásodpercében. A  vízüveges keverék  tap adóképes- 
ségi tényezője op tim ális befúvási idő k iv á lasz tá sáv a l 
0,1 a lá  csökken thető .

A cikk foglalkozik m ég az 5%  2,5 m odu lusú  v íz 
üveget ta rta lm a zó  keverékek  különböző berendezések 
és szerszám ok anyagához illetve bevona tához  való  
ta p ad á sáv a l. A  vízüveges keverék  tap adóképességét a  
k ísérleti lem ezre ta p a d t  keverék  á lta l elfoglalt te rü 
le tte l je llem ezték . A  k ísé rle teket az a lább i an y a g o k ra  
végezték  el : 1 —  szállítószalag  ; 2 —  fa, b e v o n a t
nélkü l ; 3 —  gum i, b ev o n a t nélkü l ; 4 —  szilum in, 
m in ta la k k a l bev o n v a 5 —  m in ta la k k a l b e v o n t acél ; 
6 —  b ev o n a t nélkü li szilum in ; 7 —- m in ta la k k a l be 
v o n t fa  ; 8 —  acél, b ev o n a t nélkü l ; 9 —  e p o x ig y an ta  
szállítószalagon ; 10 —  ep o x ig y an ta  bev o n a t.

5. ábra. A  vízüveges keverék tapadóképessége különböző 
' anyagokon

Az 5. ábrából lá th a tó , hogy  a  vízüveges keverék  
a  g y ak o rla tb an  h aszn á la to s anyagokhoz erősen ta p a d . 
A  m in tá k  n itro la k k a l való bevonása  nem  o ld ja  m eg a  
ta p a d á s  kiküszöbölését. (E bben  az esetben  a  ta p a d á s i 
tényező  1 körü l van.) J ó  e red m én y t ad  a  különböző 
anyagok  epo x ig y an táv a l való bevonása . E n n ek  az 
an y ag n ak  az az előnye, hogy  a  különböző any ag o k n ak  
(fa, fém  és szállítószalag) a  vele való bevonása igen 
egyszerűen tö rté n ik .

Szili Sándor
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Szakosztályi hírek

J a n u á r  19-én ta r to t ta  Szakosztályunk  Csepeli 
< so p o rtja  ez évi taggyű lésé t a  Cs. M. M űszaki K lu b 
já b a n  75 fő  részvételével. Az összejövetelen m egjelentek  
az Ö ntöde és a  T röszt vezető i is. S zakosztá lyunk  veze 
tő ségét Szász József képviselte.

A m eg n y itó t a  csoport elnöke : Kálm án Lajos 
ta r to t ta ,  ak i bevezető jében  k iem elte az egyesületi m unka 
je len tőségét és hasznosságát, m ind  az egyén, m ind a 
közösség szem pontjából. M egem lítette, hogy a  csoport 
m ost lé p e tt a  nyolcad ik  évébe.

A m egnyitó  u tá n  Szilágyi Im re , a  csoport t i tk á ra  
beszám olt az 1964-ben vég ze tt m unkáró l.

Az „Ö ntödei S zakosztály  Csepeli C soportja” 1964- 
ben is az E gyesü let közpon ti célkitűzéseinek megfelelő 
m u n k á t végzett. A népgazdaság, közelebbről a  „Csepeli 
Ö ntöde”  m űszaki fejlődésének, a  m űszaki ha ladásnak  
tá rsad a lm i ú to n  való előm ozdítása, a  m űszaki tá jék o z 
ta tá s  és p ro p ag an d a  m unka , a  továbbképzés, a  legú jabb  
tudom ányos és g y ak o rla ti eredm ények széleskörű is 
m ertetésével h a ték o n y a n  segíteni k ív á n t a  gazdaság i 
m űszaki vezetésnek. E zek  v o lta k  a  legfontosabb szem 
po n to k  a  p rog ram  összeállításában.

Az ön tödei csoport 1964 fo lyam án 78 különböző 
rendezvényt szervezett 981 fő részvételével, m íg 1968-ban 
23 rendezvényen  504 fő v e t t  részt.

Az 1964. évi rendezvények  m egoszlása :

R endezvé- R észtve- 
nyek szám a vők

K onferencia, a n k é t . ......................... 3 111
E lő a d á s ................................................ 11 324
F i lm v e t í té s ......................................... 2 33
Szakm ai b em u ta tó , ta p asz ta la t-  

csere ........................................... 4 277
T anu lm ány  ú t

K ülfö ld i .................................... 9 26
B e lf ö ld i ...................................... 24 79

S zakcsoport vezetőségi ülés . . . . 6 40
K ülföld iek  f o g a d á s a ....................... 19 91

Ö sszesen............................. 78 981

E z jó  eredm énynek  m o n dha tó , m e rt az előre b e ter 
v eze tt p rogram okat, h a  nem  is a  te rv e z e tt időpon tban  
és bo n tá sb an , de v é g re h a jto tták .

Az Ö ntöde Igazgatóságáva l közösen m egszervez 
ték  az üzem ükben  b e v e ze te tt ko rszerű  technológiák 
és berendezéseik negyedévenkén ti ism erte tésé t ta p a sz 
ta la tcse re  fo rm á jáb an . E zeken  a  ta p asz ta la tc se re  a n 
kétokon  az ország tö b b i ön tödéinek  szakem berei is 
ré sz tv e ttek , aho l az ism e rte te tt an y a g o t is m eg k ap ták  
a „K orszerű  Technológiák a  Csepeli Vas- és Acél- 
ö n tö dékben” cím ű külön  k iad v án y b an . E zek  a  ta p a sz 
ta la tcse re  an k é to k  igen nagy  népszerűségre te tte k  
jSzert a  szakem berek körében, m elyekről lapunkban  
dó n k én t beszám oltunk .

K ülönlegesen jó l s ike rü lt a  feb ru ár 19-én m egren 
d ez e tt tap asz ta la tc se re  a  „M űanyag-m in ta- és m ag- 
szekrénykészítési ta p a sz ta la tc se re ” , ezen m ég k iá llítá s t 
is rendeztek . A vá lla la to k  és m in isztérium  m eg jelen t 
szakem berei igen hasznos ja v a s la to k a t te t te k  a  v itá b a n  
felm erü lt p rob lém ák  m egoldására, am ik e t az e lk ész íte tt 
ja v a s la tb a n  sz erepe lte ttek  és az illetékes szervekhez 
e l ju tta t ta k .

U gyancsak  eredm ényesek v o ltak  a  „G é p esíte tt 
ö n tv é n y tisz títá s” és a  „G épesítés felszerszám ozása” 
té m áb a n  t a r to t t  tap asz ta la tc se re  a n k é to k  is. A  szak 
em berek  különösen a  n y o m ta to tt  a n y a g o k a t fo rg a ttá k  
nagy  tetszéssel, m ivel azok igen sok g y ak o rla ti és elvi 
m egvalósítható  m ego ldást ta r ta lm a z ta k  és ezeket a  
lá to g ató k  az üzem ben  is m e g tek in th e tték . Az ankéto - 
k a t a  to v á b b i években  is rendszeresíten i fog ják , így 
1965. év i p ro g ram b a  is ö t ilyen  rend ezv én y t á l lí to t ta k  be.

R endszeresíten i k ív á n ják  m inden  év ja n u á rjá b a n  
m eg tartan d ó  taggyű lésüket, a m in t ez t m á r az 1963-ban 
és 1964-ben is m e g ta r to tt  és a  m ostan i rendezvényük  is 
beb izony ítja .

M egszervezték 1964-ben is a m ár k o ráb b an  szoká 
sossá v á l t  „B u d ap e sti Ip a r i V ásár” szervezett lá to g a 
tá sá t .  A  v ásár lá to g a tásán  k ívül m egszervezték  a  kiál 
lításon  való részvéte lt. A k iá llíto tt anyag  elrendezését is 
a  csopo rt ta g ja i végezték. A vásáron  szerze tt öntödei 
ta p asz ta la to k ró l a  K o hászati L apok  1964. év i 10. szá 
m áb an  „B u d ap esti N em zetközi V ásár” cím m el be 
szám oltak .

A m ú lt évben I 1 e lőadást, illetve beszám olót t a r 
to t ta k .  Az előadások té m á ja  elsősorban a  v á lla la tuk ban  
folyó rek o n stru k c ió  egyes technológiai prob lém ái, gépi 
berendezései, az anyagm ozgatás és p rogram ozás szer 
v ezeti kérdései. Az e lő adásokat á lta láb a n  élénk v ita  
k ö v e tte . Az v o lt a  ta p a sz ta la t, hogy hasonló té m ájú  
e lő ad áso k a t a  jövőben  is kell ta r ta n i,  m e rt az új te c h 
nológiák  és berendezések m egism erésén k ívü l sok új 
szem p o n t is fe lvetődik , m elyeket a  to v áb b i m u n k á k 
b an  hasznosítan i lehet.

Az előadások egy m ásik cso p o rtjá t a  külföldi (a 
n u lm án y u tak ró l ta r to t t  beszám olók a lk o ttá k . A ko 
rább i években  rendszeresíte tték , hogy  a  külföldön já r t  
csoportok  vagy  szem élyek az írásos beszám olójelentésen 
k ívü l (am it kötelező elkészíteni) előadás fo rm ában  is 
e lm ond ják  a  lá to t ta k a t  és a  szerze tt ta p asz ta la to k  
a la p já n  ja v aso la to t tegyenek  m egvalósításukra . A k ü l 
fö ldi ta p a sz ta la to k  h aszn o sításá ra  különösen a  re 
k onstrukció  te rvezésében  v an  lehetőség és ezeket rész 
ben  vagy  egészben a  te rvezésben  figyelem be is veszik.

1964-ben az a lább i külföldi tan u lm á n y u tak o n  
v e tte k  rész t :

1. Jugosz láv iában  ....................................... 5 fő
2. B u lgáriában  ...........................................  1 fő
3. N D K -b an  ................................................  3 fő
4. C s e h sz lo v á k iá b a n ..................................  11 fő
5. L en g y e lo rszá g b an ..................................  2 fő
6. H o lland iában  .........................................  2 fő
7. N SZ K - b a n ................................................ 2 fő

A m ú lt évben m ár rendszeresíte tték , hogy a  k ü l 
fö ldre u tazó k  részletes p rogram  a lap ján  in d u lh a tta k  
el. 1965-ben lé tre  k ív á n n ak  hozni egy m unkab izo ttságo t, 
am ely  m u n k ab izo ttság n ak  az lesz a  fe ladata , hogy  a 
ta n u lm á n y ú ti je len téseket értékelje , az azokban  sze 
replő ja v a s la to k a t felülvizsgálja , a  leírásból esetleg 
to v á b b i m egvaló sítható  té m á k a t javaso ljon  és az Ig a z 
g a tó ságnak  részletes m egvalósítási ja v a s la to t terjesszen 
elő, m a jd  az Igazgató ság  á lta l m egvaló sítha tónak  íté lt 
ja v a s la to k a t id ő n k én t ellenőrizze.

Belföldi ta n u lm á n y u ta t 1964-ben 24 alkalom m al 
79 fő részvételével b o n y o líto tta k  le. A belföldi ta n u l 
m á n y ú in k a t leg több  esetben  összekö tö tték  a  v á lla la t 
valam ely  h iv a ta lo s  ú tjá v a l, am ikor o lyan szem élyek is 
rész tv eh e tte k  a  ta n u lm á n y ú to n , ak ik  m ég nem  voltak  
a  n ev eze tt üzem ben.

Az e lm ú lt évben k é t a lkalom m al film n ap o t is 
ta r to t ta k ,  m elyeken tö b b  ön tésze ti té m á jú  film et v e tí 
te t te k  le.

Az u tó b b i időben az előadások u tá n  is rendszeresen 
le v e títe tte k  egy-egy film et. E zek  a  film ek nagy rész t 
kü lfö ld i ön töde i gépeket g y á rtó  cégek berendezéseit, 
ism erte tték  és igen sok hasznos ta p a s z ta la to t le h e te tt 
belő lük m eríten i, de a  korszerű , ú j berendezések m eg 
ism erésével n ag y b a n  növelték  a  m űszaki tá jé k o z o tt 
ságo t is. A film ek k ö zö tt szerepelt angol, N SZK , 
ja p án , olasz, N D K  g y á rtm á n y o k a t ism erte tő  és ezeket, 
m űködés közben b em u ta tó  film  is.

Az 1964. év i tevékenységük  k ö zö tt szerepel a  
külfö ld iek  fogadása is. 19 a lkalom m al 91 kü lfö ld i szak 
em ber kereste  fel g y á ru k a t. A  m egbeszélések, am elyeket 
a  külfö ld i lá to gatókkal fo ly ta tta k , igen hasznosak  
vo ltak , m ind  a  csoport részére, m ind  b izonyára  a  k ü l 
földiek részére is, m e rt sok kü lfö ld i szakem ber egyes, 
ná lunk  a lk a lm az o tt techno lóg iát m ég csak irodalom ból 
ism ert vagy  a  n á lu k  is a lk a lm az o tt technológ iával m ég 
nem  ta r to t ta k  azon a  fokon, aho l a  csepeliek.
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Az elm últ évben  érték e lték  az 1963-ban k itű z ö tt 
hom okregenerálási p á ly áz a to t. S ajnos csak  egy p á ly á 
z a t é rk e ze tt be és a  b íráló  b izo ttság  a z t is csak 1000 F t  
v ígaszd íjra  jav aso lta , m ivel a  p á ly áz a ti k iírás felté te le it 
nem  e lég íte tte  ki, csak ö tle te t a d o tt.

Az elm últ évben sok nehézséget je le n te tt  a  rendez 
vények te rv e z e tt  id ő p o n tján a k  b e ta r tá sa , m e rt a 
különböző tá rsa d a lm i szervek  nem  m indig  v e tté k  figye 
lem be és nem  ta r to t tá k  be a  közösen ö sszeá llíto tt ren 
dezvények  id ő p o n tjá t.

A beszám oló to v á b b i részében  a  tag lé tszám  a lak u 
lá sával és növelésének p rob lém áiva l fog lalkozott.

A beszám oló t v ita  követte . A felszólalók sok hasznos 
ja v a s la to t te t te k  a  csoport m u n k á já n a k  to v á b b i ja v í 
tá sá ra , m a jd  h a tá ro z a ti ja v a s la to t fo g ad tak  el :

1. T anu lm ány  u ta k a t  értékelő  m u n k ab izo ttság .
2. A „Csepeli Ö ntöde tö rté n e té v e l foglalkozó 

m u n k a b izo ttság ” m egalak ításáró l és
3. a  tá rsa d a lm i szervekkel való eg y ü ttm űködés 

m eg jav ításá ra  negyedévenkén ti m egbeszélés rendszere 
sítéséről.

E z u tá n  a  cso p o rtb an  k im elkedő tevékenységet 
végző a láb b i ta g o k a t pénz- és k ö n y v ju ta lo m b an  része 
s íte tté k  : M alcsiner József, Balassa tíotondné, Szügyi 
M álnás, Varga András, Cseh M iklós.

A csoport a  szünetben  k iá llításon  m u ta t ta  be iro 
dalm i tevékenységé t : a  különböző szak lapokban  m eg 
je len t cikkek, tan u lm á n y o k  és könyvek  összegyűjtésé 
vel. F o to -tab lókon  m u ta ttá k  be a  csoport ta g ja in ak  
különböző rendezvényeken , külfö ld i u tak o n , konferen 
ciákon ré sz tv e tt  ta g ja it, v a lam in t a  csoport m eg 
a lak u lá sak o r készü lt képeket. T érképeken  tü n te tté k  fel 
a  külföldi és belföldi ta n u lm á n y  u ta k a t.  A k iá llíto tt 
tab lók  és ön tvények , m agok, m in tá k  és különböző 
szerszám ok a  korszerű  technológiák  csepeli fejlődéséről

a d ta k  szám ot. H a ta lm a s  színes ra jzokon  m u ta ttá k  be 
az üzem ek rekonstrukciós te rv e it.

A szünet u tá n  1 angol, 3 N SZK  és l ja p á n  ön tödei 
berendezéseket ism ertető  film et v e títe tte k  le.

Szilágyi Im re

A  F ém ön tő  S zakcsoport m egkezdte 1965. évi 
p rogram jának  lebonyo lítását. J a n u á r  14-én nehézfém es 
k lubnap  vo lt. Karácsony Károly oki. kohóm érnök ta r 
t o t t  bevezető előadást „A lakos a lum ín ium bronz ö n t 
vények  g y á rtá sán a k  technológiai p rob lém ái” címmel. 
A m eg jelen t 12 szakem ber nagy  érdeklődéssel h a llg a tta  
a  beszám olót és u tá n a  élénk v ita  a la k u lt ki, am elynek 
során  főleg a  g y á rtá sb an  szerze tt ta p a sz ta la ta ik a t 
cserélték ki a  jelenlevők.

Az érdekes té m a  valószínűleg nagyobb  lé tszám ú 
érdek lődést is vo n zo tt volna, de sa jn á la to s ad m i 
n isztrációs h ib a  fo ly tán  a  m eghívók későn ju to t ta k  cl 
a  cím zettekhez. E zé rt előzetes tá jé k o z ta tá su l ism er 
te t jü k  a  tavasz i k lubnapok  id ő p o n tja it :

F eb ru ár 11. K önnyűfém es k lubnap .
M árcius 11. N ehézfém es k lubnap .
Á prilis 15. K önnyűfóm cs k lubnap .
M ájus 13. N ehézfém es k lubnap .
Jú n iu s  10. K önnyűfém es k lubnap .
K érjü k  az érdeklődő ta g tá rsa k a t,  hogy az időpon 

to k a t jegyezzék elő m aguknak  ! A részletes p rogram ot 
ese tenkén t a  m eghívón közölni fogjuk. K é rjü k  to v á b b á , 
hogy kérdéseikkel, prob lém áikkal a  k lubnapokon  vagy 
m ás m ódon keressék fel a  szakcsoport vezető it !

A Szakosztály  V ezetőség 1964. decem ber 17-én 
ta r to t t  ülésén jegyzőkönyvileg  köszöneté t fejezte ki a 
F ém ön tő  Szakcsoport 1964. évben v égzett m u n k á jáé rt. 
Az elism erés to v á b b i jó  m u n k á ra  kötelez b ennünke t. 
E hhez a  T. ta g tá rsa k  tá m o g a tá sá t és közrem űködését 
kérjük .

Óvári László

K ülföldi hírek

Az elgázosodó m inták  h a szn á la tá n ak  új m ódszerét 
v izsgálják  az U SA -ban. E szerin t az ö n tv én y  és beöm lő- 
rendszer m űanyag -habbó l k ész íte tt m in tá já t kö tő an y ag  
nélkü l száraz hom okba ágyazzák . H a  az elgázosodó 
m in ta  á l ta l h a g y o tt ű r t  a  m egfelelő sebességgel ö n tö tt 
fém  azonnal k itö lti, a  fo rm afa l nem  om lik be. Az eljárás 
m ég csak  k ísérle ti á llap o tb an  van , azonban  rem élik, 
hogy legalább  a lum ín ium öntésre  sikerül kidolgozni. 
(F ound ry  T rade  Jo u rn a l, 1964. dec. 10. 757— 758. old.)

G. M .

Ind ian ap o lisb an  (USA) az Altam it Gorp. vízüveges- 
Rzétisavas e ljá rássa l dolgozó au to m a tik u s  form ázó- 
ön tő  berendezést k é sz íte tt. T eljesítm énye 120 bem ago 
z o tt és le ö n tö tt 4 5 0 x 6 0 0 x 1 8 0  m m  m ére tű  form a. 
A berendezés sű r í te t t  levegővel m űködik , a  m agok  b e ra 
k á s á t vákuum os fogószerkezet végzi. A  form afeleket és 
m agokat lövőgépen készítik . A gépegység 250 m 3 a la p 
te rü le te t foglal el, m u n k á já t 4 fő ellenőrzi.
(M odern Casting, 1964. dec.) в .  M .

Az N S Z K  vas-, acél- és temperöntvény termelése az u to lsó  5 esztendőben  következőképpen  a la k u lt :

Term elés 1000 t-b a n
]% 4

0//0

1963 1964 19641

I960 1961 1962 1963 1964
1962-höz 1963-hoz 1960-hoz

/ v iszony ítva , % -ban

Ö n tö ttv a s  . . . . . . . . . .........  3679 3664 3508 3320 3807 86,3 94,7 114,7 103
A célöntvény ........... .........  360 394 356 300 341 7,7 84,3 113,7 95
T em perön tvény  . . . . .........  214 224 224 238 264 6,0 106,4 110,9 123

Ö s s z e s e n .....................
(Giesserei, 1965.

-----  4253 4282
febr. 4. sz. 84. old.).

4088 3858 4412 100 94,4 114,3 104 
G. M .
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A 32. N em zetközi Öntödei K ongresszus rendezőbizottságának közlem énye

A 32. N em zetközi Ö ntödei K ongresszust 1965. 
szep tem ber 13-tól 17-ig ta r t já k  V arsóban. A kongresszus 
ta r ta m a  a la t t  a  rész tvevők  az  előző tá jé k o z ta tó b a n  is 
m e r te te tt  12 üzem  közül k iv á la s z th a tjá k  azo k a t, am e 
ly ek e t m eg szándékoznak  te k in te n i (1. Ö ntöde 1965. 
évi 3. szám ).

A zért, hogy a  kongresszus résztvevőinek  a lkalm a 
legyen a  lengyel öntő-, gép- és kohó ipar m egism erésére, 
a  kongresszust követően  h árom  k ö ru ta z á s t rendeznek .

Az északi körút P o m erán ia  ip a rv idékein  keresztü l a 
K ele ti-tenger p a r tjá ig  vezet. Ú tk ö zb e n  építő- és erő- 
g ép g y á rt6 üzem ek, dokkok  (köztük  a  gdansk i, am ely  a 
világ legnagyobb  d o k k ja in ak  egyike), tu rb in a g y á rak , 
hajógyári acélön tödék  és egy te ljesen  au to m a tik u s  bi- 
m etall-csapágy  készítő  gépsor te k in th e tő  meg. A  ré sz t 
vevők m egism erkednek  az ú jjá é p í te t t  G dansk  v á ro sá 
n ak  tö rténelm i nevezetességeivel és környékével, tö b 
bek  kö zö tt K opern ikus m un k ah ely é t is m e g tek in tik  és 
h a jó k irán d u lá s t te sznek  a  K ele ti-tengeren .

A déli körút rész tvevő i a  k rakkó i és felső-sziléziai 
iparv idékekkel ism erkednek  meg. M eg tek in tik  a  két 
legnagyobb lengyel acélm űvet, m elyeket a  háb o rú  u tán

ép íte tte k . E zenk ívü l tö b b  ip a rv id ék e t keresnek  fel és 
vegyészeti berendezések, h á z ta r tá s i és ipari a rm a 
tú rá k , Diesel-, hajó- és villam os m otorok , szerszám  és 
öntödei gépek ö n tv é n y e it és k o k illák a t g y ártó  ö n tö d é 
k e t lá to g a tn a k  m eg. A  m űsorban  a  k rakkó i Ö ntészeti 
K u ta tó  In té z e t, a  B án y ásza ti és K o hászati A kadém ia 
és egy m űszak i fő iskola m eg tek in tése  is szerepel. Az ú t 
rész tvevő i e llá to g a tn a k  a  festő i Lengyel T á trá b a  
(2400 m  te n g ersz in t fe le tti m agasság), a  v ilágh íres 
w ieliczkai só h á n y áb a  és az osw iecim i vo lt k o n ce n t 
rációs tá b o rb a .

A nyugati körút P o zn an  és Alsó-Szilézia ip a rv id ék én  
veze t keresztü l. A  csoport m e g tek in t egy m odern  acél 
ön tődé t, v a la m in t m ezőgazdasági gépek, ha jóm oto rok , 
vagona lka trészek , szerszám gépek, vegyészeti be ren d e 
zések, csapágyak , villam os m o to rok  ö n tv én y e it g y ártó  
ö n tödéket. A tu r isz tik a i p rog ram  kere tében  P o zn an t 
és W roclaw ot és szám os ú jjá é p í te t t  alsó-sziléziai várost 
te k in te n ek  meg.

Az összes k ö ru taz ás t kényelm es au tóbuszokon  b o 
n y o lítjá k  le.

0 . M .

*

Könyvismertetés

A cé lö n tv én y ek re  v o n a tk o zó  an gol és k ü lfö ld i e lő 
írások . (B ritish  an d  foreign specifications fo r steel 
castings.) K iadó  : A B ritish  Steel C astings R esearch  
A ssociation, Sheffield. Az első k ö te t m ásod ik  b ő v íte tt  
k ia d ása  1963-ban lá to t t  napv ilágo t. 2 0 x 2 6  cm  fűzve, 
103 oldal. Á ra 50 s.

A m ásod ik  k ö te t 1961-ben je len t m eg. 2 0 x 2 0  cm 
fűzve, 41 oldal. Á ra 40 s.

E  szab v án y g y ű jtem én y  első k ö te te  az 1959-ben 
m egjelen t első k iadás m ó d o síto tt és b ő v íte tt  v á lto za ta . 
A szab v án y g y ű jtem én y  a  különböző külfö ld i szabvány- 
e lő írásokat ta r ta lm a z z a  és összehasonlítás céljából 
-— ahol csak  lehetséges —  u ta l  a  m egfelelő angol .szab
v ányelő írásokra . Az új k ia d á s t az 1959. ó ta  m egjelent 
új szabványok , szabvány  v á ltozások  és néhány  e lav u lt 
szabvány  h a tá ly ta la n ítá sa  te t té k  szükségessé. E  m ásodik  
k iadásban  nem  szerepelnek a  jelenleg á tdo lgozás a la t t  
álló csehszlovák, va lam in t az N D K  szabványok , m ely 
u tó b b ia k ra  vonatkozó lag  nem  sikerü lt elegendő a d a to t 
beszerezniük. A k iadás v iszont a  holland és az olasz 
szabványok  részletes összefoglalásával bő v ü lt. A g y ű jte 
m ényben  a  következő országok szabványai szerepelnek: 
A usztria , B elgium , F ranciaország , N ém etország, Anglia, 
H ollandia, O laszország, Svédország, Svájc és az E gyesü lt 
Á llam ok. A  m ásod ik  k ö te t az  első k ö te t k iegészítése 
képpen  az Angol N em zetközösség, a  K özös P iac, az 
E urópa i S zabad  K ereskedelm i E gyesülés o rszágainak  
szab v án y a it, nevezetesen A usztrá lia , K an ad a ,Ú j-Z é lan d , 
D él-A frika, to v á b b á  D án ia , In d ia , J a p á n  és a  S zov je t 
un ió  sz ab v á n y a it fog lalja  m agában . M indkét k ö te t 
függelékében a  szóban levő országok szab v án y  e lő írá 
saihoz ta rto z ó  p ró b a te s te k  m ére tei szerepelnek.

C. E .

Ordódy János : G éprajzo lvasás. M ásodik b ő v íte tt  
k iadás. K ia d ta  a  M űszaki K öny v k iad ó  B udapesten  
i 964-ben m űbőrkö tésben . T erjedelm e 360 oldal, 326 
áb rá v a l és 17 tá b lá z a tta l.  Á ra : 33.—  F orin t.

A G épipari zsebkönyvek  sorozat 2. k ö te te k é n t m eg 
je len t m u n k a  ú jszerű  a  m ag y ar irodalom ban , m e rt az t 
ism erte ti, am i a  haza i m űszaki irodalom ból h iányzik  : 
vagyis a  ra jzza l k ife jeze tt gondo la tok  lényegét és m in d 
az t am i ezek m egértéséhez szükséges. A szerző a  vonal- 
zós, írósablonos te ch n ik a  he ly e tt a  kézügyességet nem  
igénylő szabad  vázo lás „ t i tk a i t” tá r ja  az olvasók elé. 
Áz ábrázoló  g eom etriá t elem i fokon is é r th e tő , ső t 
élvezhető  fo rm ában  közli az érdeklődőkkel.

Az I . Az áb rázo lás alapfogalm ai c. fe jeze tben  tö b 
bek  közt a  vetítéssel, a  tá v la to s  vázolással, a  h a tk ép - 
síkú  m ére tte l, a  lá th a tó ság g a l és m etsze tte l, a  m é re t- 
m egadás alapelveivel foglalkozik.

A I I .  fejezet cím e : a  tá rg y a k  a la k já n a k  m e g h a tá 
rozása. I t t  o lv a sh a tu n k  az idom  fogalm áról, az idom 
elem zésről, a  sík he lyze tének  és a  forgási fe lü le tek  m eg 
h a táro zásáró l, a  göm bölyítésrő l, a  h ibás és h iányzó  
vonalakró l.

A I I I .  fe jeze tben  (egyszerűsítve ra jz o lt felületek) 
foglalkozik  a  csavarm enet és fogazat, v a lam in t a  rugók  
áb rázo lásával.

A szerző a IV . fe jeze tet a  m é rtan i felü letek  valósá 
gos m egközelítésének szen teli : érdekesség, m é re tp o n to s 
ság, illesztési jel, tű ré s , illesztés, a lakpon to sság  s tb .

Az V. fejezet cím e : G éprajzi egyezm ények, szoká 
sok, je lképek . I t t  ta lá l ju k  a  k ivé te lek  ism erte tésé t, a 
hegesztés je lö lését, a  m é re ta rá n y o k a t, a  v o n a lfa jtá k  
á t te k in té sé t,  a  g é p ra jz fa jtá k a t és ü g y v ite lü k e t.

A k ö n y v e t függelék zá rja  le, m ely a  szabványos 
szám okkal és m ére tekke l foglalkozik.

A könyvben  h iba jegyzék  is van , am it sajnos 
nagyon  kevés ú j k ia d v án y u n k b a n  ta lá lu n k .

A szerző m o n d an iv a ló já t töm ören  tá r ja  olvasói elé. 
Sok á b ra  m egértését tö b b sz ín ű  nyom ással segíti elő. 
A helyes m ego ldást sz ám ta la n  példán  összehasonlítja  
a  hely telennel, az u tó b b ira  piros á th ú zá ssa l h ív ja  fel 
a  figyelm et.

A szép k iá llítá sú  könyv  a  M űszaki K ö n yvk iadó  
és az A thenaeum  N yom da dolgozóinak jó  m u n k á já t 
dicséri.

A k ö n y v e t m inden  ön tőszakem berfigyelm ébe a já n l 
ju k . p y

Az a láb b ia k b an  a  D eu tsches K u p fe r- In s titu t E . V. 
négy k is könyvecské jé t ism erte tjü k  :

A Kézből és rézötvözetekből való öntvények (Guss aus 
K u p fe r u n d  K upferleg ierungen) c. fü ze tben  sok tis z t í 
t o t t  v ag y  m ár m eg is m eg m u n k ált ö n tv én y  fényképének  
k ísé re tében  28 o ldalon a  rézből és ö tvözete ibő l k ész íte tt 
ö n tv én y ek  á lta lán o s tu la jd o n sá g a it .fe lhasználási le h e tő 
ségeit (rézön tvény , ónbronz, vö rösö tvözet, ólom -, ill. 
ón-ólom bronzok, a lum ín ium bronzok , berillium bronzok , 
n ikkelbronzok , sá rgarezek  és különleges sárgarezek , 
ú jezüst) ism erte tik . M egtaláljuk  a  fenti ö tv ö ze tek re  a 
m egfelelő ön tőe ljá rások  rö v id  összefoglalóját, k iem elve 
az egyes ön tőe ljá rások  előnyeit.
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A  N agy vezetőképességű rézötvözetek (H och le it 
fäh ige K upferlegierungen) c. k ia d v án y u k  62 oldalon 
a  réz-kadm ium , réz-króm , réz-ezüst és réz-te llu r-ö tvö- 
zetek) fiz ikai és sz ilárdsági tu la jd o n sá g a it, e lőállítását, 
szerkezeté t, forgácsoló m eg m u n k á lh a t óságát, ko rróz ió 
á lló ságát, fo rra sz th a tó ság á t és hegesz thetőségét ism er 
te ti 16 á b ra  k ísé re tében , a  felhasználási lehetőségek 
m egadásával.

A Réz-nikkel (K upfer-N ickel) c. könyvecske 76 
oldalas. M eg talá ljuk  benne ezeknek az ö tvözeteknek  a  
szerkezetét, á lla p o tá b rá já t, rendszerezését, fiz ika i és 
sz ilá rdság i tu la jd o n sá g a it, korrózióállóságát, o lvasztási, 
öntési, m eleg- és h idegalak ítási, hőkezelési, pácolási, 
fo rrasz tási és hegesztési, v a la m in t forgácsolási te ch n o 
ló g iá já t. A  kö n y v  legnagyobb  fejezete a  D IN  sz ab v án y 
b a n  levő réz-n ikkel ö tvözetek  tu la jd o n sá g a it és a lk a l 
m azási lehetőségeit fog lalja  össze az a láb b i b o n tá sb an  : 
k é ta lk o tó s  réz-n ikkel-ö tvözetek , réz-n ikkel ellenállás 
anyagok , v a s ta r ta lm ú  réz -n ikkel-ö tvözetek , réz-nikkel- 
ón -ö tvözetek , réz-n ikkel-ö tvözetek  szilícium adalékkal, 
réz-nikkel-cink-ö tvözetek , réz-nikkel-m angán-ötvöze- 
tek , réz -n ikkel-a lum ín ium -ö tvözetek  és végül k ü lö n 
leges réz-n ikkel-ö tvözetek  (C u-N i-B estb .),aza lka lm azási 
te rü le te k e t tá rg y m u ta tó sze rü e n  k ü lön  is ö sszeá llíto t 
tá k . A  kön y v  összeállítása olyan, hogy  m in d  a  g yártók , 
m ind  pedig  a  felhasználók  is jó l h aszn á lh a tják .

A  Réz (K upfer) c. k ö te t beveze tő jében  a  réz  e lő 
á llítá sán a k  v áz la to s összefoglaló ját ta lá lju k . E z u tá n  
a  ré z fa jtá k a t (ox ig én ta rta lm ú  dezox idált, oxigénm entes, 
a rz én ta rta lm ú ) ism erte tik . A  fiz ikai tu la jd o n ság o k  közül 
elsősorban a  réz v illam os vezetőképességével foglalkoz 
n ak . A szilárdsági tu la jd o n ság o k  tá rg y a lá sa  so rán  a  
lágy  á llap o tú  és h idegen a la k íto tt  réz tu la jd o n sá g a it 
ír já k  le, m a jd  k ité rn ek  a  kis m ennyiségű  a lk o tó k  h a t á 
sára.

K ü lö n  fe jeze tet szánnak , a  korróziós tu la jdonságok  
ism ertetésére , az o lvasztás- és ö n té stechn ikára , a  hideg- 
és m elega lak ításra , a  hőkezelésre, a  forgácsoló m eg 
m u n k á lására . K ité rn e k  a  különböző felületkezelő m ó 
dokra , m in t pácolás, tű z i ónozás, galvános kezelés stb . 
Ezt követi a  réz fo rrasz tá sán ak  és hegesztésének le írása . 
Végül a  réz a lkalm azási lehetőségeit fog lalják  össze.

P y

R ézalapú  esa p ú g y a n y a g o k . ( L agerw erkstoffe au f 
K upferbasis.) K ia d ta  a  D eutsches K u p fe r- In s titu t E . V. 
B erlin -C harlo ttenbu rgban  1961-ben 115 o ldalon 60 
á b rá v a l és 7 tá b lá z a tta l.  Á ra  5,50 DM (NSZK).

Az első fe jeze tben  ism erte tik  a  csapágyanyagokkal 
szem ben tá m a s z to tt  legfőbb követelm ényeket (sikló 
tu la jdonság , összehegedési ha jlam  a  tengellyel, kopás- 
állóság, karcképződési h a jlam , beágyazóképesség, k o r 
rózióállóság, d u k tilitá s . ta r tó s  szilárdság, hővezető 
képesség, kem énység üzem i hőm érsék leten , hő tágu lás , 
forgácsoló m egm unkálhatóság  és ár).

A m ásod ik  fe jeze tben  e réza lapú  csapágy fém ekről —  
m in t ónbronzok, vörösö tvözetek  és tö b b a lk o tó s  ón 
bronzok, ó lom bronzok és ón-ólom bronzok, sárgarezek  
és különleges sárgarezek , a lum ín ium bronzok  és beril- 
iium bronzok  —  o lv ashatunk .

A h arm ad ik  fejezet a  s ik lócsapágyak  kivitelezési 
lehetőségeivel és készítésével foglalkozik  : csapágyak  
tö m ö r ön tvénybő l, tö m ö r csapágy  a la k íth a tó  ö tv ö ze tek 
ből, k e ttő s  fém csapágy acél védőcsészével, tö m ö r csapágy 
fehérfém  kiöntéssel, h árom réteges csapágy, p o rk o h á 
sza ti csapágy.

A  negyedik  fe jeze tben  a  réza lapú  csapágyanyagok  
tu la jd o n sá g a it és a lkalm azási te rü le te it fog lalják  össze, 
a m ásodik fejezethez hasonló  beosztásban .

A függelékben tá b lá z a to k a t, ide vonatkozó  N SZK  
szabványokat, irodalom jegyzéket és tá rg y m u ta tó t  t a 
lá lunk .

A szép k iá llítá sú  könyvecskét elsősorban a  csapágy  - 
ö n tők  figyelm ébe a ján lju k , de hasznos seg ítő je lehet a 
csapágy-felhasználóknak  is.

P y

E ljárás a eé lö n tv én y ek  u ltra h a n g g a l tö rtén ő  v iz s 
g á la tá ra . (R ecom m ended P rocedu re  for th e  U ltrason ic  
E x am in a tio n  o f Steel C astings.) Szerző: egy kü lön  e célra 
lé te s íte t t  16 ta g ú  szakb izo ttság . K iadó  : T he B ritish  
S teel C asting R esearch  A ssociation  Sheffield. 1964. 
1 4 x 2 1  cm, fűzve 49 oldal, 46 áb ra , á ra  30 s.

A könyvecske a  szakértő  b izo ttság  k é t év i m u n k á 
já n a k  eredm énye. A b izo ttság  fe la d a ta  vo lt, hogy  u ta t  
m u tasso n  az E gyesü let tu d o m á n y o s k u ta tá s i ig a zg a tó 
já n a k  az aeélön tvények  roncso lásm entes v iz sg á la tá ra  
vonatkozó  k u ta tá s i p rog ram  tervezésében  és m egvaló 
s ításában . A szerzők röv iden  összefoglalva tá rg y a ljá k  
a  felü leti é rin tkezésen  alapu ló  u ltrah an g o s v izsgálati 
e ljá rás t az acélön tvények  belső h ib á in ak  fe ltá rá sá ra  és a  
vastagságm érést. A z eljárás, az au s ten ites  ö tvözetek  
kivételével, főleg ferrites  szénacél és ö tv ö z ö tt acél ö n tv é 
nyekre  haszná lha tó . Ism e rte tik  az ak u sz tik a i kapcso la 
t o t  lé tesítő  fe jeket, a  kalib rá ló  és ellenőrző e ta lonoka t, 
az ön tv én y  felü leti k iképzésére vonatkozó  követelm énye 
ket, a  v izsgálat m ó d já t, ennek  a lkalm azási h a tá rá t ,  
va lam in t a v izsgálat fo lyam án  felveendő a d a to k a t. E z t 
a  röv iden  ism e rte te tt á lta lános rész t négy függelék 
követi, m elyek ;

I . Az u ltrah an g o s v izsgála tban  h aszná la to s szak- 
kifejezések gyűjtem énye.

II. A kalib rá ló  és h ite lesítő  e ta lonok  haszn á la ta .
I I I .  Az acélok vastagságm érése u ltra h an g g a l.
IV . A hanghu llám ok  k a ra k te r isz tik á ja .

Befejezésül a  szerzők az u ltra h an g , ille tv e  a  ron- 
c.solásmentes v izsgálatokkal foglalkozók részére jól 
h aszná lha tó  iro d a lm at a ján la n ak . C. E.

Hans-Georg Kalkhof: F o ly a d ék o k  m en n y iség m érése .
(M engenm essung von  F lüssigkeiten). K ia d ta  a  Carl 
I la n se r  Verlag M ünchenben 1964-ben 64 oldalon, 100 
áb rá v a l és 6 tá b lá z a t ta l.  A fű z ö tt k iadás á ra  : 7,80 DM 
(NSZK ). A  g y ak o rla ti je llegű k is könyvecske az üzem i 
k ö n y v tá r  sorozat 12. k ö te te k é n t je len t m eg.

A term elés gazdaságossága, jó sága és b iz tonsága  
e x a k t m éréseket k ív á n  m eg. A  fo lyadékok  m ennyiségé 
n ek  m érése igen sok ip a rá g b an  fon to s szerepet já tsz ik , 
így  az ö n tő ip a rb an  is. G ondo ljunk  cs ik  pl. a  fű tőo la jok , 
a  h ű tőv íz  m ennyiségének m érésére, a  fo rm ázóhom okok 
hoz adagolandó  víz m ennyiségének  m érésére s tb .

A könyv  ta r ta lm a z z a  a  m egértéshez szükséges 
elm életi á ra m lás tan i összefüggéseket, m a jd  részletesen  
a  haszná la to s m érőm ódszereket és berendezéseket, m ég 
pedig a  té rfogatm érő  eszközöket, az á tfo lyásm érő  esz 
közöket, v a lam in t a  közvetlen  és k ö z v e te tt töm eg- 
á tfo lyásm érő  eszközöket. M inden m érési m ódszerre 
m egad ja  az  elérhető  pon tosságo t. A leg fon tosabbaknál 
ezenkívü l le ír ja  a  berendezés v iz sg á la tá t, úgyhogy  a  
fellépő nehézségeket a  könyv  a la p já n  el leh e t h á r íta n i. 
Ism e rte ti az a lkalm as m érőeljá rás k iv á lasz tá sán ak  
szem pont j a it.

E  k is  könyvecskét m in d az üzem i g y ak o rla tb an , 
m ind  pedig  k u ta tó -  és o k ta tó  in tézm ényekben  jó l leh et 
használn i.

P y
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Kis mennyiségű ötvözök hatása a hipoeutektikus szilum in  
szerkezetére, hőkezelésére és szilárdsági tulajdonságaira, I. rész
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Bevezetés

Mint ismeretes a tiszta alumíniumnak rosszak 
a szilárdsági tulajdonságai. Ötvözéssel és helyesen 
választott hőkezeléssel az alumínium szilárdsági 
tulajdonságai javulnak és amellett megőrizhetjük 
a jó öntési tulajdonságát is. Az alumínium leg
elterjedtebb ötvözetei a sziluminok, melyek kü 
lönböző mennyiségű szilíciummal lehetnek hiper- 
eutektikus és hipoeutektikus ötvözetek. A hiper- 
eutektikus és hipoeutektikus sziluminok szilárd
sági tulajdonságai jók, nagyobb hőmérsékleten 
csak kevéssé tágulnak, öntött állapotban jó a kor
rózióállóságuk és kicsi a fajsúlyúk.

Az egyre jobban fejlődő, korszerű ipar, kü 
lönösen pedig a repülőgép- és autógyártás a na 
gyobb teljesítményű gépek építéséhez nagy szi
lárdságú és jó nyúlásü öntvényeket követel. A gya
korlatban a 9—14% szilíciumot tartalmazó szilu
minok e követelményeknek vagy egyáltalán nem, 
vagy pedig csak részben felelnek meg. A gép- 
szerkesztők tehát jobb szilárdsági tulajdonságú 
ötvözeteket kívánnak a kohászoktól. Hogy e kí
vánságnak eleget tehessünk két lehetőség közül 
választhatunk : vagy 14—23%-ra emeljük a szilí
ciumtartalmat vagy ellenkezőleg 5—6%-ra csök
kentjük, amikor bizonyos csekély mennyiségű 
egyéb ötvözök hozzáadásával igyekszünk az öt
vözet jobb szilárdsági tulajdonságait elérni.

Az első mód nem gazdaságos, mert a szilícium
tartalom emelése miatt az oldatba vivő izzítás és 
kemónyítés időtartama jelentősen megnő. Az iro
dalom és a vonatkozó szabványok ugyanis az 
oldatba vivő izzítás időtartamát min. 24 órában, 
míg a keményítés időtartamát min. 30 órában 
írják elő. További hátrányuk, hogy nagyobb 
szilíciumtartalmuk miatt szövetszerkezetük nem 
homogén, durva szemcsés és nehezen megmunkál
ható. A szilícium ezekben az ötvözetekben szabály
talan, durvább kristallitok alakjában található 
az alapanyagban. Oldatba vivő izzításuk nem elő
nyös, mert a hosszú ideig tartó hevítés alatt sem 
alakul ki finom szemcsés, homogén szerkezet, 
sem állandó állapot, ennek következtében az öt 
vözet szilárdsági tulajdonságai nem egyenletesek.

Az 5—6% szilíciumot tartalmazó hipoeutek
tikus sziluminok jelenlegi gyakorlati felhasználása 
nagyon korlátozott, aminek főleg az az oka, hogy 
eddig még kevéssé ismeretes, hogy milyen az 
alapul szolgáló alumínium szilárdoldatához hozzá
adott bizonyos elemek feloldódási kinetikája. 
Ezenkívül eddig még nem tanulmányozták eléggé 
az összetétel, szerkezet és kristályrács-térfogat 
közötti összefüggéseket a mesterséges keményítés 
szempontjából. Az a téves felfogás alakult ki, 
hogy a hipoeutektikus sziluminok állandó állapotá
nak eléréséhez feltétlenül szükséges a hosszan 
tartó oldatba vivő izzítás és keményítés. így azu
tán természetes, hogy az irodalom és szabványok 
által előírt hosszú mesterséges keményítési idő 
(összesen kb. 50 óra) az 5—6% szilíciumot tarta l 
mazó hipoeutektikus sziluminok használatát a gya
korlatban nagyon visszatartotta.

Ezért elhatároztuk, hogy részletesen tanul
mányozzuk a kis mennyiségben adagolt réz, 
magnézium, vas, mangán és titán hatását az 
AISi 5 jelű ötvözet telített szilárdoldatának kine
tikájára, hogy megtaláljuk a mesterséges kemé
nyítős legjobb feltételeit, amellyel a szilárdsági 
tulajdonságok javulnak és a szerkezet állandó, 
homogén és finom szemcséjű lesz.

1. Irodalmi vonatkozások

Az irodalom a hipoeutektikus sziluminokkal 
és hőkezelésükkel nagyon keveset foglalkozik.

Két csehszlovák szabvány ismertet hipo
eutektikus szilumint; a CsN 424380. számú szab
vány öntészeti alumíniummal foglalkozik és többek 
között a következő összetételű ötvözetet írja le : 
Cu =  1,0—1,5% ; Si =  4,5 — 5,5% ; Mg =  
=  0,4 — 0,6% ; a maradék alumínium ; a CsN 
424381. számú szabvány a homokba öntött tuskók 
és öntvények között magában foglalja az AlSiö 
Cu 3 jelű ötvözetet, melynek összetétele : Si =  
=  5 — 6% ; Cu =  2—3%, a maradék alumínium.

E szabványok [2] megállapítják ugyan a ke
ményítés hatását a szilárdsági tualjdonságokra, 
de sem a keményítés közelebbi feltételeit, sem az 
elérhető szilárdsági értékeket nem adják meg.
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Az Aluminium Taschenbuch [3] röviden meg
említi a GalSiö öntészeti ötvözet összetételét (Si — 
=  4 — 6% ; Mg =  0,5 — 0,8% ; Cu =  0,05% ; 
Mn =  0,2 — 0,6% ; Fe =  0,5% ; Ti =  0,2% ; 
Zn =  0,1%, a maradék Al), de az ötvözet hőkeze
léséről semmi közelebbi adatot nem találunk benne.

A Metals Handbook [4] felsorolja néhány 
amerikai A1SÍ5 jellegű ötvözet összetételét és 
szilárdsági tulajdonságait, de ez sem ad közelebbi 
felvilágosítást a hőkezelési feltételekről.

Perret könyvében [5] is szerepel a következő 
összetételű ötvözet : (41SM) : Si =  4% ; Mg =  
=  1% ; Mn =  1%, a maradék alumínium, amely 
hőkezelésével (a hőkezelés időtartama nincs meg 
adva) elérhető szakítószilárdság 14 kg/mrn2, nyú
lás 1,5% és keménység 44—66 HB. Ennek az 
ötvözetnek a magnézium- és mangántartalma 
elég nagy. Mint azonban a továbbiakban látni 
fogjuk az AISi 5 ötvözethez nem előnyös 0,3%-nál 
több magnéziumot hozzáadni, mert a homogeni- 
zálási hőmérsékletre való hevítéskor 500—540 
C°-on csak 0,3% magnézium lép be a szilárdoldat 
kristályrácsába. A magnézium fölösleg Mg2Si 
fázist alkot, amely növeli ugyan az ötvözet szi
lárdságát, de nagyobb mennyiségű mangán jelen
létében (1%) és vas szennyeződés következtében 
az ötvözet törékeny, szövete pedig pórusos lesz.

Lőtt [6] szintén ismertet egy AISi 5 ötvözetet 
(Si =  5—7% ; Cu =  1% ; Mg =  0,3 — 0,6% ; 
a maradék alumínium). Ez az ötvözet alkalmas 
kiválásos keményítésre és jó szilárdsági értékeket 
ad, de Lőtt sem részletezi a mesterséges keményí
tős feltételeit. Ebben az ötvözetben a réztartalom 
nagy. Márpedig közismert, hogy az 1% rezet ta r 
talmazó sziluminok korrózióállósága nem jó, 
továbbá a réztartalom növelése növeli az elő
állítási költségeket.

Gittins és Nero [7] az AlSiCuMg ötvözet 
szilárdsági tulajdonságait tanulmányozták és meg
állapították, hogy a mesterséges keményítés ja 
vítja az ötvözet szilárdsági tulajdonságait. A ke
ményítés körülményeit ugyan nem közlik, csupán 
annyit említenek, hogy a keményedési folyamat 
ideje több 16 óránál, ami a gyakorlatban hosszú.

Panseri [8] hasonló módon részletesen vizs
gálta az Iridal ötvözet szilárdsági tulajdonságai
nak változását a mesterséges keményítés hatására. 
Az ötvözet összetétele a következő : Si =  5% ; 
Mg =  0,7% ; В =  0,003%, a maradék alumínium. 
Panseri megállapította, hogy az 530 C°-on végzett 
oldatba vivő izzítás után 160 C°-on való mester
séges keményítés lényegesen növelte az ötvözet 
szilárdsági értékeit. A szakítószilárdság 35 kg/mm2, 
nyúlás 10% ; keménység 118 HB. Megjegyezzük, 
hogy ez az egyetlen dolgozat, amelyben kis meny- 
nyiségú elem (bór hatását) vizsgálták a mester
séges keményítés folyamatára.

Sajnos itt sincs megjelölve az oldatba vivő 
izzításhoz és keményítéshez szükséges hevítési 
időtartam. Tényként megállapítható az is, hogy 
az ilyen kis mennyiségű bór (0,003%) adagolása 
az ötvözetbe nagyon nehézkes. E tanulmány azért 
fontos, mert helyesen értelmezte a kis mennyiségű 
ötvözök jelentőségét a telített szilárdoldatokban 
lejátszódó folyamatokra.

A szovjet irodalomban is van egynéhány - 
munka, amely e kérdéssel foglalkozik és azt vizs
gálja, hogy a telített szilárdoldatokhoz hozzáadott 
kis mennyiségű ötvözök milyen hatással vannak 
az ötvözetben lejátszódó átalakulások kinetikájára 
és szövetére. Közülük csak egyetlen egy tanulmány 
szól alumínium alapú ötvözetről (Dural típusú), 
amelyben a szilárdsági tulajdonságok javulását 
csekély mennyiségű ezüst vagy cink [9] hozzá
adásával érték el. A többi dolgozat a színesfémek 
nemesítésével foglalkozik. így pl. Archarov, V . I. 
és VarsJcy B. N. megállapították, hogy a Cu-Ag- 
ötvözetekben kis mennyiségű antimon adagolásá
val jelentősen meggyorsul a keményítési folyamat, 
aminek következménye, hogy a szilárdsági tulaj
donságok javulnak [10].

2. A vizsgálatok célja

Az irodalom tehát megmutatja, hogy a szilu
minok szilárdsága alkalmas hőkezeléssel javítha
tó, de az oldatba vitel és keményítés hő
mérsékletéről és időtartamáról semmi közelebbi 
adatot nem találunk.

Ez volt az indító ok, hogy részletesen tanul
mányozzuk a kis mennyiségben adagolt réz, 
magnézium, vas, mangán és titán hatását az 5% 
szilíciumot tartalmazó sziluminok keményedési 
kinetikájára. A kísérletek hosszú során hol az 
egyik, hol a másik ötvözővei ötvöztük az AISi 5 
ötvözetet. Állandóan vizsgáltuk a szövetszerkezet 
és a szilárdsági tulajdonságok változásait, míg 
végre sikerült megtalálni azt az összetételt, amely 
(a mesterséges keményítés után) a legjobban meg
felel a kívánt követelményeknek. Meghatároztuk 
az AISi 5 ötvözetek keményedésének a törvény- 
szerűségét, illetve a keményedés optimális felté
teleit. A szerkezetet leginkább röntgendiffrakciós 
módszerrel vizsgáltuk, amely lehetővé teszi nem
csak a kristályok nagyságának és elrendeződésé
nek megállapítását, hanem a rácsállandó mérése 
által (a két szomszédos atom közötti távolság) 
meg tudjuk határozni a szilárdoldat állapotát, 
valamint belső feszültségét, általában az anyag 
kristályos felépítését. A feladatunk az volt, hogy 
megtaláljuk a legmegfelelőbb ötvözőt és ennek 
azt a mennyiségét, amelyet az AISi 5 ötvözet 
szilárdoldatához hozzáadva biztosítja az oldatba 
vivő izzítás és megeresztés legrövidebb időtartamát 
és egyidejűleg a jó szilárdsági tulajdonságokat . 
Az a meggyőződésünk az eddigi elképzelésekről, 
(ti., hogy az ötvözök feloldódása az alumínium 
szilárdoldatában nagyon lassú folyamat és ez 
állandó állapot eléréséhez hosszú hevítési idő 
szükséges), hogy ezek nem felelnek meg a valóság
nak. Az irodalom néhány utalása alapján azt vár
tuk, hogy a telített szilárdoldathoz adott kis 
mennyiségű ötvözök hatására lényegesen megrövi
dül a keményítési folyamat és javulnak a szilárd
sági tulajdonságok.

3. A kísérletek anyaga

Kísérleti anyagunk 5% szilíciumtartalmú 
alumíniumötvözet volt, amelyhez váltakozva kis 
mennyiségű rezet, magnéziumot, vasat, mangánt
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és titán t adagoltunk. Az ötvözéshez használt 
alumíniumunk 99,5%-os, szilíciumunk 99,5%-os 
(Fe =  0,57%) volt. A rezet kátéd réz, a mangánt 
elektrolit mangán, a magnéziumot 99,9% tiszta 
ságú magnézium és a Kroll-módszerrel előállított 
titán t tiszta fém vagy segédötvözet alakjában 
adagoltuk.

Az ötvözeteket nagyfrekvenciás (6V—21) 
vagy villamos ellenállásfűtésű kemencében ( 1 kg-os 
adagban grafittégelyben) olvasztottuk. Jó ered
ményeket kaptunk olajtüzelésű kemencében gra 
fittégelyben 9 kg-os adagban. Az olvadékot meg
olvasztása után a következő eutektikus összetételű 
sótakaróval fedtük be : 23% Na3AlF6, 30% NaCl 
és 47% KC1. A felszínen úszó salak eltávolítása 
után a tiszta olvadékot kokillába (átmérője 20 mm, 
magassága 200 mm) öntöttük. Az olvasztás és 
öntés alatt az olvadékot állandóan kevertük. 
Az olvasztás hőmérséklete 720 C°, az öntésé kb. 
650 C° és a kokilláé 300 C° volt.

Természetes, hogy kis méretű laboratóriumi 
kísérleteink alapján a hipoeutektikus sziluminok 
általános keményedési feltételeit nem lehetett 
egyértelműen megállapítani. Hasonlóképpen nem 
lehetett ezeken, a csak vizsgálati célra öntött 
próbatesteken az öntési és szilárdsági tulajdonsá
gokat sem meghatározni, mert a kis mennyiségű 
ötvözet öntésekor és hőkezelésekor más az eljárás, 
mint a nagyobb súlyúaknái. Éppen ezért nagyon 
sok A1SÍ5 olvadék öntészeti és szilárdsági tulajdon
ságát vizsgáltuk meg. Laboratóriumi eredménye
inket félüzemileg is ellenőriztük, mégpedig a prágai 
CKD üzemben, valamint a pilzeni Lenin Művek 
kutató intézetében. Ezek az ellenőrző vizsgálatok 
hasonló körülmények között történtek, mint 
laboratóriumi vizsgálatok, amelyek után az ötvö
zet keményített állapotában egyenletes szerkeze

tet, állandó rácstér fogatot és jó szilárdságú tulaj
donságokat kaptunk.

Bebizonyítást nyert, hogy az 5% szilíciumot 
és 0,2% mangánt, illetve 0,2% titánt tartalmazó 
hipoeutektikus sziluminok keményedése rövid 
2—4 órai idő alatt egyenletes finom szemcsés 
szerkezetet és jó szilárdsági tulajdonságokat ered
ményez. Szilárdság 25 kg/mm2, keménység 90— 
100 HV, nyúlás 5,6 %.

Ez a gyártási mód sok szilíciumot takarít meg, 
mert 16—23% helyett csupán 5%-ra van szükség, 
másrészt erősen csökkenti a villamosenergia szük
ségletet és emellett munkaerő megtakarítást is 
jelent. Az oldó izzítás és keményítős időtartama 
csak 2—2 óra. Az ily módon előállított szilumint 
sikeresen használhatjuk repülőgép és autó alkat
részek gyártásához.

Az üzemekbe való gyakorlati bevezetése 
igen előnyös volna, mert nagyban emelné a ter 
melékenységet és kiküszöbölné az eddig használt 
hipereutektikus sziluminok hátrányait.

Részint az összetétel, szerkezet és szilárdsági 
tulajdonságok közötti összefüggés meghatározása 
érdekében, részint a mesterséges keményedés fel
tételei miatt, több különböző összetételű ötvözetet 
készítettünk. Behatóan vizsgáltuk ezeknek az 
ötvözeteknek a belső kristályos szerkezetét és 
szilárdsági tulajdonságait öntött, homogenizált 
és keményített állapotban, különböző hőmérsékle
ten és váltakozó ideig tartó oldatbavitel és kemé- 
nyítés alatt. Az olvadékok súlya is mindig vál
tozott. Az alábbiakban két olyan olvasztási példát 
ismertetünk, amelyek 0,2% mangán, illetve 0,2% 
titán hozzáadásával jó öntési és keményített álla
potban jó szilárdsági tulajdonságokat mutattak. 
Ezeket az ötvözeteket 9 kg-os adagokban, olaj- 
tüzelésű kemencében, grafittégelyben olvasztottuk.

Sí Cu Mg Fe Mn Ti A1

A -jelü ö tvözet
ö ssze té te le .............. 5% 0,2% 0,5% 0,14% 0,2 _ M aradék

В -jelű  ö tvözet össze 
té te le 5% 0,2% 0,6% 0,14% 0,2% M uradék

Az ö tvözet 
adagösszeállítása AlM n 15 Si AlCu 32 AlMg 50 AlTi 15 A1 99,5

A -ötvözet . . . . 120 450 57 100 — M aradék

B -ötvözet _ 450 57 100 4(50 M aradék

Az olvadékot, a beolvadás után az előbb emlí
te tt fedősóval 740—760 C°-on befedtük. A szakító
próbák öntési hőmérséklete kokillába öntve 720 C°, 
homokba öntve 620 C° volt.

Minden egyes olvadékból 11 próbatestet készí
tettünk a szilárdsági vizsgálatok céljaira, éspedig 
7 próbatestet homokba öntve, négyet kokillába 
öntve. Néhány próbatestet eredeti öntött álla
potban hagytunk összehasonlítás céljából, míg 
a többit mesterségesen keményítettük.

4. A vizsgálatok leírása
A vizsgálataink alatt állandóan figyeltük az 

ötvözet alkotóinak oldódási sebességét. A szerke
zetváltozásokat röntgendiffrakciós módszerrel 
vizsgáltuk, amely előnyösebb a metallográfiái 
vizsgálatoknál, mert a vizsgálandó anyag válto 
zatlan marad és nagyon gyorsan pontos eredmény
hez vezet. Ez a módszer különösen alkalmas a szi
lárdoldatok koncentrációjának és bomlásának 
meghatározására.
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Az 1. és 2. ábrán két röntgenfelvételt látunk, 
amelyek közül az első kobalt anóddal készült és a 
szerkezet jellegének a meghatározására alkalmas, 
míg a második felvétel réz anóddal készített és

2. ábra

rácsállandó, rácstérfogat és a belső feszültség 
mérésére szolgál. A keménységmérést közismert 
módon Vickers készüléken, illetve Amsler 20 t-ás 
szakítógépen végeztük.

3. ábra

A 3. ábra két próbatest szakítási felületét 
mutatja. A próbatesteken jól láthatjuk az öntvé
nyek finomszövetét. A baloldali próbatest (a) 
0,2% titánt, míg a jobboldali (b) 0,2% mangánt 
tartalmaz.

Courty spirállal mértük az ötvözetek folyós- 
ságát is. Az öntési hőmérséklet 750 C°, a spirál- 
kokilla hőmérséklete 300 C° volt.

5. A hőkezelés

A 4. ábra az Al-Si állapotábrát szemlélteti. 
A szilíciumnak alumíniumban való oldhatósága 
a hőmérséklet süllyedésével csökken, amiből kö

vetkezik, hogy ezek az ötvözetek keményíthetők. 
De már az előzetes vizsgálataink is igazolták azt 
a tényt, hogy a hipoeutektikus sziluminok mester
séges kemónyítés után kapott szilárdsági értékek 
további ötvözök nélkül csak nagyon kevéssé változ
nak. Ezért volt fontos a hipoeutektikus sziluminok 
további ötvözőkkel végzett mesterséges keménví- 
téei feltételeit tanulmányozni. Tájékozódó jellegű 
első vizsgálataink azt mutatták, hogy a kevés 
szilíciumot tartalmazó sziluminok kis mennyiségű 
ötvöző fém hozzáadásával jobban nemesíihetők 
és így szilárdoldatuk változó összetételű lehet. 
Hogy vizsgálataink feltételei az összes próbatestre 
nézve egyenlők legyenek az összes próbatestet 
azonos homogenizálásnak vetettük alá. A homo- 
genizálás folyamata a hőmérséklettől és a hevítés 
idejétől függ. A homogenizálást a következő
képpen végeztük :

A próbatesteket először 400 C°-ra hevítettük 
és 3 órán keresztül ezen a hőmérsékleten tartottuk, 
majd e hőmérsékletet egy óra alatt 300 C°-ra 
csökkentettük, további egy óra után pedig 250 
C°-ra s ezen a hőmérsékleten tartottuk 63 óráig. 
Ezt követte a hőmérsékletnek 200 C°-ra való süly- 
lyesztése 57 órás hőntartással. Végül a hőmérsék
letet lassan 15 óra alatt szobahőmérsékletre szállí
tottuk. Az egész homogenizálási idő 140 óráig 
tartott. Több kísérletünk igazolta, hogy ilyen 
körülmények között az AISi 5 szilárdoldata állandó 
állapotot mutat, azért feltehető, hogy a kiinduló 
állapot az összes próbatestre nézve egyenlő. 
A homogenizáló hevítés után a próbatesteket 
különböző módon oldatba vivő izzításnak és ke- 
ményítésnek vetettük alá.

Az oldatba vivő izzítás hőmérséklete 400, 
450, 500, 550 C°, amit hideg vízben való lehűtés 
követett. A hevítési idő minden egyes hőmérsék
leten 15, 30, 120, 300 perc. A megeresztés hő
mérséklete 140, 150, 160, 170, 180, amit minden 
egyes hőmérsékletről szabad levegőn való hűtés 
követett, melynek időtartama 15, 30, 60, 120, 240 
és 300 perc.

Az ötvözök oldódási sebességét a rácsállandó 
(rácstérfogat) változása alapján vizsgáltuk. Az ösz- 
szes próbatest szilíciumtartalma 5% volt. A próbá

ig 1,0 1,5 2,0 25 3,0 3,5 '4,0
SzilLclumtartnlam, % lő.27j-4l

4. ábra
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testeken szilárdsági vizsgálatokat is végeztünk, 
az eredményeket táblázatokba foglaltuk és áb 
rákon ismertetjük (1. később).

6. Az ötvözök hatásának vizsgálata és értékelése

a) A réztartalom hatása az AISi 5 ötvözetre
Kísérleteink első csoportjába tartozó ötvö

zetek 0,1—0,5% rezet tartalmaztak. Az előkísér- 
letek azt mutatták, hogy 0,5%-nál nagyobb réz
tartalom káros hatással van az ötvözetre, csök
kenti korrózióállóságát, nagyon kevéssé finomítja 
a szövetszerkezetet és a mesterséges keményítés 
után csak alig növeli az ötvözet keménységét. 
(Megjegyezzük, hogy 0,2% réztartalom tulajdon
képpen nem is tartozik az ötvözök közé, ez inkább 
az A1 99,5 szennyeződésének tekinthető és a szab
ványok is engedik. A G OSZT 2685—53 szovjet 
szabvány szerint pl. A19 ilyen összetételű : Si =  
=  6,0 — 8,0%, Mg =  0,2 — 0,4% ; a maradék 
alumínium. A szennyezők maximális mennyisége : 
Cu — 0,2%, Мпу-= 0,5%, Fe =  0,6%, Zn =  0,3% 
és Sn =  0,01%. Ez a szabvány repülőgép alkat
részek és autómotorok gyártásához 1,0% réz- 
tartalmat is megenged). Л mi vizsgálataink azt 
mutatták, hogy a réztartalom 0,5%-ig nincsen lé
nyeges befolyással az oldatba vivő izzítás és kemé
nyítés folyamatára.

A szilárdsági vizsgálatokat a próbatestek 3 
napi pihentetése után kezdtük és azt tapasztaltuk, 
hogy 0,1-— 0,5% réz jelenléte az oldó hőkezelésnek 
alávetett próbatestekben nincs befolyással sem 
a szerkezetre, sem a szilárdsági értékekre. Az ilyen 
réztartalom hasonlóképpen a keményítés folyama
tára sem volt hatással. Elmondhatjuk tehát, hogy 
0,1—0,2% réz jelenléte az AISi 5 ötvözetekben 
nincs belolyássál sem a mesterséges keményedés 
folyamatára, de az ötvözet korrózióállóságát 
sem csökkenti, csupán az előállítási költségeket 
drágítja.

b) A magnéziumtartalom befolyása az AISi 5 
ötvözetekre

Kísérleteink második csoportját a 0,1—1,0% 
magnéziumot tartalmazó AISi 5 ötvözetek al
kották. I tt  a m a g n é z iu m n a k  a szerkezetre és 
szilárdsági értékekre gyakorolt hatását tanulmá
nyoztuk a mesterséges keményedéskor. Hőkezelé
sük összes feltételét, az oldatba vitelt, a hirtelen 
lehűtést és a keményítést hasonló körülmények 
között végeztük, mint azt fentebb láttuk. A szer
kezet és a szilárdsági értékek kiértékelésekor azt 
tapasztaltuk, hogy a magnéziumtartalom hatás
sal vanakeményedésre. A0,3%-nál több magnézium 
javítja ugyan a szilárdsági tulajdonságokat, főleg 
a keménységet, de a szerkezetet nem teszi egyen
letessé (homogénné) és a szilárdsági értékek sem 
lesznek egyenletesek. Ugyanis azt tapasztaltuk, 
hogy a szilárdsági tulajdonságok romlanak mind 
400 C°-on, mind pedig 550 C°-on. Hasonló egyen
lőtlen szerkezetet és szilárdsági értékeket kaptunk

keményítés után is. Általában nem lehetett sza
bályszerű összefüggést találni a magnézium
tartalom és a mesterséges keményedési folyamat 
között. Bebizonyosodott, hogy a 0,3%-ot tú l 
haladó magnéziumtartalom káros hatással van 
az AISi 5 ötvözet szerkezetére és szilárdsági tulaj
donságaira, mert hosszabb ideig tartó hevítéssel 
sem lehetett állandó állapotot elérni. A magné
zium, mint közismert, növeli a keménységet, mert 
a keményedés alatt a szilíciummal iVlg2íSi inter - 
metallikus vegyületet alkot. Kém szabad elfelej
tenünk, hogy emiatt a hevítéskor az alumínium 
rácsába nemcsak magnézium-, hanem szilícium
atom is belép. A szilárdoldat bomlása következté
ben a keményedés alatt azután mind a magnézium-, 
mind a szilíciumatom kiválik. Ezek a kivált ato 
mok alkotják az Mg2Si vegyületet, melyek a kris
tályhatárokon helyezkednek el. A Mg2Si jelenléte 
növeli ugyan az ötvözet keménységét, de egyúttal 
törékennyé és szerkezetét pórusossá is teszi. 
Éppen ezért az AISi 5 ötvözeteknél arra kell vi
gyáznunk, hogy a magnóziumtartalom ne legyen 
0,3%:nál nagyobb. Ha pedig a kémiai elemzések 
ennél többet mutatnának, akkor a hevítési időt 
kell növelnünk, hogy ezáltal valamivel több mag
nézium-atom lépjen be a szilárdoldat kristály- 
rácsába (kb. 0,4%).

Vizsgálataink igazolták annak a feltevésnek 
a helyességét is, hogy a magnéziumtartalom 
nem gyorsítja meg a szilárdoldat keményedését. 
Az izotermikus görbék szerint az alumíniumban 
0,3% magnézium oldódik fel, amelynek következ
tében az alumínium-atom rácsállandója (0,0014 
Angström-mel nagyobb lesz. Az alumínium-atom 
sugara =  1,43 Á, a magnéziumé 1,60 Á (1 Á =  
=  10-8 mm).

így az alumínium-atom rácsállandója 4,0404 
Á 4- 0,0014 Â =  4,0418 Á lesz. A szilárdoldat 
kristályrácsa emiatt deformálódik, azaz megna
gyobbodik, a magnézium maradék pedig Mg2Si, 
néha MgjAlj vegyületet képez a szemcsehatárokon. 
Ezek a kemény részecskék a szemcsehatárokon 
erős nyomást gyakorolnak a kristályrácsra és 
ezáltal azt deformálják, a szerkezet nem lesz egyen
letes, a homogén állapot heterogénné változik. 
A szilárdsági tulajdonságok sem lesznek egyenle
tesek, ami mikroszkópiái hajszálrepedések kelet
kezéséhez vezet.

Végül megállapítottuk, hogy e részecskék 
diffúziója igen lassú folyamat, hosszantartó heví
tést igényel, ami nem előnyös.

A magnéziumtartalom tehát csak akkor vezet
het hipoeutektikus sziluminok szilárdsági tulaj
donságainak a javulásához, ha új módot találunk 
a szerkezet finomítására. Tapasztalataink szerint 
erre módot találhatunk akkor, ha pl. az öntvények 
lehűlését meggyorsítjuk. A gyakorlatban azonban 
ez a módszer nem előnyös, mert az öntés és lehűlés 
feltételeit kellene megváltoztatnunk.

( Folytatása következik)
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Bronzkoszorús öntöttvas fogaskerekek kokillában való gyártása
H E S Z J Á N O S  oki. kohómérnök 

Öntödei Vállalat
DK. 621.74.043.1

Bevezetés
A tanulmány az öntvények gyártásának egy 

különleges feladatát ismerteti.
Egy 1961. évi gépészeti szaklap a fogaskerekek 

megmunkálásávalfoglalkozott, röviden utalva arra, 
hogy a Szovjetunióban a bronzkoszorúkat a fogas
kerékagyra ráöntve készítik el. A felvetett eljárás 
öntészeti szempontból nem tűnik idegennek és ha 
az ország bronzkoszorús fogaskerék-szükségletét 
vesszük figyelembe — különböző gépek hajtó 
műházaiban nélkülözhetetlenek —, érdemes fog
lalkozni az eljárással. Mivel a szakirodalomban 
hasonló témával foglalkozó cikket nem találtunk, 
ezért kísérleteket végeztünk az eljárás beveze
tésére.

Az új, vagyis a kombinált technológiának 
egyetlen hátránya, hogy olyan helyen lehet csak 
gazdaságosan alkalmazni, ahol megvan a lehető
ség a szürkevas és a bronz együttes öntésére és 
megfelelő sorozatnagyság áll rendelkezésre, mert 
csak így kifizetődő a kokillák elkészítése.

A közelmúltban végrehajtott ipari átszerve
zések a tanulmányban leírt technológia gyakorlati 
bevezetését lehetővé teszik. Az országban készülő 
bronzkoszorús öntöttvas fogaskerekek 80%-át 
ugyanis a Hajtómű és Felvonógyár készíti. Ezzel 
már adottnak tekinthető az a lehetőség, hogy az 
eljárást bizonyos tipizálás után gyakorlatilag olyan 
feltételekkel rendelkező öntödében lehessen be
vezetni, ahol egy üzemben történik a szürkevas 
és a bronz öntése.

Az új technológia népgazdasági szempontból 
jelentős bronz- és megmunkálási időmegtakarítást 
jelent.

Figyelembe véve a készülő bronzkoszorús 
fogaskerekek mennyiségét, népgazdaságunk javára 
évente 1—2 millió F t anyag és megmunkálási 
költséget lehetne megtakarítani. A kísérleteink so
rán egy kisméretű aggyal dolgoztunk, bár a csiga- 
koszorúagyak mérete 100—600 mm-ig változhat, 
s így mindegyiket ugyanolyan eljárással lehet 
gyártani.

Az új technológia általános leírása

A bevezetésben már említettük, hogy a techno
lógia kidolgozásával nem valami új és járatlan 
úton indultunk el, hanem az eddig ismert techno-

1. ábra. M egm unkált csigakerék agy

lógiák kombinálásával igyekeztünk korszerű eljá
rást létrehozni.

A kísérletek végrehajtásával és ismertetésével 
természetesen csak az eljárás helyes elvét szeret
nénk bizonyítani. A korszerűsítés további lehető
ségeivel a tanulmány befejező része foglalkozik.

Az 1. ábra csigakerékagyat ábrázol megmun
kált állapotban, a bronzkoszorú ráhúzása előtt, 
míg a 2. ábra ugyanezt a bronzkoszorú ráhúzása 
után.

2. ábra. Eégi eljárással készült bronzkoszorús csigakerék

A kokillában készült agyon nem szükséges az a 
vállrész, ami a bronzkoszorú felfekvését biztosítja, 
mert a bronzkoszorút ráöntjük.

A koszorú elcsúszásának megakadályozására 
három darab egymáshoz képest 120°-os szögben 
elhelyezett csavart használnak (2. ábra). A csa
varok helyett az agyra hornyokat öntünk, ame
lyek ugyanazt a célt szolgálják. A 3. ábrán a 
kokillába kiöntött nyers csigakerékagyat láthat
juk beöntött hornyokkal.

3. ábra. Kokillába öntött vasagy hornyokkal

Azzal, hogy a hornyokat az agyba beöntjük 
egész sor műveletet takaríthatunk meg, mint pl. 
a fúrás, menetvágás, csavarok készítése és becsa- 
varozás. A hornyok beöntése növeli a biztonságot 
a bronzkoszorú megcsúszása ellen.

Az első kísérlet azt bizonyította, hogy a ko
szorú olyan erővel zsugorodik a kerékagyra, hogy 
befűrészelés után is nehéz lefejteni róla.

A 760 C°-ra előmelegített szürkeöntésű agyra 
1120 C°-os bronzot öntöttünk rá, miközben fel
tehetően kb. 900 C°-ra melegedett, sőt az érintkező 
felületen az agy.a bronz hőmérsékletét is elérhette.

A következtetés helyességét bizonyítja az a 
tény, hogy a szétfűrészelt agyról a bronzkoszorút 
csak lefejteni lehetett, ezek összeforradtak, amit a 
vasagyon maradt bronz részecskék is bizonyítottak.

!
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A kokillába öntött agynak a kokillával érint
kező felületén vékony cementit réteg keletkezik. 
Ez a cementit réteg a bronz beöntésének a hatá 
sára elbomlik, mert az elfűrészelt öntvényen már 
nem lehet észlelni.

A kokillába öntött kerékagynak az a harma
dik előnye, hogy a felülete teljesen szabályos, sima, 
így a bronzzal való körülöntés és megmunkálás 
után esztétikailag is szép öntvényt kapunk.

A vasagy kiürítése után a bronzkoszorú be
ömlőrendszeréből kifújjuk a homokot, majd a mag
gal együtt a még meleg öntvényt behelyezzük egy 
másik kokillába, melyben a bronzkoszorút öntjük 
az agy köré.

Lényegében tehát két kokilla szükséges, az 
első kokilla a 4. és 5. ábrán mutatott öntöttvasagy 
leöntésére, míg a második a bronzkoszorú ráön- 
tésére szolgál. Ezt a fi. ábra szemlélteti.

A kerékagynak kokillában való öntése

A kerékagynak a kokillában való öntéséhez ö. v. 
22 öntöttvasból el kell készíteni a kokillát. Ezt a
4. ábrán láthatjuk.

4. ábra. Az öntöttvas agy öntésére szolgáló kokilla

Az ábrából megállapítható, hogy a kerékagy 
felső része takarómaggal készül, a többi részét a 
kokillatest határolja.

A takarómag felfekvő peremét a szükséges 
méreteknél sokkal nagyobbra méreteztük. Ennek 
megfelelően a magot úgy készítjük, hogy kétszer, 
azaz a vasagy, majd a bronzkoszorú körülöntésé- 
hez is fel tudjuk használni.

.5. ábra. A z agy összerakott kokillája öntés után

Az 5. ábra az összerakott és öntöttvasból le
öntött kokillát ábrázolja, a sűrűn sraffozott rész 
a már megdermedt öntvényt jelöli.

A kokilla ürítése akár lemez aláfektetéssel és 
kiborítással, akár a takarómagban elhelyezett vagy 
a beömlőrendszerbe befagyasztott akasztó segít
ségével kihúzással történhet.

A takarómagban képeztük ki mind az öntött 
vasagy, mind a bronzkoszorú leöntésére szolgáló 
beömlőrendszert. Ha az öntöttvasagyat öntjük, 
akkor a kokillának a felfekvő pereme eltakarja a 
bronzkoszorú beömlőrendszerét, amit még a vas 
beöntése előtt laza homokkal el kell tömni.

I
6. ábra. A  bronzkoszorú ráöntésére szolgáló kokilla

A takarómagot vízüveges homokból készítet
tük. A vízüveges maghomoknak olyan rossz tulaj
donsága van, hogy öntés után alig veszít a szilárd
ságából és kötó'képességéből, ami tisztításnál ne
hézségeket okoz. Ebben az esetben ez a különben 
rossz tulajdonsága teszi lehetővé, hogy másodszor 
is felhasználhatjuk. Öntés után a mag leverése 
nem okoz gondot, mert a mag nem helyezkedik el 
az öntvény üregeiben, csak Te kell választani az 
öntvény felületéről.

A furatmagot is célszerű vízüveges homokból 
készíteni, mert kicsi a gázfejlesztő képessége.

A takarómagot és a benne levő beömlőrend
szereket felülnézetben a 7. ábra mutatja.

7. ábra. Kettős beömlőrendszerrel kiképzett takarómag

A vas beöntésére szolgáló beömlőrendszert a 
furatmagban képeztük ki, így a beömlő vas a 
kokilla falát kevésbé marja. Az öntvényen sem 
lehet észlelni a felfröccsent vasgolyókat, amelyek 
a megmunkálást megnehezítenék.
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A bronzkoszorú öntése zuhanó öntéssel tör 
ténik, ennek semmi hátrányát (kokilla kimaródás, 
kemény foltok) nem tapasztaltuk.

A takarómagnak kétszeres felhasználásával 
megtakarítottuk egy takarómag elkészítését, a 
vasagy letisztítását, a bronzkoszorú ráöntés előtti 
felmelegítését és előkészítését.

Összehasonlító adatok a régi és az új eljárásról

A kalkulációt a kísérleti időszakra készítet
tük el.

M űvelet B égi Ű j 
e ljá rás  e ljárás

A munkafolyamatok rövid leírása 

Magkészítés

A takarómag szekrényébe behelyezzük a be
ömlőrendszer és a tápfej lejáró részeit, kitisztítjuk, 
megtöltjük vízüveges homokkal, elhelyezzük az 
akasztókat és a homokot bedöngöljük. Döngölés 
után a felesleges homokot lehúzzuk, levegőt szú
runk, kivesszük a lejárórészeket és C02 hivatással 
kötjük a homokot. Szénsavazás után a magot ki
borítjuk, szeszes fekeccsel bevonjuk és összerakás
hoz előkészítjük. A furatmag levegőzése a mag 
alsó, nyitott részén történik. A magot C02-vel félig 
megkötjük, a magszekrényt szétszedjük, az állót 
és beömlőt kivesszük, majd a homokot C02-vel 
teljesen megkötjük, a magot kivesszük és össze
rakáshoz előkészítjük.

Összerakás—öntés

A vasagy öntéséhez az első kokillát kitisztít
juk, vékony fekecs réteggel bevonjuk, majd faszén- 
tűzzel vagy petróleum lámpával kb. 200—400 
C°-ra felmelegítjük. Ha a kokilla hőmérséklete már 
megfelelő, akkor előkészülünk az összerakáshoz. 
A kokillát ismét kitisztítjuk, behelyezzük a furat
magot, majd a takarómagot és a három egymáshoz 
képest 120°-os szögben elhelyezett szorítólapot 
— melyek a takarómag leterhelésére szolgálnak —, 
egy-egy ékkel leszorítjuk. Öntés előtt a bronz- 
koszorú beömlőrendszerét homokkal lazán be
tömjük. Az agy öv. 18-as anyagból készül. Öntés 
előtt szabványos vaskokillában ékpróbát öntünk, 
és a kéreg mélységéből megállapítjuk, hogy az 
anyag megfelelő-e kokillában való öntéshez. A ké
reg mélység maximálisan 15 mm lehet. Öntés után, 
amikor az agy tápfeje már megdermedt, az ékeket 
leütjük, az öntvényt pedig a maggal együtt egy 
lapra kiborítjuk. A lapról a tüzes öntvényt száraz 
homokra helyezzük, a bronzkoszorú beömlőrend
szeréből a homokot kitisztítjuk. Kampók segít
ségével a magot az öntvénnyel együtt felemeljük, 
a ráragadt homokot sűrített levegővel kifújjuk, 
majd a második kokillába helyezzük. A takaró 
magot ékek segítségével itt  is leszorítjuk, és ha a 
kokilla a megfelelő hőmérsékletet elérte (kb. 
200—400 C°), akkor az Öbz 12-es bronzot be
öntjük. A fém megdermedése után az öntvényt ki
borítjuk, és huzatmentes helyre helyezzük, míg 
teljesen le nem hűl.

Tisztítás

A kész öntvényt a takaró és furatmagtól meg
tisztítjuk, a vas beömlőrendszert és a tápfejet le
ütjük, és a csonkokat lefűrészeljük.

1. A  vasagy  fo rm ázása és ön tése . .  11 p erc  2 perc
2. A  vasagy  t i s z t í t á s a ..................  2 perc  1 perc
3. A vasagy  m a g ján a k  készítése . . .  4 perc  14 perc
4. A  vasagy  ü rítése  és

h o m o k k e v e ré s .............................  5 p erc  1 perc
5. A  b ronzkoszorú  form ázása,

ön tése  és t i s z t í tá s a ....................  18 perc  4 perc

6. A  bronzkoszorú  ü rítése  és
h o m o k k e v e ré s .............................  6 perc  1 perc

Az ön tv én y ek  elkészítésének te ljes
i d ő t a r t a m a ...........................................  46 perc  23 perc

Mint az előzőekből láthatjuk (1—4.) a vasagy 
készítés két módszerének időszükséglete közt mi
nimális, 4 perces különbség van.

Az öntvény méretének növekedésével azon
ban a megtakarítás is nő. Az öntödében a perc
szorzó átlagosan 0,15 Ft, így az elkészítési időre :

0,15 F t X 46 perc =  6,90 Ft-ot, 
illetve

0,15 F t X 23 perc =  3,45 Ft-ot 
kell kifizetni.
A megtakarítás tehát 6,9 F t — 3,45 F t =  3,45 Ft.

Megtakarítás forgácsoláskor :
1. A vasagy  összes m egm unkálása

az illeszkedő fe lü le te t k iv é v e . . . .  24 perc  24 perc

2. A  vasagy  illeszkedő felü letének
m egm unkálása  ..................................  8 perc  —

3. A  b ronzkoszorú  összes 
m egm unkálása  az illeszkedő
fe lü le te t k ivéve ................................  12 perc 12 perc

4. A bronzkoszorú  illeszkedő
felü le tének  m e g m u n k á lá s a ...........  8 perc —

5. A b ronzkoszorú  r á s a j to lá s a .........  4 perc —

6. F ú rá s , m enetvágás,
csav a rb e h a jtá s  ..................................  8 perc  —

Az összes forgácsolási és
szerelési időszükséglet ................  64 perc 36 perc

A forgácsoláskor 0,13 F t a percszorzó, így elkészí
tési időre

0,13 F t X 64 perc =  8,42 Ft-ot
és

0,13 F t X 36 perc =  4,68 Ft-ot 
kell kifizetni.
A megtakarítás tehát 8,42 F t — 4,68 F t =  3,74 Ft.

A megtakarításhoz tartozik még a három da
rab M6-os csavar, melynek beszerzési ára : 0,45 Ft.

A bronzkoszorú ráöntésével megtakarítunk 
a bronzból és a vasból egy-egy fogásnak megfelelő 
vastagságú anyagot, ami a bronz esetében 
0,36 kg X 52 F t =  18,72 F t (3 mm-es megmun
kálási ráhagyást figyelembe véve), vas esetében 
0,48 kg X 8,30 F t 3,98 F t (4 mm-es megmunká
lási ráhagyást figyelembe véve).
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Az összes megtakarítás egy csigakerék elké
szítésekor a következőképpen alakni :

Formázáskor................................... 3,45 Ft
Forgácsoláskor................................  3,74 Ft
3 db М б-Os csavar .......................  0,45 F t
B ronz................................................ 18,72 F t
Öntöttvas ......................................  3,98 F t
összesen ..........................................  30,34 Ft

Mint már említettük a kísérlethez kiválasztott 
kerékagy a legkisebb méretű volt, nyilván az agy 
méretének növekedésével a megtakarítás is nő.

További korszerűsítési lehetőségek 
A legnagyobb nyereséget a bronz megtaka

rítás adja, bár nem szabad figyelmen kívül hagyni 
a kalkulációban feltüntetett perc értékeket sem, 
melyek az egyes műveletelemek elmaradásából 
adódnak. Ezek a kis percértékek nem tartalmaz
zák azokat az időket, amelyek az ide-oda szállítás
ból és felfogásból származnak, de a műveletelemek 
feleslegessé válása miatt elesnek. A bronz felhasz
nálást olyan módon tovább lehet csökkenteni, 
hogy a koszorúban kiképezzük a fogak profilját is.

A szóban forgó kerék esetében, ha a fogak 
nyers profilját a koszorúba beöntjük, kb. 0,4 kg 
újabb bronz mennyiség takarítható meg még, 
ami 21,72 F t többlet megtakarítást jelent, nem 
beszélve arról, hogy az anyagmegtakarításon kívül 
még a megmunkálási idő is jelentősen csökken. 
A nyers fogprofilokat magban kellene kiképezni, 
tehát egynegyed rész magszekrényt kellene készí
teni, és ennek a magjelét a kokillában kellene el
helyezni.

A fogprofil kiöntésekor is figyelembe kell 
venni, hogy készül-e olyan darabszámban, amellyel 
már a szerszám elkészítése kifizetődik. Sorozat- 
gyártás esetén az öntés is nagymértékben meg
gyorsítható azáltal, ha a kokillát az ismert forgó- 
asztalos öntőgépre szereljük.

Összefoglalás

A tanulmány a bronzkoszorús öntöttvas fogas
kerekek új, egyszerűsített, kokillában való gyár
tási eljárását ismerteti. Részletesen leírja az egyes 
gyártási műveleteket, majd a formázási-, anyag- 
és forgácsolási költségek csökkenéséről, valamint 
további korszerűsítési lehetőségekről tájékoztat.

Könyviem ertetés

Hähnchen, R .: A cé lo k  és ö n tö ttv a sa k  k ifárad ási
ábrái. (D auerfestigkeitsb ilder fü r  S tah l u n d  Gusseisen.) 
M egjelent a  C arl H anser V erlag (M ünchen) k ia d ásá b an  
1963-ban. 58 oldalon, 68 áb ráv a l, 32 tá b lá z a tta l.  Á ra 
7,80 (NSZK) DM.

E z a  füze t, m ely  a  „B e trieb sb ü ch e r” c. so rozat 4. 
k ö te te , az ism étlődő húzó, húzó-nyom ó, h a jlító  és csa 
varó  igénybevételnek  k i te t t  a lk a trészek  sz ilá rdságát, 
ta r tó s sá g á t és m ére tezését tá rg y a lja .

A  bevezetőben  a  k ifáradási (lengő-) sz ilárdság 
ese te it és az acélok sz ilá rd ságát ism erte ti.

A fő fe jeze tben  a  k ifárad ási á b ra  legelte rjed tebb , 
S m ith  szerin ti szerkesztését tá rg y a lja  és szám os 
tá b lá z a tb a n  m egad ja  ennek  szerkesztéséhez fe lhasznál 
h a tó  szilárdsági ad a to k a t. E z u tá n  közli a  szerkezeti, 
ö tvözetlen  és ö tv özö tt, nem esíthe tő  és b e té tb ő l edzhető  
acélok, v a lam in t az acélön tvények  és az ö n tö ttv a sa k  
k ifáradási á b rá it. Az ö n tö tt  ö tvözetek  7,6— 20 m m  
á tm érő jű  po lírozo tt p rób ap á lcák o n  m é rt s ta tik u s  és k i 
fá radási szilárdsági é rté k e it tá b lá z a to k b a n  ta lá lh a tju k . 
Az á b rá k  a d a ta i  öntési kéreggel e g y ü tt é rtendők .

K ü lö n  fe jeze tben  tá rg y a lja  a  k ifáradási áb rá k  h asz 
n á la tá t  a  m éretezésben. E b b e n  a  különböző te rhe lésekre  
haszn á lh a tó  m egengedett feszültségen k ív ü l tö b b  tá b lá 
z a tb a n  az a lak tényezők  é rté k é t is m egadja .

Az anyagm inőséget a  sz ilárdság és á r  figyelem be 
vételével kell k ivá lasz tan i, ezért a  fo n to sab b  acé lö tvö 
ze tek  á ra it  is közli.

A füze t elsősorban a  szerkesz tőket és üzem m érnökö 
k e t fog ja érdekelni. E  könyvecske a  k ifá rad á sra  v o n a t 
kozó a d a to k  összegyűjtésével m u n k á ju k a t m egkönny íti 
és eredm ényesebbé teszi.

G. M .

Hahnemann, H . W .: A  n em ze tk ö z i eg y ség es  m érték - 
rendszer b ev ezetése  a m ec h a n ik á b a  és h ő tech n ik á b a .
(Die U m ste llung  a u f  das In te rn a tio n a le  E inhe itssy stem  
in  M echanik u n d  W ärm etechn ik .) M egjelent a  V D I- 
Verlag G m bH , D üsseldorf, k iad ásáb an , 1964-ben, 
146 oldalon, 18 tá b lá z a tta l.  Á ra  11,50 (NSZK) DM.

E z a  kö n y v  azo k a t a  nehézségeket ism erte ti, m e 
ly ek  m érnök i szám ítások  közben  m értékegység  re n d 

sze rü n k  tökéletlenségéből k övetkeznek  és az ú j nem zet 
közi m értékegység-rendszer bevezetését indoko lják .

A legszem betűnőbb  következetlenség  az, hogy  eddig 
az erőnek  és a  töm egnek  eg y a rán t a  k ilog ram m  v o lt a  
m értéke. E bbő l a  következő  összefüggés ered  : kg  — 
=  k g . 9,81 m /sec2. A form ailag  ab szu rd  egyenlőség 
b a l o lda lán  a  kg  erő, jo b b  o lda lán  a  töm eg  dim enzióban  
szerepel. E z é rt ú ja b b a n  az erő (súly) tech n ik a i egy 
ségének a  k ilopondo t (kp) te k in tik , am ely  szám szerű 
leg egyenlő a  k g -b an  m é rt töm eggel (a k p  =  a  k g .9,81 
m /sec2).

A jövőben  az erő  egységeként a  N ew ton  ( IN  — 
= 1 k g m /sec2) bevezetését te rv e z ik  ó i az an y ag  fizikai 
je llem zőit (fa jsú ly , fa jhő  stb .) a  jövőben  nem  az anyag  
súlyegységére, han em  töm egegységére v o n a tk o z ta tjá k . 
Ezzel elérhető , hogy  a  g földi gyorsulás csak  azokban  
a  kép le tekben  szerepel, m elyekben  va ló b an  v an  fizikai 
jelentősége.

E n n ek  illu sz trá lásá ra  vessünk  egy p illa n tá s t a rra  
a  kép letre , m ellyel a  m érőperem m el m é rt nyom ás- 
kü lönbségből az időegyenlőségben á th a la d ó  fo lyadék 
vag y  gáz sú ly á t sz ám ítju k  k i :

в  [sú ly /idő] =  e <x FoM 2 gyAp

A k ép le tben  szereplő g tényezőnek  nincs fizikai 
érte lm e, m e rt az á tá ram ló  m ennyiség  nem  függ a  g rav i 
tác ió s erő té rtő l. Az összefüggés a k k o r lesz vüágos, h a  a 
k ép le te t az időegységben á th a la d ó  m ennyiségre ( tö 
m egre) ír ju k  fel. E z  m á r csak  azért is célszerűbb, m e rt a 
csőben nem  sú ly  (erő) áram lik , h an e m  anyagm ennyiség  
(töm eg). A  y fa jsú ly  h e ly e tt g sűrűséggel te h á t

G [töm eg/idő] =  ea F 0 У  2gAp a  fiz ikai érte lem ben  igaz 
összefüggés.

A kö n y v  szerzője szám os p é ld án  m u ta tja  be  a  k ép 
le tek  helyes k ia la k ítá sá t és h aszn á la tá t. I sm e rte ti a 
nem zetközi M KSAKC m értékegység ren dszert és az 
á tá llá s  p rob lém áit.

A  köny v b en  fo g la ltak  e lsa já títá sa  b e lá th a tó  időn 
b e lü l m inden  m érnök  szám ára  e lk erü lhe te tlen  lesz.

G. M .
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Bevezetés
Л korszerű öntödei eljárások feltételezik a 

korszerű anyagvizsgálatot gyártás közben, így 
többek között a radiográfiás, ultrahangos stb. 
vizsgálatokat. Velük megállapíthatjuk a gyártás 
közben bekövetkezett rendellenesség okait. Ilyen 
rendellenességek keletkezhetnek a nem megfelelő 
dermedési és lehűlési viszonyok következtében, a 
beömlőrendszer helytelen méretezése miatt. E mód
szer segítségével vizsgálható továbbá a zárványok 
származása és elhelyezkedése stb. is.

Az autoradio gráfiai vizsgálati módszer ismertetése

Az autoradiográfiai vizsgálatok során igen 
kis mennyiségű, olyan radioaktív izotópot ju t 
tatunk az öntés megfelelő szakaszában a folyé
kony anyagba, amely a vizsgálni kívánt folyama
tot vagy az ötvözet szerkezetét a lehető legjobban 
jellemzi. A lehűlési és dermedési viszonyokat a 
szövetszerkezetben nem fémes elemek (pl. C, S, P 
stb.) eloszlása jellemzi. A folyékony anyagba ju t 
ta to tt radioaktív izotóp (C14, vagy S35, vagy P 32 
stb.) a vele azonos kémiai tulajdonságú elemmel 
teljesen azonos módon viselkedik és helyezkedik 
el a megdermedt öntvényben.

A radioaktív anyag által kibocsátott sugár
zás a radioaktív anyag és a vele jelzett kémiai 
elem elhelyezkedését, a mikro- vagy makroszer- 
kezet kialakulását jellemzi. Az ilymódon jelzett 
öntvényből készített metszetekből kilépő sugárzást 
az alábbi három különböző módszer segítségével 
vizsgálhatjuk :

a) Geiger—Müller vagy szcintillációs szám
lálóval végzett vizsgálatokkal a radioaktiv izotóp 
eloszlását és így a szövetszerkezetet csak igen 
kis felbontással tudjuk vizsgálni. A detektor 
geometriai mérete miatt 10—100 mm2 felületről 
kiinduló sugárzást átlagolunk, így ennél kisebb 
felületeken belül keletkezett dúsulásokat kimutatni 
nem tudunk. Ezt a módszert akkor alkalmazzuk, 
ha például a salak vagy más nem fémes zárványok 
hatását kell vizsgálni.

b) Az úgynevezett makroautoradiográfiás 
vizsgálatok feloldóképessége már nagyságrendileg 
0,01—0,1 mm-es feloldást is lehetővé tesz, vagyis 
az ilyen távolságon belül keletkező dusulásváltozás 
már kimutatható. A módszer részletes ismerteté
sére még visszatérünk.

c) A mikroautoradiográfiás módszer már 
1—10 mikron feloldóképességet biztosít, így a 
finom szövetszerkezet vizsgálatát teszi lehetővé. 
A módszer lényegében a később ismertetendő 
makroautoradiográfiával azonos, azonban csak 
kisméretű precíziós öntvények (pl. műszer és 
híradástechnikai alkatrészek) vizsgálatakor cél
szerű alkalmazni. A makroautoradiográfiai (to

vábbiakban autoradiográfia) vizsgálatokat a kö
vetkező módon végezzük :

Az öntés előtt még olyan időpontban, amikor 
a beadagolt radioaktív izotóp az öntőüstben 
még egyenletesen el tud oszlani, a folyékony 
fémbe radioaktív izotópot juttatunk. Az öntés 
után a megdermedt öntvény vizsgálni kívánt 
részeiből metszeteket készítünk. A megmunkált 
metszeteket sötétkamrában — radioaktív izotóp 
által kibocsátott sugárzásra nézve érzékeny — 
filmre helyezzük, amely a radioaktív izotóp, 
illetve az általa jelzett kémiai elem eloszlásának, 
illetve dúsulásának megfelelően feketedik. így 
képet kapunk a radioaktív anyag elhelyezkedésé
ről, amely egyúttal a vizsgálni kívánt folyamatot 
—- jelen esetben az anyag kristályosodási és der
medési viszonyait — jellemzi.

Megfelelő idejű exponálás után a filmeket 
előhívjuk, majd rögzítjük és a felvételeket ki
értékeljük.

Az autoradiográfiai módszer eredményességét 
befolyásoló tényezők

Az autoradiográfiai módszer eredményességét 
a következő tényezők befolyásolják :

a) A radioaktív anyag által kibocsátott sugár
zás fajtája, energiája és intenzitása,

b) A film emulziós tulajdonságai,
c) Az expozíciós idő,
d) A vizsgálandó anyag és film egymáshoz 

viszonyított helyzete.
A felsorolt tényezők a felvétel kiértékelhető

ségét a következő módon befolyásolják :
a) A lágy béta-sugárzást kibocsátó izotópok 

(H3, C14, S35, Ca45, Ni63) a filmen akkor hoznak 
létre feketedést, ha közvetlenül a vizsgált darab 
megmunkált felületén vagy néhány század mm-rel 
alatta helyezkednek le. A mélyebben elhelyezkedő 
aktív atomok az abszorpció következtében az 
emulziós rétegre már nem hatnak (1. ábra).

Minta dar at

1. ábra. Radioaktív részecskék hatása a fotoemulzióra

így például a C14 és S35 radioaktív izotópok 
olyan könnyen abszorbeálódó béta-sugárzást bo
csátanak ki, hogy a felület alatt 0,03—0,04 mm-nél 
mélyebben el helye >[zedő aktív atomok bomlása 
során kilépő béta-részecskék már nem jutnak ki a 
felületre, és a filmen nem okoznak feketedést.

b) Az autoradiográfiás felvételhez használható 
filmeknek éles felvételt kell adniuk. A kép élessége
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függ a film emulziós bevonatának vastagságától 
és szemcsenagyságától.

Az emulziós-réteg vastagságának és szemcse
nagyságának csökkenésével a felvétel élessége nö
vekszik, míg érzékenysége csökken, ezért növek
szik az expozíciós idő is. Az autoradiográfiai vizs
gálatokhoz használatos filmet úgy választjuk ki, 
hogy ennek a két egymásnak ellentmondó feltétel
nek mindegyikét ki tudjuk elégíteni. A gyakorlat
ban röntgen filmeket vagy ezekkel közel azonos 
emulziós tulajdonságú filmeket használunk, (pl. 
Kodak, llford C2 IB2 típusú 4—25 mikron emulzió
vastagságú 0,2—0,9 fi szemcseméretű filmet).

A fotoemulziónak mind a felületen, mind a 
rétegben homogénnek kell lennie. A film feketedése 
és a sugárzás intenzitása között lehetőleg lineáris 
összefüggés legyen.

c) A film expozíciós időtartamától függ a kép 
élessége, ugyanakkor az expozíció időtartama a 
felhasznált izotóp által kibocsátott sugárzás fajtá 
jától, energiájától és a vizsgált darab fajlagos akti 
vitásától függ. Minél kisebb a sugárzás intenzitása, 
és minél kisebb áthatoló képességű (lágy) a sugár
zás, annál hosszabb expozíciós idő szükséges.

Az irodalomból ismeretes, hogyha megfelelő 
filmfeketedést akarunk biztosítani, akkor a vizs
gált mintában mintegy 106—108 béta-rész/cm 2-t 
kell az expozíciós idő alatt biztosítani. Ha kezdet
ben g mC aktivitás van a mintában, akkor az összes 
másodpercenként bomló részecske száma kez
detben

N 0 =  3,7 • 107 g.sec

ahol Лт0 a bomló részecskék száma.
A t expozíciós idő alatt a lebomlott részecskék 
száma :

N  =  AT0 (1 — e~xt),
ahol A =  bomlási állandó.

Efimov szovjet szerző képlete alapján a p32 
és íS'35-re :

a . > ( “ ~l +  0,2(i).10 «•/

a s >  (—~  +  1,3)-10 "•/

ahol av, ill. as a minta fajlagos aktivitása mC/ 
tonnában,

t =  expozíciós idő napokban,
/  =  10®—108 béta-rész/cm2

Egy másik kísérlet alapján kapott képlet 
szerint az expozíciós idő a C14 izotópra (Kidin és 
munkatársai szerint) :

, W- EA9-k
E - I • K 1-K2' K3-60 ’

ahol W =  1 cm2 felületen előhívott szemcse 
mennyiség,

E a g — Ag emulzió ionizációs energiája,
к =  az Ag szemcsékben az atomok száma, 

К j =  észlelési hatásfok,
E =  a részecske max. energiája,

К 2 =  a zselatinréteg elnyelési mutatója, 
K3 =  a szövetszerkezetek különbségéből 

adódó tényező,
I  — min. béta-rész cm2-enként.

A képletek szerint a t expozíciós idő számítá
sát csak megközelítő pontossággal lehet elvégezni.

1,5—2-szeres expozíciós idő szórás a gyakor
latban megengedhető.

d) Nagyon fontos a film és a vizsgált minta 
közötti levegőréteg vastagságának minimálisra 
csökkentése.

Az irodalomból ismeretes, hogy mikroradio- 
gráfia eseten, ha a levegőréteg vastagsága 3 mikron, 
ez már nagyon csökkenti a kép élességét. Ha a 
levegőréteg vastagságát 3 mikronról 0,1 mikronra 
csökkentjük, akkor a kép élessége hatszorosra nö
vekszik (2. ábra).

iö.iBi- г 1
2. ábra. Összefüggés a felvétel élessége valam int a vizsgált 

darab és a fi lm  közötti levegőréteg vastagsága között 
1 — levegöréteg nincs, 2 — levegőréteg-vastagság 3/*, 3 — lcvcgőrétcg- 

vastagság tO g

Az autoradiográfiai vizsgálatokkal elért 
eredmények

Az. autoradiográfiás vizsgálatokat többek kö
zött a Wilhelm Pieck Vagon- és Gépgyár acélöntö
déjében öntött villamosmotor állórészek vizsgála
takor használtuk, amelyekben két, a későbbiek 
során megmunkált helyen (szem) mindig szívódá- 
sos, üreges, pórusos szerkezet alakult ki. Ezt a rend
ellenessége t  különböző változtatások és kísérletek 
után sem sikerült kiküszöbölni és selejtét jelentő
sen csökkenteni. Az öntvényeket jól lehetett javí
tani, de javításuk költséges volt. A beömlőrend
szer és tápfej helyes megszerkesztésével és elhelye
zésével el kell érni, hogy öntés közben a forma 
minden része viszonylag egyenletesen melegedjék. 
Ezért pontosan ismerni kell a tápfej közvetlen 
közelében és a tápfejtől legtávolabb eső forma
részek hűlési viszonyait, tehát az öntvény kereszt- 
metszetében és különféle részei között a hőmérsék
let-gradienst.

Az öntödei technológusok gondos számítással 
méretezik a beömlőrendszert és tápfejet, ennek 
ellenére a selejt gyakran mégis ezek helytelen m ű 
ködéséből ered. A beömlőrendszer és tápfejek 
működését az autoradiográfiás formakitöltési vizs
gálattal ellenőrizhetjük. VizsgálatainkhozS35 radio
aktív izotópot használunk, ahol a béta-sugárzás

energiája ......................................  0,167 MeV
felezési id e je ................................  87,1 nap.

A kísérleti minta fajlagos aktivitása 0,2 mC/kg. 
Az öntvény nyers súlya kb. 1450 kg volt.

A vizsgált darabot a szokásos üzemi techno
lógia szerint formázták és öntötték. A vizsgálatot 
úgy végeztük el, hogy az öntvényt S35-tel jelzett 
acéllal öntöttük. A tápfejeket nem jelzett acéllal 
öntöttük, hogy az izotóp koncentráció különbsé
géből lássuk a tápfejek működését. Az acélt csapó-
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lás közben, — amikor az üst kb. % részéig meg
telt — alumínium tartóban levő radioaktív kénnel 
jeleztük. A radioaktív S35 oldódott az acélban és 
egyenletesen eloszlott. Az acél öntési hőmérséklete 
kb. 1460 C° volt. A lehűlés, a mag- és formahomok 
letisztítása után a kísérleti darabokat Со60 radio
aktív izotóppal átvilágítottuk. A radiográfiai vizs
gálat szerint az öntvényt hibamentesnek találtuk. 
Ezután a kísérleti darabot a kijelölt helyeken el
vágtuk és a kivágott részekből, különösen a tápfej
hez tartozó öntvényrészből metszetet készítettünk. 
Az autoradiográfiás felvételekhez Ferrania ID 
típusú 30X40 cm méretű filmet használtunk.

A kísérlet értékelése

A filmeket a kiszámított expozíciós idő eltelte 
után Agfa 30-as hívóban előhívtuk. Az autoradio- 
gráfiai felvételekből láthatjuk, hogy a 3 db II. 
jelzésű tápfej, amelyek a 35, 25, 15 mérési helye
ken láthatók (3. ábra), a célnak általában meg-

Ж  tá p fe j 4 db

I , dW jj[ tápfej Id b  -

3. ábra. A  villamosmotor állórész öntési műveletének 
utasítása és a mérési helyek elrendezése

felelően működnek, vagyis ez esetben : Ki Ke, 
ahol Ki a tápfej Ka az öntvény dermedési állandója.

A 4—5. és a 6. ábrák a tápfej és a tápfej alatt 
levő részek hosszanti keresztmetszetét mutatják. 
(A metszet az öntvény koszorú tengelyével egy
irányú.)

A 30-as helyen elhelyezett táp fej működése 
nem jó, korán lefagy, (7. ábra) vagyis Kf f> Ka 
A 20-as helyen elhelyezett III. tápfej a 3. ábrán 
látható helyzetben ugyancsak rosszul méretezett 
(8. ábra). Az I. tápfejek közül a 0 helyen levő 
tápfej jól működik (9. ábra), a 7-es helyen levő 
tápfej jól méretezett, csak a felszíne korán lefa
gyott Ki <  Kő ( 10. ábra). Ezek az öntvénykoszorú 
tengelyére merőleges metszeteket mutatják. Meg
jegyezzük, hogy minden tápfej felső részéből 
50 mm-t levágtunk.

A tápfej alatti öntvényrészekről készített fel
vételek a S35 homogén eloszlását mutatják (4 b, 
5 b, 6 b, 7 b, 8 b, 9 b és 10 b ábrák). Mindezek az 
öntvényrészek zárványmentesek.

4. ábra. A  35. mérési helyen levő I I .  tápfej autoradiográfiai 
felvétele

a —  t á p f e j  m e ts z e te  b —  tá p f e j  a l a t t i  ré sz  m e ts z e te

5. ábra. A  25. mérési helyen levő I I .  tápfej autoradiográfiai
felvétele

a — a tápfej metszete, b — a tápfej alatti rész metszete
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6. ábra. A 15. mérési helyen levő I I .  tápfej 
autoradiográfiai felvétele 

a — a tápfej m etszete, b — a tápfej a la tti rész metszete

7. ábra. A 30. mérési helyen levő I I .  tápfej 
autoradiográfiai felvétele 

a  —  я  tápfej m etszete, b —  a tápfej a la tti  rész m etszete

S. ábra. A  20. mérési helyen levő I I I .  tápfej 
autoradiográfiai felvétele 

a — tápfej metszete, b — tápfej alatti rész metszete

A vizsgálat második részében külön gondot 
fordítottunk a IV. tápfejek értékelésére, amelyek 
a 10 és 40-es helyeken láthatók a 3. ábrán. A 11—12. 
ábrákon a felvételekből látható, hogy ezek a táp 
fejek a célnak nem felelnek meg. A tápfej felső 
része idő előtt megszilárdul, közben az alatta levő 
öntvényrészek még folyékony állapotban marad
tak. Ennek az az oka, hogy a 0 és 7-es helyen az
I. számú tápfejek feladatukat ellátják ugyan, de 
emellett szívóhatást gyakorolnak a 10-es, 40-es 
helyen elhelyezett „pipaszerű” tápfejekre (3.,11-es 
és 12. ábra) és ezzel a két utóbbi tápfej normál 
működését gátolják.

Ebből indokoltnak látszik a négy tápfej csök
kentése. A tápfej alatti részek, a leendő furat
helyek (11b. és 12b. ábrán) durva, egyenlőtlen 
szövet-szerkezetúek, ahol zsugorodási üregek, gáz- 
zárványok találhatók.

A vizsgálatokból levonható következtetések
A vizsgálat eredményét összefoglalva meg

állapíthatjuk :
a) Felvilágosítást kaptunk a tápfejek munká

jára és az öntvény szerkezeti homogenitására vo
natkozólag. A vizsgálatok alapján a 20 és 30-as 
mérési helyeken levő tápfejek méreteinek csökken
tése anyagtakarékosság szempontjából is indokolt
nak látszik.



1 3 4  Öntöde 1965. 6. sz. Knrlik N.-né: Formakitöltési vizsgálatok autoradiográfiával

11. ábra. A 10. mérési helyen levő I V .  tápfej 
autoradio gráfiai felvétele

10. ábra. A 7. mérési helyen levő I . tápfej autoradiográf iái 
felvétele

a — tápfej metszete, b — a tápfej a ia tti  rész m etszete

Л film feketedésének mérésével az eloszlásról 
mennyiségi összefüggéseket is megállapíthatunk.

Az autoradiográfiás módszer segítségével olyan 
kismértékű szennyeződések, dúsulások is kimutat -

9. ábra. А  О helyen levő I .  tápfej autoradiográfiai 
felvétele

a — a tápfej metszete, b — a tápfej a la tti rész m etszete

Különösen fontos volt annak vizsgálata, hogy 
a leendő furathelyeken mi okozza a szívódást, a 
pórusos szerkezetet. A kapott autoradiografiás 
felvételekből megállapítható, hogy a „pipaszerű” 
tápfejek működése nem jó.

b) Az ismertetett vizsgálatokból egyértelműen 
látható, hogy az öntödékben szokásos vizsgálato
kat a sorozatból kiemelt egyedi öntvények auto 
radiográfiás vizsgálatával ellenőrizni célszerű, mert 
olyan kérdésekre kapunk választ, amelyek más 
módszerrel nem ellenőrizhetők. A vizsgálat ered
ményei alapján foganatosított technológiai intéz
kedések a rendszeresen jelentkező öntési hibák ki
küszöbölését és ezzel együtt a selejt nagymértékű 
csökkentését teszik lehetővé. Mivel a vizsgálatok
ból általánosítás vonható le, a megállapítások a 
sorozatban (hasonló körülmények között) öntött 
többi öntvényre is vonatkoznak.

Az autoradiográfiás módszernek, mint lá t 
hatjuk, más módszerekkel szemben sok előnye van, 
amelyek miatt sikeresen használható az ötvözet
alkotók eloszlásának, a szövetszerkezet kialakulá
sának és a hűlési viszonyok tanulmányozására.

Az autoradiográfiás módszer szemléltető képet 
ad a vizsgált, jelzett elem eloszlásáról.
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12. ábra. A  40. mérési helyen levő IV . tápfej 
autoradio gráfiai felvétele

a  — a tápfej m etszete, 6 — a tápfej a la tti rész, a leendő furathely  
metszete

hatók, amelyek más módszerrel nem állapítha
tók meg.

A vizsgálat elvégzése és értékelése nem igényel 
különleges, bonyolult műszereket és berendezé
seket.

Az autoradiográfiás módszer egyedüli hát
ránya az, hogy nem roncsolásmentes vizsgáló el
járás, és növeli a vizsgálat költségeit, bár a kapott 
eredményeken keresztül a költségek sok esetben 
többszörösen megtérülnek.

Ezúton fejezem ki köszönetemet a Wilhelm 
Pieck Vagon- és Gépgyár acélöntödéje vezetőinek 
és dolgozóinak, továbbá a Csepel Vas- és Fém
művek Központi Anyagvizsgáló Izotóp Labora
tórium dolgozóinak a kísérletek során nyújtott 
hathatós segítségükért.

Összefoglalás

Ismerteti az autoradiográfiai vizsgálati mód 
szer öntészeti lehetőségeit és fajtáit. Kitér a mód
szer eredményességét befolyásoló tényezők tárgya
lására. Részletesen leírja egy acélból öntött villa- 
mosmotor állórész radiográfiai vizsgálatának ta 
pasztalatait és a szükséges intézkedéseket.

IR O D A LO M

K ulikov , 1. S z.— Popov, I .  A . : P rim enenie rad ic ak tiv - 
n ich  izo topov  v  m etallu rg ii. M etallu rg izdat, 1956. 

Sztudnic, M . A .— Molocskov, O. T  : A u to rad iog rafi- 
cseszkij m etod  isszledovanie m etallov  i szplavov 
sz pom ocsyju  rad io a k tiv n ic h  izotopov. M etallo- 
vedenie i o b ra b o tk a  m etallov , 1955. 6. szám . 

Oolydstein, M . I .  : P rim enenie rad io ak tiv n ich  izotopov 
d ija  izucsenija sz ta lvnovo  sz litka . M etallu rg izdat 
1963..

Könyvismertetés

G ie sscre i-K a len d er  1 9 5 6 . K ia d ta  a  V D G  (V erein 
D eu tscher G iessereifachleute) D üsse ldorfban  a  szokásos 
sá rg a  m űbőrkö tésben  320 o ldalon D IN  A6-os a lakban . 
S zerkeszti D r. Ing . P h . Schneider 13 neves ön tő szak 
em ber közrem űködésével.

E  h az án k b a n  is jó l ism ert so rozat ez év i k ö te te  
az a láb b ia k a t ta rta lm a z z a  :

N a p tá r  a  fon tosabb , főleg N SZK -beli m űszaki 
rendezvények  és vásárok  id ő p o n tján a k  m egadásával.

M űszaki, fizikai és kém iai tá b lá z a to k  a  különféle 
m értékegységekről.

B e té tan y ag o k  : n y ersv asfa jták , hu lladékok , koksz.
K upolókem ence : hálód iag ram , szélm ennyiség és 

-nyom ás, sa lak , kokszham u, o lvasztási te ljesítm ény , 
tűzállóanyagok , szállópor, to rokgáz.

V as-karbon  ön tésze ti an y a g o k : lem ezes g rafitos 
vasön tvények  fa jtá i és tu la jdonságai, az ö n tö ttv a s  
beoltása, eu tek tik u s  cellák az ö n tö ttv asb a n .

Ö tv ö zö tt ö n tö ttv a s  fa jtá in a k , tu la jd o n ság a in ak  és 
felhasználásának  ism ertetése .

G öm bgrafitos ö n tö ttv a s  tu la jdonságai, fa jtá i. A 
m agnézium os segódötvözetek.

A célön tvények  : hőkezelés, o lvasztás, hegesztés.
T em perön tvények  fa jtá i és tu la jdonságai.

N om vas-fém öntvények  klórgázas kezelése, t is z 
t ítá sa , p ró b ap á lcá in ak  ön tése hom okban , nyom ásos 
ö n tvények  szerszám acéljai, a  b e ta r th a tó  tű rések , g az 
daságossági d iagram ok.

Form ázó- és kö tőanyagok  : az NSZ agyagkö tésű  
és kvarchom okjai, kö tőanyagok  a  kö tés m ó d ja  szerin t 
o sz tályozva.

M intakészítés : m unkaerő  prob lém ák , m in ta 
gipsz, epox id -gyan ták .

K öszörülés techn ika , s ű r í te t t  levegő az ö n tö d é k 
ben, porelszívás, ö n töde i za jfo rrások  és á r ta lm a k .

Ö ntödei kalkuláció .
Ö ntésze ti o k ta tá s .
G azdaság i-sta tisz tika i tá b láza to k .
A ném et ö n tő ip a r szervezetei.
A nem zetközi ön tésze ti szervezet.
Az előbbi m űszaki fe jeze teket te rjedelm es h irde tési 

rész követi a  n ém et v á lla la to k  g y á rtm á n y a in a k  ism er 
te tésével.

A  könyvecske zsebkönyv  jellege m ia tt  sok d ia g 
ra m o t és főleg tá b lá z a to t, de csak  kevés szöveget t a r 
ta lm az. É rték e s  seg ítő je lehet m inden  ön tőm érnöknek  
és techn ikusnak .

Py
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Acélok és öntöttvasak alumínium - és antimontartalmának
meghatározása*

R É P Á S  P Á L

Vasipari K u ta tó  In tézet
D K  5 4 5 :6 6 9 .1

Előző dolgozatunkban beszámoltunk azokról 
az eljárásokról, melyek alkalmasak a vasalapú 
anyagokban jelenlevő nyomelemek elválasztására, 
ill. dúsítására [1]. A módszert az ólom meghatáro
zásán mutattuk be. Jelen dolgozatban az alumí
nium metilizobutilketonos elválasztás után vég
zett meghatározását, valamint az antimon dúsítá
sára és meghatározására kidolgozott eljárást is
mertetjük.

Az alumíniumtartalom meghatározása metilizobutü- 
Icetovos elválasztással

Az alumíniumtartalom meghatározására két 
eljárást dolgoztunk ki, az egyik fotométeres kiérté
kelést használ és nyersvasak és ötvözetlen acélok 
alumíniumtartalmának meghatározására alkalmas. 
A másik — az általánosabban használható — 
spektrográfosan határozza meg az alumíniumot.

A vas eltávolítására mindkét eljárásban metil- 
izobutilketont használtunk, mely Goto, H. és 
Kalcita, Y . [2] mérései szerint 6 n HCl-es közegben 
alkalmas a háromértékű vas mennyiségi elválasz
tására. Méréseink szerint 1 g vastól ezen az úton 
mennyiségileg még 0,02 mg A1 is elválasztható. 
Az eljárás kidolgozása során modelloldatokból in 
dultunk ki, amikor is karbonil-vasporhoz növekvő 
mennyiségű alumínium törzsoldatot mértünk, ame
lyet spektráltiszta fémalumínium feloldásával nyer
tünk. Azonban az ötvözetlen acélok is tartalmaz
nak kevés mangánt, krómot és nikkelt, ezért a 
meghatározásokat a következőképpen végeztük el :

1 g karbonil-vasport oldottunk 10 ml konc. 
HCl-ban és hozzáadtunk megfelelő törzsoldatok 
alakjában 6 mg Mn-t, 3 mg Cu-t, 2 mg Ni-t, 
2 mg Cr-ot, 0,5 g Na2C03-t és 0,05 mg-tól növekvő 
mennyiségű alumíniumot, majd 5 ml HC104-et 
adagoltunk, és a klórdioxid-gőzök megjelenéséig 
pároltuk. Ezután 20 ml 6 n HCl-val elegyítettük, 
majd 250 ml-es választótölcsérbe öntöttük, 
amelybe előzőleg 100 ml metilizobutilketont mér
tünk. Ezt 30 ml 1 : 1 hígítású sósavval jól össze
ráztuk, miáltal a ketont sósavval telítettük, majd 
a fázisok szétválása után a savas részt leengedtük. 
A 6 n sósavas oldatot és a sósavval telített ketont jól 
összeráztuk. A fázisok szétválása után azt tapasz
taltuk, hogy a vas főtömege a ketonban van, egy 
kis része viszont a savas fázisban található. A sa
vas fázist leengedtük egy másik 250 ml-es választó
tölcsérbe, amelybe előzőleg 50 ml sósavval telített 
metilizobutilketont adtunk. Jól összeráztuk, majd 
a fázisok szétválása után leengedtük a*’most"már 
gyakorlatilag vasmentes savas oldatot. Ez az 
oldat már csak mangánt, rezet, és nikkelt, valamint 
0,1—0,2 mg krómot tartalmazott.

•  A b a la to n s ü é p la k i  A n y a g v iz s g á ló  X a p o k o n  e lh a n g z o t t

A két ketonos extrakcióban a vas a szerves 
fázisba került, ahonnan úgy távolítottuk el, hogy 
a ketont 100 ml vízzel jól összeráztuk, miáltal a vas 
a vizes fázisba jutott.

A gyakorlatilag vas- és krómmentes oldatot 
szárazra pároltuk, a száraz maradékot 20 ml víz
zel felvettük és 100 ml-es normállombikban jelig 
töltöttük. Ebből az oldatból 20 ml-t 100 ml-es 
normállombikba pipettáztunk, hozzáadtunk 15 ml 
aluminon-tartalmú puffert, majd 5 perc elteltével 
Pulfrich-fotométeren S 50-es színszűrővel foto- 
metráltuk. A kapott eredményeket az 1. táblázat 
és 1. ábra tartalmazza.

1 . táblázat
A lu m ín iu m  m eg h a tá ro zá s a lu m in o n n a l

l g
K ü v e tta ,

m m

E x tin k e ió

m g A1 bem érés
esetén A В C
A1 %

0,05 0,005 50 0,48 0,49 0,48
0,10 0,010 20 0,36 0,36 0,38
0,15 0,015 20 0,49 0,50 0,48
0,20 0,020 20 0,62 0,64 0,64
0,25 0,025 20 0,79 0,77 0,78
0,30 0,030 20 0,91 0,91 0,90
0,35 0,035 10 0,52 0,51 0,51
0,40 0,040 10 0,58 0,58 0,59
0,50 0,050 10 0,59 0,59 0,60

1 . ábra

Aluminon-tartalmú puffer készítése : 125 g 
NH4CH30 0 -t oldunk 250 ml vízben, majd 20 ml 
CH3COÓOH-t adunk hozzá. 0,25 g aluminont 20 ml 
vízben feloldunk és összeöntjük az előbbi oldattal, 
ugyancsak így járunk el 5 ml 10%-os benzoesav 
metilalkoholos oldatával. Az oldat térfogatát 
500 ml-re hígítjuk és hozzáadunk 250 ml zselatin
oldatot. A zselatin-oldatot úgy készítjük, hogy
2,5 g zselatint 250 ml vízben forralás közben fel
oldunk. Ezután ecetsav adagolásával az oldat 
pH-ját 4,6-ra állítjuk be.e lő a d á s .
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Az 1. táblázat szerint tehát ezzel az eljárással 
0,05—0,50 mg Al határozható meg kellő pontos
sággal, azaz 1 g acél bemérésekor 0,005—0,05% Al 
mutatható ki. Amennyiben 0,05%-nál nagyobb 
alumíniumtartalmat kell meghatározni, akkor 0,5 g 
vagy 0,25 g beméréséből indulunk ki.

A módszerrel elérhető pontosság ±  5 relatív 
százalék.

Az acélok alumíniumtartalmának meghatáro
zásakor a fentiekben leírt modell-kísérlettől csak 
annyiban tértünk el, hogy HC104-es lefüstölés 
után a kivált kovasavat leszűrtük, kevés (kb. 
10—15 ml) 6 n HCl-lel kimostuk. A Si02-t Pt- 
tégelyben a szokásos módon elfüstöltük, a mara
dékot 0,5 g Na2C03-mal feltártuk, majd 6 n HC1- 
oldattal kioldottuk. Ez azért szükséges, mert az 
alumínium egy része oxid formában van jelen, 
ami a kovasavval együtt válik ki az oldatból.

Az extrakciós elválasztás után az alumínium 
meghatározást fotométeres kiértékelés helyett szín- 
képelemzéssel is elvégezhetjük. Ebben az esetben 
is a fent elmondottak szerint járunk el, csak az el
választott alumíniumot spektrográfiás úton hatá 
rozzuk meg.

Az alumíniumtartalom meghatározása oldatos szín- 
képelemzéssel

Az extrakciós elválasztás és dúsítás után 
kapott, az alumíniumot tartalmazó bepárolt mara
dékot 15 ml 1 : 4 hígítású sósavval felvettük, 
hozzáadtunk 2 mg indium vonatkoztató elemet 
0,10 ml indium törzsoldat (20 mg In/ml) alakjában. 
Az oldat a vizsgált minta előkészítéséből eredő 
nátriumionokat is tartalmazta (kovasav eltávolí
tása után a maradék feltárása 0,50 g szódával). 
Ez az adalék nemcsak a gerjesztés stabilizálása, 
hanem az érzékenység növelése szempontjából is 
előnyös. A szintetikus összehasonlító minták 
összeállításakor ennek megfelelően 550 mg NaCl-ot 
adtunk az oldathoz. Az alumínium meghatározá
sára a fúrt-elektródos porlasztásos-oldatos szín
képelemzési módszert választottuk (2. táblázat,
2. ábra.)

A kiértékelés elvégezhető az érzékenyebb 
Al 3092,71 vonalon mért feketedés alapján is, ha 
a vizsgált vas vagy acél vanádiumot nem tarta l 
maz. Az alumínium-dublett kiértékelő görbéi pár 
huzamosak egymással.

Antimon meghatározása izopropiléteres dúsítás után
Az antimon extrakciós kivonásáról az első 

cikket 1911-ben Mylius és Huttner [3] közölte, ők 
etiléterrel extraháltak. A későbbiek folyamán 
egyre inkább az izopropiléter használata került 
előtérbe. Schweitzer, О. К. és Storma, L. E. [4] 
részletes vizsgálat tárgyává tették a nyom meny- 
nyiségű antimon extrahálhatóságát. Spektrofoto- 
méteres méréseikkel bebizonyították, hogy az 
Sbv extrahálásához legalkalmasabb az izopropil- 
éter-rendszer, amely 3—9 n sósavkoncentráció ta r 
tományban használható, 5—7n sósavkoncentráción 
pedig az antimonnak mintegy 99%-a extrahálódik.

Kidman, L. és Waite, G. В. [5] azt találták, 
hogy az antimon izopropiléteres extrakcióval el

választható a vastól, bizmuttól, krómtól, volfram- 
tól, míg az arzén, ón, arany, tallium az antimon 
mellett marad. Az arany és tallium a vasban 
nincs jelen, az arzén és ón pedig az előfordulási 
koncentrációkban nem zavar.

Az antimon fotométeres meghatározására igen 
alkalmas a „Rodamin, B”, amelyről Webster [6] 
megállapította, hogy antimonnal képzett komp-

2. táblázat
A lu m ín iu m  sp ek trográfiás m eg h a tá ro zá sá n a k  

k ö rü lm én y e i

K özépdiszperzió j á  k v a rc o p tik áv a l 
(Zeiss Q 24) ; közbenső leképzés ; 
résszélesség 0,010 m m , lépesős szűrő 
100/50% .

F euesner-rendszerű  m echan ikusan  
vezérelt sz ik ra  (H FO  1) ; C =  12 n F ; 
L  =  5 m H  ; Ü  =  17 kV.

Spektráltiszta grafitból (RW I, 6 
m m  0 ) ; felső 4,6 m m  á tm é rő jű  
göm bölyű véggel, alsó 3,5 m m  á tm é 
rő jű  fu ra tta l;  e lek tród távo lság  3 m m .

A m ár közölt [1] p o rlasz tókészü lék 
kel ; s ű r í te t t  levegő 0,4 a tü , szállí 
t o t t  p e rm e t 0,15 m l/perc.

30 sec.

2 perc  ; 3 párhuzam os fe lvé tel egy 
m ás u tá n , a  p o rlasz tás  m egszak ítása  
nélkü l a  pon to sság  növelésére.

A gfa S p e k tra l-P la tte n  b lau  e x t ra 
h a r t  ; e lőhívás K o d ak  D-19 h ívóban , 
18 C°-on 5 perc, m echanikus ringa- 
tással.

G yorsfo tom éter (Zeiss I I .  tip .) P 0j5 
transzfo rm áció  a  feketedési görbe 
k iegyenesítésére.

Al I  3082,10 -------------  In  I  3039,36.

A Y — lo g e  á lta lán o s k iértékelő  
görbe szerkesztésével, sz in te tik u s  
összehasonlító  o ld a tm in tá k  a lap já n  
(2. áb ra). 1 /yp  m eg hatá rozása  az 
a lum ín ium vonalon  m é rt k é t sz ű rő - 
fokoza t a lap já n . Az I n  v o n a la t az 
50% -os lépcsőn m érjük . K is alu- 
m ín iu m ta rta lm a k  esetén  (0 ,01%  
a la tt)  az a lum ín ium vonalon  a  vonal 
nagyobb  hu llám hosszúságú  o lda lán  
m é rt feketedés-m in im um  a lap já n  
h á tté rk o rre k c ió t végzünk.

A m eghatározás alsó h a tá r a  h á tté r -  
korrekcióval 0,0005%  Al, á tlagos 
rel. pon to ssága  4 :10% .

S p e k t r o g r á f  :

G erjesztés :

E l e k t r ó d o k  :

P o rla sz tás  :

E l ő s z i k r á z á s  ; 

E x p o z í c i ó  ;

E m ulzió  :

F e k e t e d é s m é r é s  ;

V onalpár : 

K iértékelés :

É r z é k e n y s é g  :
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lexe benzinbe átrázható, Maren [7] azonban ki
mutatta, hogy ezt a meghatározást már 1 mg vas 
jelenléte is zavarja. Ugyancsak Maren vizsgálatai 
bizonyították be azt a tényt, hogy az ötértékíí 
antimon meghatározott savkoncentrációban izopro- 
piléterrel extrahálható. Ezeknek a vizsgálatoknak 
az alapján Lakin és Ward [8] talajok és kőzetek 
antimontartalmának vizsgálata során bebizonyí
tották, hogy „Rodamin B”-nek antimonnal kép
zett komplexe 3—6n HCl-es közegben izopropil- 
éterbe átrázható és csak a komplex extrahálódik, 
ha ugyanis csak „Rodamin B” oldatot rázunk 
össze 3—6 n HCl-lel, az izopropiléter színtelen 
marad. Ezt a jelenséget használta fel azután 
Schweitzer és Stroms acélok elemzésében. Vizsgála
taikból kiindulva a következő eljárást dolgoztuk 
ki nyersvasak és acélok antimontartalmának meg
határozására :

Az eljárás kidolgozása során — az alumínium
hoz hasonlóan modell-oldatokból indultunk ki, 
amikor is karbonil-vasporhoz növekvő mennyiségű 
antimon törzsoldatot mértünk, amelyet spektrál- 
tiszta fémantimon feloldása révén nyertünk. Az an 
timonnal együtt extrahálódó elemek közül az 
arzén és ón max. 0,1% nagyságrendben fordul elő, 
ezért a meghatározásokat a következőképpen 
végeztük el : 0,1 g karbonil-vasport 5 ml (2 : 3 
hígítású) HN03 és 5 ml konc. HC1 keverékében ol
dottunk, majd| 0,1 mg arzént 0,1 mg ónt adtunk 
hozzá, és 0,001 mg-tól növekvő mennyiségű anti- 
mont. Ezután 5 ml (1 : 1 hígítású) H2S()4-et ad 
tunk az oldathoz, amelyet a kénsavgőzök megje
lenése után még 1 percig pároltunk. Lehűlés 
után a kivált sókat 20 ml konc. HCl-ban hide
gen feloldottuk. Ezt az oldatot 70 ml desztillált 
vízzel 200 ml-es választótölcsérbe mostuk, ahová 
azután 25 ml izopropilétert öntöttünk. A válasz
tótölcsért ezután 1 percig intenzíven ráztuk, és 
így az antimon a szerves fázisba ment át. A fázi
sok szétválása után a savas részt leeresztettük és 
elöntöttük.

Az esetleg visszamaradó háromértékű vas- és 
az esetleg jelenlevő salétromsav-nyomok tökéletes 
eltávolítására a szerves fázist 2 X  2 ml hidroxil- 
aminhidroklorid oldattal (1 g/100 ml n HC1—) és 
2 x 2  ml n HCl-lel ráztuk össze, a rázásokat 
1 percig végeztük, a savas részeket ezután el
öntöttük. Az így előkészített oldathoz 20 ml 
„Rodamin B” oldatot (0,02 g/100 ml n HC1) 
adtunk, amellyel 1 percig ráztuk. A savas rész 
elöntése után az izopropilérteres rééz extinkcióját 
Hilger „Uvispek” spektrofotométerrel 550 nm-nél 
fotometráltuk. Az így kapott eredményeket a
3. táblázat és a 3. ábra tartalmazza.

Acélok és vasak antimontartalmának meg
határozásakor a fentiekben leírt modell-kísérlettől 
csak annyiban tértünk el, hogy a kénsavas lefüsto- 
lés után a kivált kovasavat leszűrtük, kevés vízzel 
kimostuk. A kovasav-elfüstölés maradékának fel
tárása nem szükséges, mivel ez — méréseink 
szerint — antimont nem tartalmaz.

Az ismertetett eljárással 0,1 g bemérésből 
0,001—0,02% antimon határozható meg. Ameny- 
nyiben a várható antimontartalom nagyobb, 
akkor kisebb bemérésből indulunk ki.

3. táblázat
A n tim on  m eg h a tá ro zá sa  „ R o d a m in -B ” -v el

C D  - , p
E  x t  i n к c i ó

Í  а з  © - Kü-
m g Sb Ъ О  c c  tr v e tta ,. ' < D  ш min A В C D

0,001 0,001 10 0,048 0,042 0,047 0,049
0,002 0,002 10 0,087 0,071 0,087 0,091
0,005 0,005 10 0,185 0,182 0,186 0,178
0,0075 0,0075 10 0,280 0,263 0,274 0,262
0,010 0,010 10 0,384 0,341 0,370 0,362
0,015 0,015 10 0,541 0,524 • 0,531 0,514
0,025 0,020 10 0,723 0,729 0,718 0,726

A d o lg o z a tb a n  k ö z ö l t  s p e k tr o g r á f iá s  a lu m í 
n iu m  m e g h a tá r o z á s t  G egus E rn ő  d o lg o z ta  k i,  a m i 
é r t  e z ú to n  is  k ö s z ö n e te m e t  fe je z e m  k i.

Összefoglalás

A z a lu m ín iu m ta r ta lo m  (0,05— 0,40 m g  1 g  
b e m é ré sb ő l)  e lv á la s z t á s a  a  v a s -  és' k r ó m  m e til iz o -  
b u t i lo s  e x t r a k c ió já v a l  6 n  H C l-es  k ö z e g b e n . A z a lu 
m ín iu m  m e g h a tá ro z á s a  a z  e lv á la s z tá s  és  d ú s í t á s  
u tá n  f o to m e tr iá s  m ó d s z e r re l ,  a lu m ín iu m  s e g íts é g é 
v e l  e c e ts a v a s  p u f f e ro l t  k ö z e g b e n  (p H  =  4 ,6 ) ; ill. 
o ld a to s  sz ín k é p e le m z é sse l in d iu m  v o n a tk o z ta tó  
e le m  h o z z á a d á s á v a l  (0,001— 0,1 %  A l).

A z a n t im o n ta r t a lo m  (0 ,0 0 1 — 0 ,0 2  m g , 0 ,1  g  
b e m é ré sb ő l)  e lk ü lö n íté s e  iz o p ro p i lé te re s  e x t ra k c ió -  
v a l  ; „ R o d a m in  B ” -v e l k é p z e t t  a n t im o n  k o m p le x  
m é ré se  iz o p ro p i lé te re s  k ö z e g b e n , s p e k t r o f o to m é te r 

re l ,  550 n m -n é l .
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L apszem le

Hideg formák optimális öntési ideje precíziós öntéskor

D ubickij, G. M .— Scseglovitov, L . A . : O p tim alna ja  
p rodo lzsityelnoszty  zalivki holodnih form  otlivok  po 
v ip lav lja jem im  m odeljam . L ite jn o je  p ro izvodsztvo , 
1964. 11. ez. 1— 2. old.

Az ön tési idő nag y m érték b en  befolyásolja a 
precíziós öntéssel k ész íte tt ön tv én y ek  m inőségét ; h a  az 
a  szükségesnél k isebb, ak k o r az ö n tv én y b en  hom ok- és 
sa lakzárványok , gáz- és zsugorodási ü regek keletkez 
nek, h a  a  szükségesnél n agy  о b b ; ak ko r az ö n tvény  
hidegfolyásos lesz.

A  g y ak o rla tb an  h aszn á lt beöm lőrendszerek  nem  
b iz to sítják  az á llandó  ön tési id ő t az op tim ális h a tá ro k  
kö zö tt. E z t  szabályozó elem ekkel lehetne b iz to sítan i, 
de az ism ert szabályozó elem eket b o n yo lu lt felépítésük 
m ia tt  nem  használják .

Az ön tési idő sz abá lyozásá t a  szerzők vagy  a 
beöm lő csészében vagy  a  táp fe jb en  elhelyezett, gvor-

7. ábra. Csészebetétes beömlőrendszer vázlata precíziós 
öntéshez. A csészebetét ajánlott méretei

s a n  s z á r a d ó  k e v e r é k b ő l  k é s z ü l t  c s é s z e b e t é t t e l  k í v á n j á k  

b i z t o s í t a n i  p r e c í z i ó s  ö n t é s k o r  ( 1 . ábra).
A c s é s z e b e t é t  f u r a t á n a k  á t m é r ő j é t  (Upo) ú g y  k e l l  

m e g h a t á r o z n i ,  h o g y  a z  o p t i m á l i s  ö n t é s i  i d ő t  b i z t o s í t s a .  
A  c s é s z e b e t é t e k e t  m a g l ö v ő g é p e n  á l l í t o t t á k  e l ő .  C é l 

s z e r ű  a  k ü l ö n b ö z ő  f u r a t ú  c s é s z b e t é t e k b ő l  o l y a n  s o r o z a 

t o t  k é s z í t e n i ,  a m e l y b e n  a  f u r a t á t m é r ő k  1 — 2  m m - r e l  

k ü l ö n b ö z n e k  e g y m á s t ó l .

K ü l ö n ö s  g o n d o t  k e l l  f o r d í t a n i  a  f u r a t  f e l s ő  é l é n e k  

l e k e r e k í t é s é r e  ( r  =  * /4 Dp0) ; n e m  m e g f e l e l ő  l e k e r e k í t é s  

e s e t é n  a  s z a b á l y o z ó  f u r a t  n e m  t e l i k  m e g  t ö k é l e t e s e n  

f é m m e l  é s  í g y  n e m  b i z t o s í t j a  a  s z á m í t o t t  ö n t é s i  i d ő t .
A z  ö n t é s i  i d ő t  a  b e ö m l ő c s é s z é b e n  e l h e l y e z e t t  s z ű r ő  

s e g í t s é g é v e l  i s  m e g p r ó b á l t á k  s z a b á l y o z n i ,  d e  e z  a  m ó d 
s z e r  n e m  v e z e t e t t  e r e d m é n y h e z ,  m e r t  n e m  b i z t o s í t o t t a  

a  f o r m a  s z e l l ő z é s é t .  A c s é s z e b e t é t e s  m e g o l d á s s a l  a  g á z o k  

k ö n n y e n  e l t á v o z n a k  a z  á l l ó b ó l ,  a  c s é s z e b e t é t  é s  a  c s é s z e  

f e l ü l e t e i  k ö z ö t t  k e l e t k e z ő  r é s e n  k e r e s z t ü l .  A c s é s z e b e t é t  

s z a b á l y o z ó  f u r a t á n a k  k e r e s z t m e t s z e t é t  ( F po o m 2- b e n )  

a z  a l á b b i  k é p l e t t e l  l e h e t  m e g h a t á r o z n i  :

1000 • G, ' (1)
Fpo -  -  '

Tp y \ 2gH

a h o l  ö j  —  a  c s é s z e b e t é t e n  á t á r a m l ó  f é m  s ú l y a ,  k g ,  

г  —  a z  o p t i m á l i s  ö n t é s i  i d ő ,  p e r c ,  p  —  a  v e s z t e s é g 

t é n y e z ő ,  у  —  a  f o l y é k o n y  f é m  s ű r ű s é g e ,  g / e m 3, H  —  

f e r r o s z t a t i k u s  n y o m á s  a  c s é s z e b e t é t b e n ,  c m ,  g —  a  

g r a v i t á c i ó s  g y o r s u l á s ,  c m / m p 2 .
Az öntés a la t t  b iz to sítan i kell a  H  =  7 cm -en való 

ta r tá s á t .  Az ön tvények , a  beöm lőrendszer és a  tá p fe j 
össz-súlyának (G\) m eghatá rozásako r a  következő  
k ép le te t célszerű használn i :

G t  =  n G J k  (2)

a h o l  G —  a z  e g y e s  ö n t v é n y  s ú l y a ,  k g ,  n  —  a  f ü r t b e n  

l e v ő  ö n t v é n y e k  s z á m a ,  к —  k i h o z a t a l i  t é n y e z ő .

1. táblázat

1

B eöm lőrendszer típ u sa  álló, 
korong a la k ú  elosztóval

Az öntés táp fe jen  
keresztü l tö rté n ik

E gy  ö n t vén v súlya, g ......... -----  50-ig 50— 100 100— 300 300— 500 500— 1000 1000 500— 1000 
fe le tt

к tényező ................................ ___  0,20 0,30 0,40 0,45 0,50 0,55 0,63

Az 1. táblázat a  126-féle ö n tv én y  g y á rtá sán a k  
hosszabb v izsgálata  a lap já n  k a p o tt  ,,k” é rté k ek e t 
ta rta lm a zz a .

A kísérletek  so rán  m e g á llap íto tták , hogy szén- 
acélra  a  p  é r té k ek e t célszerű 0,70— 0 ,75-nek vá lasz 
ta n i. А  у  =  7,0 g /cm 3 ; g =  981 cm /m p, H  =  7 cm  és 
p  =  0,70 m e lle tt a  csészebet ó t fu ra tá tm ó rő jén ek  m eg 
h a tá ro zá sá ra  a  következő k ép le te t h aszná lják  :

G\ (3)
Dpo =  1,49 -

T

ahol t  —  ö n tési idő, am ely e t a gyakorla t ban ellen 
ő rzö tt, D ubickij-féle kép le tte l le h e t szám olni :

3 _______

r = S l V ó . G l (4)

ahol ő —  az ö n tv é n y  á tlagos fa lvastagsága , m m ,
S , — az ön tés fe lté te le itő l függő tényező ,

1580— 1610 C°-on tö r té n ő  ön tésko r : a)  h a  a 
fo lyékony fém  az állón keresztü l ju t  el a 
form aüreghez, ak k o r

vízüveges keverékből k észü lt fo rm á k ra  : S , =  1,27 ±  
rb 0,15 ; e tilsz ilikátos fo rm ákon  : S , =  1,65 г  0,07.

b)  ha  a  folyékony fém  önálló tá p fe jen  keresztü l 
ju t  a  fo rm aüreghez, ak k o r a  vízüveges keverékekből 
készült formákra =  2,2 ± 0,12.

A (3) és (4) képletekkel tö r té n ő  sz ám ítás t nomog- 
ram okka l könnyebben  lehet elvégezni.

Szili Sándor

Az ötvöző elemek hatása a cementit stabilitására és az 
öntöttvas graíitosodására

Grigorovics, V . K .:  V lija n y ie  leg iru ju scsih  e lem en to v  
na u sz to je s iv o sz ty  cem en tita  i g ra fit iza c iju  csu g u n o v .
(L ite jn o je  p ro izvodsztvo , 1964. 12. szám  27— 30. old.).

Az ötvöző elem ek h a tá s a  az ö n tö ttv a sa k b a n  és az 
acélokban  levő cem en tit s ta b ilitá sá ra  nag y o n  bonyo lu lt. 
Sok karb idképző  elem , m in t a  Ti, Zr, H f, N b, Т а  n e m 
csak  hogy nem  s ta b ilizá lja  a  cem en tite t, h an em  ellen 
kezőleg g rafitképző  h a tá s t  gyakorol. Sok nem  k a rb id 
képző elem  azonban , m in t az S, Se, Te, As, Sb s ta b ili 
zá lja  a  ce m e n tite t az ö n tö ttv a sb a n . V annak  o lyan 
ö tvöző elem ek is, m in t az Al, Ti, Zr, m elyek k is m eny- 
nyiségben a  g rafitkópződést, nagy  m ennyiségben az 
ö n tö ttv a s  fehéredését seg ítik  elő.

A  szerző a  cem en titb en  levő kém iai kö tés te rm észete  
és az  elem ek e lek tron  szerkezetének  részletes v iz sg ála ta  
a la p já n  kiegészíti a  g ra fit-  és karb idképző  elem ekről 
szóló ism erete inket.

A  vas- és szénatom ok  e lek tro n  szerkezetének  v izs 
g á la ta  a la p já n  a  cem en tit rácsszerkezetét az 1 . ábrán 
lá th a tó  h árom  oldalú  p rizm ának  képzeli el. A  cem en tit
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rácsszerkezetében  m inden  egyes széna tom o t h a t  v a s 
a to m  vesz körü l. A F e— C k ö zö tti k é te lek tronos k o v a 
lens kö tés az a tom ok  k ö zö tti k isebb távo lságok  (1,85—  
2,15 Â) k övetkez tében  sokkal á llandóbb , m in t a  F e— Fe 
k ö zö tti kö tés (ahol az a tom ok  közö tti távo lság  2,48—  
2,68 À). A  szén e lek tro n eg a tív  elem  a  rácsszerkezetben. 
A  vas ,,e lek trongáz” -ából négy szabad  e lek tro n  lekö tése 
a  szenet C4 "á lla p o tb a  hozza, am ely  p e külső e lek tro n 
h é jja l rendelkezik . A szénion h a t  p -e lek tron  p á ly á já 
n a k  és a  F e 2+ ionok h a t  d  e lek tro n p á ly á já n ak  kölcsön 
h a tá sa ib ó l a lak u l k i a  h a t  F e— C kötés a  cem ent i t - 
k ris tá ly b an .

I

2. ábra. A  Mendelejev-féle periódusos rendszer az ötvöző
elemek grafit- vagy karbidképző határának feltüntetésével

1. ábra. A cementit kristályszerkezete

M ivel a  szén an io n k én t szerepel, a  cem en tit s ta b i 
l itá sa  csökken a  hőm érsék le t em elkedésével, ugyanis 
a  Fe-C k ö tésben  levő e lek tronok  en e rg iá jának  növelé 
se a  kö tés gyengülését idézi elő. A hőm érsék le t to v á b 
bi növekedésekor a  Fe-C kéte lek tro n o s kö tése fe lb o m 
lik és a  kö tésben  ré sz tv e tt  e lek tronok  szab ad d á  válnak . 
A keletkező C4 + k a tio n o k  a  у -vasban  oldódnak . A fölös 
leges szénatom ok  C— C k ö tést képezve g ra fit a lak já b an  
k ivá lnak . M egjegyzendő, hogy a  F e 3C rácsszerkezete 
m egegyezik tö b b  fém  k a rb id já n a k  rácsszerkezetével.

A k arb id o k  s ta b ilitá sa  sok tényező tő l függ, első 
so rb an  azonban  a  Me— C kö tési energ iá ja  h a tá ro zz a  
meg. Az ö n tö ttv a s  és az acél ö tvözésekor sok k a rb id 
képző elem  léphet be a  cem en tit rácsszerkezetébe és az t 
s ta b ila b b á  te h e ti . E zek  az ötvöző elem ek (Mn, Cr, Mo, 
W, V) a  M endelejev-féle periódusos rendszerben  a  vastó l 
b a lra  fekszenek (2. ábra).

H a  a  karb idképző  fém ek (pl. Ti, Zr, H f  stb .) a  
cem en titné l s ta b ila b b  k a rb id o t hoznak  lé tre , a k k o r 
a  c e m e n tittő l a  szenet elvéve előseg íthetik  a  g rafito - 
sodást.

A v asnál e lek tro n eg a tív ab b  fém ek (Со, Ni), m elyek 
a  M endeléjev-féle periódusos rendszerben  a  v as tó l jo b b ra  
fekszenek, nem  képeznek  s ta b il k a rb id o k a t. E zek  a 
fém ek a  g rafit képződést seg ítik  elő. H ason lóan  lehet 
m agyarázn i a  Cu, Ag, Au, Zn, Cd, H g, Si, az a lk á li fé 
m ek, az a lk á li földfém ek, a  p la tin a fém ek  és a  la n ta n id á k  
g ra fitképző  h a tá sá t.  Sok e lek tro n eg a tív  elem  (0 , S, Se, 
Te, As, Sb stb .) a  ce m e n tite t s tab ilizá lja . Ism eretes, 
hogy ezek közül az elem ek közül néh án y  képes a  cem*n-

t i t  rácsszerkezetébe belépni és F e 3 (C, E) típ u sú  bonyo 
lu lt k arb id o t lé trehozni.

H a  a  cem en tit egyes sz én a to m ja it a  szénnél 
e lek tronega tívabb  nem fém es elem ek a to m ja i h e ly e tte 
sítik , a  F e— E  kö tés m egerősödik  és ezzel a  cem en tit 
s ta b ila b b á  válik .

Az ö n tö ttv a s  ötvöző elem einek g ra f it vagy  k a rb id 
képző h a tá sá t a  szak irodalom ban  többféleképpen  p ró b á l 
já k  m agyarázn i. E z a  h a tá s  egyesek szerin t az a to m 
szám tól, m ások  szerin t az o ldha tóság i tén y ező tő l függ.

E zek  a m ag y aráz a to k  azo n b an  az a lk á li fém ek, az 
a lká li földfém ek és az oxigén h a tá sá n a k  értékelésével 
k ap cso la tb an  nehézségekbe ü tk ö z tek .

A  cem en tit k r is tá ly p o n tja ib a n  levő elem ek ionos 
á l la p o tá t figyelem be vevő periódusos görbe (3. ábra) 
felép ítésekor abbó l a  feltevésből in d u lta k  k i, hogy  az 
ö tv ö z ö tt cem en tit s ta b ilitá sá t a  F e— C kö tés erőssége 
h a tá ro zz a  meg. A függőleges tengely re  felfelé a  poztív  
v eg y é rték ű  fém eket, lefelé a  n eg a tív  v eg y é rték ű  n em 
fém es elem eket ra jz o ltá k  be rendszám ok  függvényében  
és ezzel az elem ek osz tályozása g rafitképző  (fekete 
pon tok ) és fehérítő  (fehér pon tok ) h a tá su k  szerin t m eg 
tö r té n t .  V alóban  a  L i, Be, В, C (nagy m ennyiségben) 
elősegítik  a  g rafito sodást, az N , O, F  pedig  fehéredést 
idéznek  elő. A H e és a  tö b b i nem es gázok a  g ra f itk é p 
ződésre gyengén h a tn a k . A  N a, Mg, A l, Si ism ét a 
g rafitképződést seg ítik  elő. A  P  k e ttő s  h a tá s t  gyakorol. 
A  K , Ca, Se, és Ti g rafitképző  elem ek. A  nagy  vegyér 
té k ű  karb idképző  fém ek a  V és Cr az ö n tö ttv a s  fehére 
dését idézik  elő. А  Со, N i, Cu, Zn, Ge g rafitképzők , 
az As és Se a  cem en tit s ta b ilitá sá t növelik .

3. ábra. Ae ötvöző elemek hatása a grafitosodásra is a karbidképződésre a vegyértékek függvényében
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I ly  m ódon a  vas— szén o ld a tb an  levő ö tvöző ele 
m ek ion ja inak  elek tronszerkezete , m elyet a  2. áb rán  
első m egközelítésben az elem ek vegyértékeivel fejeztek  
ki, k ap cso la tb an  v a n  az elem ek g rafitképző  vagy 
karb idképző  h a tá sá v a l. A g rafitkópződést seg ítik  elő 
az I — II .  csoport kis v egyértékű  fém éi és a  lan tan id ák , 
m elyek a  v aso ld a tb an  3 +-nál n agyobb  vegyértékkel nem  
je len tkeznek  (k ivé te lt képez a  Ce4+). G rafitképző  h a tá s t 
gyako ro lnak  a  I I I .  és IV . csoport á tm en e ti elemei 
(Se, Ti, Zr stb .) és T h is, m elyek a  cem en titné l sokkal 
s ta b ila b b  karb id o t a lk o tn ak , m iközben a  cem en tit 
k ris tá ly áb ó l k ivon ják  a  szenet. Ig en  erős a g rafitképző  
h a tá su k  a  Co-, N i-nek  és a  p la tina fém eknek , to v á b b á  
Cu és Zn-nek, m elyek s ta b il k a rb id o k a t nem  képeznek. 
G rafitképzőkén t szerepelnek a  I I — IV . főcsoport elemei 
(A1 és Si), m elyek a  v aso ld a tb an  nem  h oznak  lé tre  
s ta b il k a rb id o k a t.

A cem en tit s ta b ilitá sá t seg ítik  elő egyrészt azok a 
v as tó l b a lra  fekvő (1. 2. ábra) karb idképző  fém ek (pl. 
Cr, Mo, V és, a  nagy  veg y é rték ű  á tm en e ti fém ek), 
m elyek a  v asa to m  h e ly e ttesítésév el s ta b ilizá lják  a  
cem en tite t. A ce m e n tite t s tab ilizá lják  m ásrész t azok 
a  szénnél e lek tro n eg a tív ab b  nem fém es elem ek (pl.: 
S, Te, N , As, Sb stb .), m elyek  képesek  a  ce m e n tit k r is 
tá ly b a n  a  széna tom ot h e ly e ttesíten i.

E g y e s  ö t v ö z ő  e l e m e k  ( p l .  P ,  T o ,  N b  s t b . )  k o n c e n t 
r á c i ó j u k t ó l  f ü g g ő e n  e l ő s e g í t h e t i k  ( k i s  m e n n y i s é g b e n )  

v a g y  h á t r á l t a t j á k  ( n a g y  m e n n y i s é g b e n )  a  g r a f i t k é p z ő 

d é s t .

Az alká li fém ek és az a lká li fö ldfém ek a  g ra f it 
k épződést seg ítik  elő. E zek  közül so k a t (pl. N a, K , 
Mg, Ca stb .) m o d ifik á to rk én t haszn á ln ak . A Be 
bizonyos fe lté te lek  k ö zö tt az ö n tö ttv a s  fehéredését 
seg íth e ti elő. A  nagy  o lv ad ásp o n tú  k a rb id o k a t képző 
Se és Y  a  szenet lekö tve  kis m ennyiségben  elősegíti 
a  g rafitképződést. A L a  és a  la n ta n id á k  sz in tén . Az igen 
stab il ox idokat, szu lfidokat és n itr id e k e t képző Ce és 
P r  igen h a táso s  m odifiká to rok .

Az ak tin id á k ró l a  nag y  vegyértékeikbő l k ö v e tk ez 
te tv e  g rafitképző  h a tá s  té te lezh e tő  fel. A  karb idképző  
u rá n  azo n b an  a  cem en titb en  o ldódik  és növeli ennek  
s ta b ilitá sá t. A  tra n sz u rá n  elem ek a to m su g a ra 'к  n a g y 
ságából és a  nagy  o lv a dáspon tú  k a rb id o k a t képző 
tu la jd o n ság a ik b ó l íté lv e  sz in tén  ce m e n tit stab ilizáló  
h a tá s t  m u ta tn a k .

Az V— V II. csoport v asn á l e lek tro p o z itív ab b  k a r 
b idképző fém éi (pl. N b , Та, Re, M n stb .) a  cem en tit 
v a sa to m já t h e ly e tte s íth e tik , a  Me— C k ö té sé t e rő s íth e 
t ik  és elősegítik  az ö n tö ttv a s  fehéredését.

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

k e v é s  a d a t  á l l  r e n d e l k e z é s r e .  Az e l e k t r o n - f e l é p í t é s ü k b ő l  

í t é l v e  a  h a l o g é n e k  k a r b i d k é p z ő  h a t á s ú a k .

V égül m egjegyzendő, hogy a  IV — V I. csoportok  
tö b b  nem fém es elem e (pl. Sn, Sb, S, Se, T e stb .) a  vassal 
v együ le te t a lko t, am elyek  a  cem en tithez  hasonló  rác s 
szerkezetben  (1. áb ra ) k ris tá lyosodnak . E z  a lá tá m a sz tja

a  cem en tit rácsszerkezetében levő egyes szénatom ok 
helyettesítésének  lehetőségét e lek tro n eg a tív ab b  elem ek 
a to m ja iv a l. Ilyen  esetekben a  cem en tit s ta b ilitá sa  
növekszik . S z il i  Sándor

Az ön tö ttv a s tú lh ev íté se  kupolóln in  o x igén  b efu v a tá sk o r

Alifer, P . P .— Popondopulo, A . N .—Javorszkij,
V . V Peregrcv esu g u n a  pri podacso k iszloroda  v g o m  
v a g ra n k i. L ite jnoe  proizvodsztvo , 1966. 1. szám .
36— 37. old.

Az A lm a-A ta-i N ehézgépgyár ön tödé jében  a K azg- 
ip ronyiih im m as In té z e t ön tészeti la b o ra tó riu m a k ísér 
le tek e t végzett a  kupoló alsó fúvókasora  a la t t  tö rtén ő  
ox igén-befúvatással az o lvasztás in tenzívebbé té tele  
céljából. A k ísé rle teket 800 m m  átm érő jű , előgyűjtős 
kupo lóban  végezték . A kupo lóban  a fú vókák  három  
so rban  helyezkednek  el. A kupolófenék és az alsó fúvóka- 
sor k ö zö tti távo lság  200 m m  vo lt. Az ox igén t 3,5 és 7 a t  
nyom ással, 4 d a ra b  4 m m -es acélcsövön keresztü l 
fú v a ttá k  a kupolóba. Az acélcsöveket a  kupoló kerü le 
té n  egyenlő távo lságban  helyezték  el, az alsó fúvókasor 
a la t t  100 m m -rel, 5— 10°-os esés-szöggel. Az oxigén 
ad ago lásá t a  k ísérleti o lvasztás a la t t  12 perccel a levegő 
bekapcsolása u tá n  kezd ték  meg. A kísérletekből m eg 
á lla p íto ttá k , hogy  o lyan berendezést gazdaságos a lk a l 
m azni, ahol az o x ig é n -fúvatást ugyano lyan  nyom ású  
levegő-fúvatással lehe t felvá ltan i. Ellenkező esetben 
á llandóan  ox igén t kell fú v a tn i. H a  az ox igén -fúvatás 
leáll, az ox igén-fúvókat sa lak  veszi körül, és ezt ism ét 
m eg ind ítan i m á r nem  lehet.

A  k ísérle tekkor te h á t  s ű r í te t t  levegőre á tk ap cso l 
h a tó  ox igén -fúvatást a lk a lm az tak . Az oxigén-vezet ékhez 
való csatlakozás e lő tt a  sű r í te t t  levegőt m eg kell tis z tí 
ta n i a  nedvességtől és az o la jtó l. A  k ísérle tekben  a 
levegő végső tis z tí tá sá ra  szilikagéles szű rő t haszn á ltak , 
m elynek  előnye a  faszenes szűrőhöz h aso n lítv a  az, 
hogy  a  nedvességet jo b b an  nyeli el, és az öngyulladás 
lehetőségét m egszünteti.

A k a p o tt a d a to k a t az 1 . táblázat ta rta lm a zz a . 
Az ö n tö ttv a s  hőm érsék le te  az ox igén-fúvatás id ő ta r ta 
m ával növekszik.

A k ísérletek  során  v izsgálták  a  k iinduló  ö n tö ttv a s  
és az alsó fúvókasor a la tt i  ox igén-fúvatássa l k a p o tt 
ö n tö ttv a sa k  kém iai összetéte lét, té rfogati z su go rod ásá l, 
k ifehéredésük  m é rté k é t és m echan ikai tu la jd o n ság a it. 
A vegyelem zés a z t m u ta tta ,  hogy  a  kupo lóban  levő 
nagyobb  hőm érséklet eredm ényekén t a  szén ta rta lo m  
0 ,1% -kal, a  sz ilíc ium tarta lom  0 ,12% -kal és a  m angán- 
ta r ta lo m  0,15% -kul növekszik, a  k é n ta r ta lo m  csökken, 
és a  fo szfo rtarta lom  nem  változik .

A sz o k o ttn á l je len tősebb  zsugorodást és k ifehé re 
dés t nem  ta p a sz ta lta k , a  m echan ikai tu la jdonságok  
ja v u lta k . A kupoló  te ljesítm énye 10— 12% -kal növeke 
d e tt .  A kupolóbélés ro n g álódásá t nem  figyelték  meg. 
A k ísérle tekkor különböző szem nagyságú  kokszo t 
h aszn á ltak . A kokszfogyasztás a fémes adag  16% -a volt.

A k ísérle tek  eredm ényekén t m eg á llap íto tták , hogy 
op tim ális o lvasztási fo ly am ato t 5 a t  nyom ású  és Í5

1 . táblázat

Az ö n tö ttv a s  hőm érsék lete, C° Idő , perc

Az oxigén- 
b efúva tás m ód ja

Az
oxigén 
n y o 

m ása, a t

Az első 
csapolások 

idején
Ü zem i M axim ális

A hőm érsék 
le t em elke 

désének 
ideje a  m ax . 
hőm érsék let 

eléréséig

Az oxigén- 
fú v a tá s  m eg 
sz ü n te tése  
u tá n  fenn 

m aradó  
m ax . h ő 
m érsék le t 

id ő ta r ta m a

K oksz- 
fogyasz 
tá s , %

A kupoló 
te lje s ít 
m énye, 

t/ó

O xigén-befúvatás a  
levegőfúvókákon 
keresztü l 7 1260— 1280 1310— 1320 1360— 1380 45 6 16 4,1

O xigén-befúvatás az 3 1300— 1320 1330— 1350 1410— 1430 30 13— 15 16 4,5
alsó fúvókasor 5 1300— 1330 1340— 1360 1420— 1450 30 12 16 4,8
a la t t 7 1300— 1350 1350— 1380 1430— 1450 30 13 16 - 4,6
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16 93— 103 12,4 0,5 ' 5,8 11,2 0,7 3,1 62
38

: 78 
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1300—  
1430

4,2 4,6 10

A fajlagos kokszfogyasztas 

1о.ззг-?1

m 3/ t  fogyasz tású  ox igén-fúvatás esetén  k a p ta k . T o v áb 
b iak b an  k ísé rle teket végeztek  a  kupo lóban  lejátszódó  
fo lyam at (a levegő-fuvatás a d a ta i, az égési tényező, 
a  kupológázok hőm érséklete) op tim ális értékeinek  
m egállap ításá ra , m iközben  iríé rték  a  kifolyó fém  
hőm érsék le té t és a  kupoló  te lje s ítm én y é t 16, 14 és 
12% -os kokszfogyasztás m e lle tt. Az 1. ábra a  kupo ló 
gázok СО»-; 0 2- és СО-ta r ta lm á n a k  v á lto zá sá t a  koksz 
fogyasz tás függvényében  ta rta lm a zz a . Az áb rá n  levő 
fo lyam atos vonalak  —  az oxigénes kezelés nélkü li — , 
a  sz a g g a to tt vo n a lak  pedig  az ox igén-fúvatásos o lvasz 
tá s  esetének felelnek meg. A  kupológázok analízisének 
eredm ényeit a  2. táblázatban lá th a tju k .

A kupolóüzem  12% -os kokszfogyasztással és 5 a t  
nyom ású , 15 m 3/ t  ox igén-befúvatással b iz to sítja  a  
tüzelőanyag  legm agasabb  égési e g y ü tth a tó já t , a  csapolt 
fém  kellő kőm érsék le té t (1430 C°-ig), az eltávozó  gázok 
kis h ő m érsék le té t és az o lvasz tás  egyenletes és állandó 
m e n e té t a  hőm érsék le t szem pontjából.

1 . ábra S z ili Sándor

Szakosztályi hírek

A n k ét C sepelen  a korszerű  ö n töd ei berend ezések ről

A Csepeli V'as- és A célöntödék Igazgatósága, az 
O M B K E Ö ntödei S zak osztá lyának  Csepeli C soportja  
és a  G TE Csepeli Szervezete 1965. m árcius 24-én közö 
sen ren d e z e tt a n k é to t a  Csepeli M űszaki K lubban , 
am elyen  85 szakem ber v e t t  rész t az ország különböző 
ön tödéibő l. j

K álm án Lajos főm érnök m eg n y itó jáb an  közölte, 
hogy  az előadások  az ön tödékben  ú jszerű  és nagy rész t 
m ég csak  te rv ek b en  m eglevő fejlesztési fe ladatok  ism er 
te tésére  szo rítkoznak , am elyek azonban  m ás ön tödék  
fejlesztésében is nag y  je len tőségűek  lehetnek .

Az első előadó, K ővári György e lek tro techn ikus 
a  Csepeli Vas- és A célön tödékben  te rv e z e tt központi 
hom okszárító  és szállító , m a jd  a  központi szénpor és 
b e n to n it tá ro ló  és szállító rendszert, an n ak  m űködését 
és vezérlését ism erte tte .

A fö ldgáztüzelésű  forgódobos kem encékben  szárí 
t o t t  hom ok h ű tő  és szállító  flu id izáló  c sa to rn a ren d 
szeren  h a lad  á t, m a jd  serleges felvonó ju t t a t j a  a  gyű jtő - 
ta rtá ly o k b a . E zek  a la t t  helyezkednek  el a  pneu m atik u s  
szállító rendszer in d ító ta r tá ly a i. E zek  ju t ta t já k  a  hom o 
k o t az ön töde különböző helyein  levő fog ad ó ta rtá ly o k b a . 
A fo g ad ó ta rtá ly o k  —  távo lságuk  m ia tt  — három  
cso p o rtb a  so ro lhatók , ennek m egfelelően a  szállító- 
levegőnek is h á ro m  nyom ásfokozatban  kell ren d e lk e 

zésre állnia. E  célra külön re d u k to r  te lep  szolgál. 
A hom oknak  a  szállltóvezetékben  való leülepedését a 
vezeték rendszer különböző helyeire b e é p íte tt segéd- 
fú v ó k ák  akadályozzák  meg. A  szállító  fővezetékrő l 
irá n y  v á ltó k  révén  ju t  a  hom ok az egyes fo g ad ó ta rtá ly o k  
leágazó vezetékeibe. A ta r tá ly o k  te ltség i á llapo táró l 
alsó-felső érzékelővel e l lá to tt  sz in tje lzők  ad n ak  tá jé 
k o z ta tá s t a  feladó kö zp o n t részére.

A rendszer m űk ö d te té se  közpon ti vezérlőpultró l 
tö rté n ik . A  feltö ltendő  ta r tá ly n a k  m egfelelő nyom ó 
gom b lenyom ása u tán , az irá n y v á ltó k  és a  szükséges 
szállítónyom ás-fokozat beállása au to m atik u s . A re n d 
szer á llapo táró l, m űködéséről vaksém a tá jé k o z ta tja  
a  rendszer kezelőjét.

A szénpor és b e n to n it tá ro lá sá ra  egy 600 m 3-es 
ö trekeszes betonsiló  szolgál. A zsákokban  érkező szén 
p o rt, illetve b e n to n ito t a  v asú ti rak o d ó rám p a  sz in tjén  
e lhelyezett —  zsákbon tóva l e l lá to tt  —  fe la d ó ta r tá ly  
csővezetékeken á t  ju t t a t j a  a  siló m egfelelő ta r tá ly á b a . 
E zek  ju t ta t já k  a  k iszállítandó  an y ag o t a  szá llító rend 
szer in d ító ta r tá ly a ib a . A  kiszállító  rendszer elvileg 
m egegyezik a  hom okszállító  rendszer k ia lak ításával.

Tychó K ároly  és Forrni A n ta l gépészm érnökök a 
Csepel Vas- és A cólöntödék I I .  sz. V asöntödéjében  
üzem behelyezendő V FA-863 típusszám ú, vándor-m in ta- 
lapos form ázó a u to m a ta  m űködését és kiszolgáló b ere n 
dezéseit ism erte tték .
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A  rendszer egyedi g y á rtm án y o k  és k isso rozatok  
nagyfokú  gépesítéssel való g y á r tá sá t teszi lehetővé. 
A form ázó a u to m a ta  egyidejű leg  négy  p á r  m in ta la p p a l 
dolgozik. Az egységes fo rm aszekrény  m ére te  800 X 
600 X 300 m m . A z elkészü lt fo rm á k a t a lá té t  lap o k ra  
helyezik. A rendszeren  beljili to v á b b ítá su k ra  görgő 
sorok, láncos to v áb b ító k , v illam osán  m ű k ö d te te tt  
szállítókocsik  és h id rau likus hengerek  szolgálnak. 
A fo rm á k a t szakaszosan to v á b b ítjá k . A  ciklus idő 
28— 30 m p. A rendszer ó rán k én ti te lje sítm én y e 120

k o m p le tt form a. A rendszer vezérlése irán y ító  fülkéből 
tö rté n ik . A  te ljes fo rm ag y ártá s i fo ly am atb a n  —  a  k i 
ü r í te t t  ö n tv é n y  és hom ok e lszá llítá sá t is be leé rtve  — 
csupán  a  m agoknak  a  fo rm ákba való  berakása , beöm lő 
csészék és táp fe jek  k ivágása, v a lam in t a  fo rm ák  leön- 
tése igényel em beri m unkavégzést.

A  v ita  so rán  kü lönösen azok  az ön tödék  te t te k  fel 
kérdéseket, am elyeknek  fejlesztése küszöbön áll.

Tárcsán József

K ülföldi hírek

A z U S A  összes öntvénytermelése 1964-ben kilenc 
h av i tényszám okon alapuló  becslés sze rin t kb . 17 
m illió t .  A z ö n tv é n y g y ártá s  egyes ág a iban  1961 ó ta  a 
következőképpen  a la k u lt a  term elés :

Term elés ezer t-b a n

CC
<D

'CD

XJ1
'<D Д  S

1961 1962 1963 1964

CD JD  £2  
^ 3  . . ® ^  c c
>  СО CD 

: 0  O i О

Szürke
ö n tö ttv a s  . . . . 9663 10 315 1 l  396 12 500 12

G öm bgrafitos 
ö v .* .................... 156 227 333 424 25

Temperöntvény • 646 775 833 893 8
A célön tvény  . . . . 1 087 1 270 1 343 1 562 16

Fémöntvények 
A lum ín ium 

ö tv ö zetek  . . . . 680 827 851 875 3
K ézö tvözetek  . . . 652 687 724 727 —

C inkötvözetek  . . 537 619 632 714 12
M agnézium 

ö tv ö zetek  . . . . 20 26 28 27 —

Kanada
termelése

Ö n tö ttv a s  ........... 563 598 645 697 8
T em perön tvény  . 30 34 40 43 8

A célöntvény  . . . . 98 110 111 140 25

* A göm bgrafitos ö n tö ttv as term elést a szürke ön tö ttvas te r 
melésbe is beszám ították .

(F o u n d ry  T rade  Jo u rn a l.  1965. m árc . 4.)
G. M .

*

A z N D K  kereskedelme k ele t-eu rópai és tengeren tú li 
á llam okkal a  következő öt évben  erősen fog növekedni, 
a m in t a z t J u liu s  Balkow , az N D K  kereskedelm i m in isz 
te re  az idei L ipcsei V ásáron  be je len te tte . A te n g eren 
tú li országokkal való kereskedelem  ez évben m e g k é t 
szereződik, és 1970-ig m egnégyszereződik. Az N D K

1964-ben 23 000 millió N D K  m á rk a  é r té k ű  külföldi 
á r u t  v ásáro lt, ez t a  k e re te t 1965-ben 25 000 m illió ra 
növelik. Az N D K  teljes ip a ri term elése ez évben  m eg 
h a lad ja  a  122 000 m illió N D K  m á rk á t, ez tö b b  m in t 
eddig bárm ikor. Az idei L ipcsei V ásáron  1000 n y u g a t-  
eu rópai k iá llító , k ö zö ttü k  250 angol v e t t  rész t.

(F oundry  T rad e  Jo u rn a l, 1965. m árc. 18.)
G. M .

A Szovjetunió  s ta tisz tik a i k ö zp o n tján a k  je len tése  
szerin t a  vas- és fém kohásza t term elése 1964-ben az 
előző évihez v iszo n y ítv a  8 % -kai n ő tt .  A nyersvae- 
term elés 62,4 m illió t  (106% ), az acélterm elés 85 m il 
lió t  (106% ), vasércterm elés 146 m illió t  (106% ). A te r 
m elő v á lla la to k  te rm elő  k a p a c itá sá t a  n yersvasgyár- 
tá sb an  1,2 millió t-va l, acé lgyártásban  1,3 m illió t-va l, 
az acélhengerm űvekben  0,9 m illió  t-v a l növelték .

(F o u n d ry  T rade  Jo u rn a l, 1965. febr. 25.)

G. M .

Az angol öntőipar term elése 1964-ben a  háb o rú  
u tán i évek legnagyobb szin tjé t (1960) 3% -kal h a la d ta  
meg.

Ö ntvény  term elés 1000 t-b an

1963 1964 V áltozás,
0//0

A utó- és tra k to rg y á rtá s 831,7 921,6 +  10,8
G épgyártás  (szerszám -, 

tex til- , villam os- és
hajógépek) ..................... 1139,6 1228,3 +  7,8

É p ítő ip a ri és h á z ta rtá s i
gépek ................................ 562,3 594,4 +  5,7

N vom ócső és csőidom  . . 514,9 572,0 +  11,1
A célgyári k o k i l l á k ............ 443,9 537,3 +  21,0
V asúti felszerelés ........... 166,7 215,8 +  29,5

Összesen ........... 3659,1 4069,4 +  11,2

Az ön tödében  fo g la lk o z ta to tta k  lé tszám a 1964 
decem berében 123 150 fő volt, ez az előző 1963. évinél 
2 ,5% -kal több .

(F o u n d ry  T rade  Jo u rn a l, 1965. m árc. 4.)
G. M .
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K önyvism ertetés

Ö ntvények gyártása. (Gegossene W erkstücke). I r ta  
D oliwa, H . W. M egjelent a  C arl I la n se r  Verlag, M ünchen 
k iadásában  1960-ban, 46(j oldalon 439 áb ráv al, 94 tá b 
lá z a tta l. Á ra  egészvászon kö tésben  61.—  (nyugati) DM.

E z a  könyv  a  vas-, acél- és fém öntvények  tu la jd o n 
ságait és g y á r tá sá t átfogóan , jól á t te k in th e tő e n  is 
m erte ti.

A különböző ö n tö tt  ö tvözetek  és ön tvénym inőségek 
összetéte lének és jellegzetes tu la jd o n ság a in ak  részletes 
ism erte tése  u tá n  a  fo rm akészítés és ön tés korszerű  
e ljá rása it, a  m in takész ítés  és az  á lta lán o s form ázás, 
a  héjform ázás, a  Shaw -preciziós, vízüveges fo rm ázó 
eljárás, a  pörgető , kokilla- és nyom ásos öntés felhasz 
nálási te rü le te it, e lőkészítését és v ég re h a jtá sá t tá rg y a lja .

A  következő  fe jeze tben  a  különböző o lvasztó 
berendezéseket, ezek szerkezetét, b e té ta n y a g a it, g azda 
ságosságát ism erte ti, m a jd  az egyes ö tvözetek  o lvasz 
tá sán a k  különleges e ljá rása iva l foglalkozik, ltészletekbe- 
m enően ta g la lja  a  fo rm atö ltés  és a  derm edés elm életé t 
és g y ak o rla ti v onatkozása it.

A z ön tv én y ek  hőkezelésével foglalkozó fejezetben 
a  szürke ö n tö ttv as , a  göm bgrafitos ö n tö ttv as , a  tem per- 
ön tvény , acél- és könnyű fém ön tvények  hőkezelési 
m ó d o za ta it ta lá lju k , szám os idő-hőm érsék let á ta lak u lá s i 
d iagram  k íséretében . E z t követően  a  vas és nem vas 
fém ek felü letvédelm ét szolgáló e ljá ráso k a t ism erte ti. 
Az ö n tv én y ek  v iz sg á la ta  c. fejezet —  az ön tvénnyel 
e g y ü tt és k ü lön  ö n tö tt  p ró b ap á lcá k  szilárdsági v izsgá 
la ta i t , k ém iai elem zését, roncsoló és roncsolás nélküli 
v iz sg á la ta it m u ta tja  be.

Az uto lsó  fejezet az ö n tvények  hegesztését t á r 
gyalja .

Az ön tésze t egész te rü le té t átfogó  m ű világos re n d 
szerezésén, rengeteg  a d a tá n  és nagyszerű  á b rá in  k ívü l 
ki kell em elni az öntészet elm életi kérdéseit tá rgya ló  
fe jeze teket.

A kö n y v e t 217 irodalm i h iv a tk o zás  és részletes 
tá rg y m u ta tó  egészíti k i.

A korszerű  igényeket kielégítő , nagyon  szép k iá llí 
tá sú  könyv  m inden  b izonnyal elősegíti ön tőm érnökeink  
és tech n ik u sa in k  szakm ai to vábbképzésé t és m in d en 
napi m u nká jukhoz is hasznos seg ítő tá rsu k  lesz.

O. M .

Hähnchen, В .: Ö ntött gépalkatrészek. (Gegossene 
M aschinenteile.) M egjelent a  C arl H anser Verlag 
(M ünchen) k iad ásáb an . 1963-ban, a  „F achw issen  des 
T echn ikers” c. so rozatban . 96 oldalon, 159 áb rá v a l 
és 7 tá b lá z a tta l.  Á ra  7,80 (NSZK) DM.

A szerző a  sz ilá rd ság tan  k iváló  szakértő je. E z a  
könyve az ö n tö ttv as-, tem per- és acélön tvények  sz ilá rd 
sági tu la jd o n sá g a it és az ö n tv én y ek  szerkesztését és 
m éretezését tá rg y a lja .

Az első fe jeze tben  a  különböző m inőségű ö n tö tt 
vasak , tem per- és acélön tvények  szilárdsági jellem zőit 
h aso n lítja  össze és kü lönösen részletesen  tá rg y a lja  a 
fárasz tó -v izsgá la tok  eredm ényeit. A  különböző m inő 
ségű ön tv én y ek  csillap ító  képességét, m egm unkálható-

ságát és hegeszthet őségét a  m ásodik  fejezetben foglalja 
össze.

E z u tá n  az ön tvényszerkesztés a lap ja it, g ép a lk a t 
részek k ifá rad ásra  való m éretezését és az egyes ön tvény- 
fa j tá k  m egengedett feszültségeit közli. Az ön tvények  
szerkesztésének a lape lve it h aszn á la t közben e ltö rö tt 
ö n tv é n y e k e n jn u ta tja  be, m a jd  összefoglalja az ö n tv é n y 
szerkesztés szem p o n tja it, különös te k in te tte l a  form áz- 
h a tó ság ra , ön the tőségre  és tis z títh a tó ság ra . Bőséges 
pé ldaanyagon  m u ta t ja  be az ism e rte te tt elvek g y ak o r 
la ti  a lka lm azásá t.

A könyv  a  felső- és középfokú tech n ik u m o k  szá 
m á ra  készült, de a  szerkesztők, ön tödei m űszaki dolgo 
zók és anyagvizsgálók  szám ára  eg y a rán t érdekes és 
hasznos.

G. M .

In g . Erich M azuch : D arabidő- és költségm eghatá- 
10 zás az öntészetben. M ásodik á tdo lgozo tt k iadás. 
F achverlag  Schiele u . Schön G. m . b . H ., B erlin, 1962. 
92 oldal, 24 áb ra , 9 tá b lá z a t és egy példagyű jtem én y .

A  könyvben  a  szerző b em u ta tja , hogyan  lehet a 
legú jabb  ism eretek  a lap já n  m atem atik a i-g ra fik a i m ód 
szerekkel k a lk u lác ió t készíteni. M indazok, ak ik n ek  az 
ö n tv é n y g y ártá sb an  és m in takész ítésben  darab id ő  szá 
m ítássa l és k ö ltség k u ta tássa l kell foglalkozniok, fel 
h a szn á lh a tják  ez t a  k ö n y v e t segéd le tkén t az optim ális 
gazdaságosság elérése érdekében.

A könyv  m ásodszori k iad ása  b izony ítja , hogy a 
benne ism e rte te tt m ódszereket sok üzem ben a lk a lm az 
zák.

T öbbéves üzem i k u ta tó  m u n k a  te t te  lehetővé, 
hogy a  szakem berek  összefoglaló képe t k a p ja n a k  a 
könyv  révén, a  darab idő  m a tem atik a i-g ra fik a i m ódszer 
re l tö r té n ő  m eghatározásáró l. A szü rkeön tvény  gy ártá s  
m inden  fo ly am atá ra  k idolgozott, g y ak o rla ti a d a to k a t 
ta rta lm a zó  tá b lá z a to k  és d iagram ok, v a lam in t a  könyv  
végén ta lá lh a tó  p é ldagyű jtem ény  e kö n y v et az ön tö d ék 
ben  dolgozó m űszak iak  és üzem gazdászok kézi 
könyvévé a v a tja . E zzel a  könyvnek  a  szak irodalom 
b an  hézagpótló  szerepe van.

A könyv  a  következő fejezetekből áll :

I. D arab idő-m eghatározás 
M unkaelőkészítés 
Időfogalm ak
A darab idő  m eghatározás m ódjai 
M atem atika i-g rafikai eljárás 
A g rafikus szám ítás a lap ja i 
F o rm abonyo lu ltság  á b rá ja  
Térfogat-idő  áb ra  
Az áb rá k  h aszn á la ta

11. K öltségm eghatározás
G azdaságossági szám ítások  
K alku láció
Ü zem szervezés és kö ltségm eghatározás
Irodalom
Táblázatok
Példagy ű j temény
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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

Kis mennyiségű ötvözök hatása 
a hipoeutektikus szilum in szerkezetére, hőkezelésére 

és szilárdsági tulajdonságaira, II. rész*
P E T R  8 K U L A E I  (Praha)

DK 621.715’782:621.78:620.1

c) A vastartalom hatása az AISi 5 ötvözetekre
A vizsgált ötvözetek vastartalma 0,1—1,0% 

között változott. A kísérleti eredmények kiértéke
lésekor azt tapasztaltuk, hogy a vas jelenléte nem 
finomítja a szóban forgó ötvözet szövetszerkezetét, 
de nem javítja a szilárdsági értékeit sem a külön
böző keményítési folyamatokban. A vastartalom 
növelése hasonlóan a magnéziumtartaloméhoz 
heterogén szerkezethez, és egyenetlen szilárdsági 
értékekhez vezetett. Már 0,5% vas az ötvözetet 
törékennyé tette. E törékenységet azzal magyaráz
hatjuk, hogy a vas a szilícium oldhatóságát az 
alumínium szilárdoldatban erősen csökkenti. A vas 
ugyanis a szilíciummal ú j, nem állandó fázist alkot, 
amely a szemcsehatárokon válik ki. Továbbá azt 
is észleltük, hogy a vas jelenléte a szóban forgó 
ötvözetekben nem csökkenti az alumínium rács
állandóját, amint azt vártuk, hanem ellenkezőleg 
növeli azt. E jelenség oka eddig még ismeretlen. 
Az alumínium atomsugara гл] — 1,43 Á, a vas 
atomé pedig rFe =  1,26 Á.

Végeredményben tehát a vasat nem ajánlhat
juk az AlSi 5 ötvözetek szövetszerkezete megfino- 
mítására, és szilárdsági tulajdonságai javítása cél
jából.

d) A mangántartalom hatása az AISi 5 
ötvözetekre

Vizsgálataink során két AISi 5 ötvözet soroza
tot készítettünk, éspedig az elsőt 0,1—1% mangán- 
és állandó 0,2% réz- és 0,2% magnéziumtartalom
mal, míg a második sorozat 0,1—1% mangánon 
kívül 0,2—1,0% magnéziumot is tartalmazott. 
Az első sorozatban a mangán viselkedését figyel
tük az ötvözet mesterséges keményítési folyama
tában, míg a második sorozatban igyekeztünk 
valamilyen módot találni az ötvözetben levő mag
nézium kedvezőtlen hatásának a kiküszöbölésére. 
Kísérleteinkben figyelemmel voltunk a mestersé
ges keményítés feltételeire is, ezért behatóan tanul

* Az I . rész m egjelent az Öntöde 6. szám ában.

mányoztuk a mikroszerkezetek, a rácsállandó és a 
szilárdsági értékek változásait.

Az előbbi két ötvözetből próbatesteket készí
tettünk, amelyeket homogenizáláshoz 8 A, ill. 
10 A ; a keménvítéshez pedig 8 B, ill. 10 В jelzés
sel jelöltünk.

A 8 A és 8 В kémiai elemzés szerinti össze
tétele :

Si 5%, Cu 0,23%, Mg 0,22%, Fe 0,14%, 
Mn 0,33%, a maradék alumínium.

A 10 A és 10 В összetétele pedig :
Si 4,8%, Cu 0,23%, Mg 0,53%, Fe 0,14%, 

Mn0,22 %, a maradék alumínium. A homogenizálás 
után a próbatestek hűtése és keményítése ugyan
olyan körülmények között történt, mint azt már a 
fentiekben vázoltuk. Az összes próbatestről homo
genizálás és keményítés után röntgenfelvételeket 
készítettünk, hogy egyrészt a szövetszerkezet jel
legzetességeit, másrészt a rácsállandó változásait 
tanulmányozhassuk. Természetesen állandóan el
lenőriztük az összes próbatest szilárdsági tulajdon
ságát is. A röntgenfelvételek kiértékelésekor azt 
tapasztaltuk, hogy homogenizálás után mindkét 
ötvözetsorozat szövetszerkezete megváltozik, és
pedig a homogenizálás körülményeinek függvé
nyében.

Az 5. ábrán röntgenkép sorozatot láthatunk, 
a 10 A mintából, különböző feltételek között vég
zett homogenizálás után. Már első rátekintésre 
nyilvánvaló, hogy a 450 C°-on 30 percig, és a 
450 C°-on 120 percig tartó homogenizálás volt a 
legelőnyösebb, mert finomszemcsés, egyenletes, 
homogén szerkezetet eredményezett.

A 8 A minta röntgenfelvételei nem mutattak 
ilyen egyenletes szerkezetet nagyobb mangán- 
tartalommal sem. A 10 Á és a 8 A minták rács
állandó és keménység értékei szintén különbözőek 
voltak.

A 6 b ábra a 10 A ötvözetsorozat rácsállandói
nak értékeit mutatja a homogenizálási hőmérsék
let és időtartam függvényében. A rácsállandó jobb 
értékeit az ábra tanúsága szerint 450 C°-on értük
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5. ábra. A 10 A je lű  m inták röntgenkép sorozata a homogenizáldsi hőmérséklet 

és időtartam szerint rendezve

A  h o m o g e n i z a l á s  i d ő t a r t a m a , p e r c  lő.ggi-бь!

6 a ábra. A  10 A je lű  m inták keménységének változása 
a homogenizalás időtartamának és hőmérsékletének 

függvényében

6 b ábra. A  10 A  je lű  m inták rácsállandójának értékei
a homogenizálási hőmérséklet és időtartam

függvényében



Skulari, P.: Hipoeutektikus sziluminok tulajdonságai, II. rész Öntöde 1965. 7. sz. 1 4 7

el, míg a legkedvezőtlenebbeket 500—550 C°-on. 
E jelenség azzal magyarázható, hogy a Cu, Mg, 
Mn és Fe atomok a 450 G°-ra való hevítéskor a 
telített szilárdoldat kristályrácsába már 30 perc 
alatt belépnek. A 10 A minta rácsállandója 
4,0426 Á. Ez a rácsállandó növekedés azt jelenti, 
hogy az alumínium rácsába (A1 rácsállandója =  
=  4,04040 Á) 0,2% Cu, 0,2% Mn, 0,5% Mg és 
0,14% Fe elemek atomjai léptek. Mivel a réz, 
mangán, magnézium és vas atomjai kisebbek az 
alumínium atomnál (гд1 — 1,43 Á, rcu =  1,28 Â, 
гмп =  1,37 Á, rre =  1,26 À), ennek következ
ményeként az új rácsállandónak kisebbnek kellene 
lennie az alumínium rácsállandójánál. A rács
állandó növekedés csakis azzal magyarázható, 
hogy a 450 C°-on végzett 30 perces homogenizálás 
alatt az egész magnézium mennyiség (0,5%) be
lépett az alumínium rácsába. Az izotermikus gör
bék szerint ismeretes, hogy a magnézium oldható
sága alumíniumban csupán 0,3%. A nagyobb 
mennyiségű, 0,5% magnézium feloldódását tehát 
a mangán befolyásának tulajdoníthatjuk, amely 
megváltoztatta a magnézium koncentrációját a 
szilárdoldatokban. Az ábra szerint a homogenizá- 
lási hőmérséklet és idő megváltoztatásával a rács
állandó szabálytalanul változott. A 10 A minták 
keménysége (lásd a 6 a ábrán) homogenizálás 
után sokkal nagyobb volt, mint eredeti öntött 
állapotukban, és a homogenizálási hőmérséklet 
arányában növekedett. Az ilyen keménységválto
zás jellemző az anyag keményedőképességére. 
Mindkét sorozatban a homogenizálás után mért 
keménység 42 HV-ről 80 HV-re emelkedett, tehát 
közel 100%-os növekedést mutatott. Figyelemre 
méltó jelenségként jegyezzük meg, hogy a 10 A 
minták keménysége 500—550 C°-on végzett 30 
percig tartó homogenizálás után csökken, majd 
további 120 perc alatt csak keveset változik, ellen
ben a még tovább tartó hevítéskor hirtelen le
süllyed.

Hasonló módon a rácsállandó értéke is csök
ken. A rácsállandó és a keménység értékeinek a 
változásából megállapíthatjuk, hogy a mangán 
jelenléte meggyorsítja a szóban forgó ötvözetek 
mesterséges keményítősét. A 7. ábrán a 10 В soro-

7 ábra. A  kem énykési hőmérséklet és időtartam hatása 
a 10 В  je lű  m inták keménységére

zat azonos jellemzőinek változásait látjuk a ke- 
ményítési hőmérsékletük függvényében. Az ábra 
szerint a 180 C°-on végzett keményítés után azt 
észleltük, hogy a rácsállandó csak kevéssé függ a 
hevítés idejétől, míg a keményítés összes többi hő
mérsékletén és idején a rácsállandó értéke szabály
talanul változott.

Hasonló jelenséget észleltünk a keménység 
mérésekor. Keményített állapotban a 7 a ábrán jól 
láthatjuk, hogy a 180 C°-on végzett keményítés 
után a keménység is kevésbé függ a hevítés idejé
től. A keménység 15 percig tartó keményítés után 
63 HV, míg 240 perc után 84 HV-re emelkedik, 
viszont 300 perces hevítés után csak 80 HV. 
A többi keményítési hőmérsékleten és időtartam 
kor a keménység szabálytalanul növekedett vagy 
csökkent. A 10 В minták rácsállandóinak és ke
ménységének ilyen változásai nem jelentenek 
állandó állapotot az ötvözetben. Rövid ideig tartó 
(15—30 perces) hevítéskor a keménység az összes 
keményítési hőmérsékleten csekély eltérést muta
to tt, amit azzal magyarázhatunk, hogy ilyen rövid 
idő nem elegendő a keményedés lefolyására.

Ugyanilyen módon vizsgáltuk a 0,3% man
gánt tartalmazó 8 A és 8 В sorozatot is. E sorozat
ban azt észleltük, hogy rácsállandójuk szabály
talan, szerkezetük kissé egyenetlen, és keménysé 
gük is változó a homogenizálástól és keményítéstő 
függően. A 8 A és 8 В ötvözetek keményedésérő 
nehéz valamilyen törvényszerűséget megállapítani.

Vizsgálataink eredményeit tehát a következő
képpen értékelhetjük :

1. A mangántartalom meggyorsítja a telített 
AISi 5 szilárdoldatok bomlását.

2. Keménységük a mesterséges keményítés 
után összehasonlítva az eredeti öntött állapotúéval, 
kb. 100%-kai növekedik.

3. A 0,2% mangántartalom előnyösebb, mert 
egyenletesebb szövetszerkezetet és szilárdsági tu 
lajdonságokat eredményez, mint a 0,3%-ot tartal 
mazó ötvözet.

4. Mesterséges keményítésük optimális fel
tételei :

A homogenizálás hőmérséklete 450 C°, idő
tartam a 30—120 perc, hűtés hideg vízben.

A keményítés hőmérséklete 180 C°, időtartama 
120—240 perc, hűtés levegőn.

7 b ábra. A  keményítési hőmérséklet és időtartam hatása 
a 10 В  je lű  m inták rácsállandójára
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5. A 0,2% mangán jelenléte az AISi 5 ötvöze
tekben kedvezően befolyásolja a magnézium káros 
hatását, egészen 0,5% magnéziumtartalomig.

A keményítés körülményei nagyon egyszerűek, 
és az üzemekben könnyen betarthatók.

A szilárdsági ellenőrző vizsgálatokat a 9 kg-os 
adagok próbatestjein végeztük, és ezek az előző 
tapasztalatainkat igazolták.

1. táblázat
A 10 В jelű  ö tv ö ze tek  sz ilá rd sá g i érték ei

H om okba ön tve K ok illába  ön tve

•
Ö n tö tt  á llap o tb an

H ő 
kezelve

Ö n tö tt
á lla p o t 

b an

H ő 
kezelve

cr*, kg /m m 2 14,5 18,0 12,9 17,3
aB kg /m m 2 18,6 21,2 17,5 22,5
V  % 10,0 14,0 8,6 10,8
H V ,  k g /m m 2 54,3 59,4 61,8 85,5

A z  A IS i  7 ötvözet szabvány által előirt szilárdsági értékei

a„ kg /m m 2 16 20 16 21
% 2 2 2 2

H B ,  kg /m m 2 50 60 50 60

* a T = kúszási h a tá r

Az 1. táblázatban a 10 В sorozat szilárdsági 
értékeit találjuk (0,2% Mn-, 0,5% Mg-tartalom ; 
keményített állapot).

E táblázatban egymás mellett láthatjuk a 
szilárdság, nyúlás és keménység értékeit a szóban 
forgó ötvözet egyes állapotaira. Összehasonlítás 
céljából bemutatjuk az AISi 7 ötvözetnek a cseh
szlovák szabvány (CSN 424332) által előírt szilárd
sági értékeit.

A homogenizálás időtartama az utóbbi ötvö
zetre legkevesebb 16 óra, míg a keményítésé több 
mint 48 óra.

A táblázatban foglalt szilárdsági értékek a 
szakítópálcákra vonatkoznak [11].

Az 1. táblázatban levő szilárdsági értékek 
tanulmányozásából kitűnik :

1. A 10 В jelű minták keménysége, ill. 
összes szilárdsági értéke jobb volt, mint a szabvány
ban szereplő AISi 7 ötvözeté.

2. A 10 В keményítve lényegesen jobb értéke
ket mutatott, mint eredeti, öntött állapotban. így 
pl. a szilárdság 22,5 kg/mm2 a 17,5 kg/mm2-rel 
szemben, a keménység 85,5 HV a 61,8 HV-val 
szemben, és a nyúlás 10,8% a 8,6% helyett.

3. Nagyon figyelemre méltó jelenség a 10 В 
minták kitűnő nyúlása, amely a hipereutektikus 
sziluminoknál csak 0,5—2% között van.

4. Jó szilárdsági értékeket kaptunk azokkal 
az AISi 5 ötvözetekkel is, amelyek 0,2% mangán 
mellett 0,53% magnéziumot is tartalmaztak. így 
bebizonyítást nyert ama feltevésünk, hogy a man
gán jelenléte közömbösíti a magnézium kedvezőtlen 
befolyását az ötvözetben.

A 10 В minták formakitöltő képességét 
Courty szerint mértük, és átlagosan 22 cm kifolyási 
hosszt kaptunk. Amint már előzőleg is megjegyez
tük, ezt az eredményt nem lehet az abszolút érté 
kekkel összehasonlítani, mivel az irodalomban

csak a kétalkotós AISi ötvözetek formakitöltő 
képessége szerepel.

Röviden összefoglalva tehát megállapíthat
juk, hogy 0,2% mangán jelenléte a keményített 
AISi 5 ötvözetben finomítja a szövetszerkezetet, és 
összehasonlítva az öntött állapottal lényegesen 
növeli a szóban forgó ötvözet szilárdsági értékeit,
e) A titántartalom befolyása az A IS i 5 ötvözetekre

Kísérleteink utolsó csoportját azok az AISi 5 
ötvözetek alkották, amelyekbe titánt adagoltunk. 
E célból szintén két ötvözetsorozatot készítettünk, 
amelyek csak titántartalomban különböztek egy
mástól. A kísérletek lefolytatása ez esetben is 
azonos volt az előzőleg már ismertetettel. Példa
képpen ismét két sorozat eredményeit mutatjuk 
be, amelyeket ez alkalommal 9 A, 9 B, ill. 11 A, 
11 В jelzéssel jelöltünk. (Az A jelű ötvözetek 
homogenizáltak, а В jelűek keményítettek.) A vegv- 
elemzés szerint az ötvözetek összetétele a követ
kező volt :

A 9 jelű ötvözetek összetétele :
Si 5%, Cu 0,2%, Mg 0,5%, FeO,15%,TiO,l%, 

a maradék alumínium.
A l l  jelű ötvözetek összetétele :
Si 5%, Cu 0,2%, Mg 0,5%, Fe 0,15%, Ti 0,2%, 

a maradék alumínium.
A homogenizálást, hűtést és keményítést ha

sonló körülmények között végeztük, mint a 8 A, 
8 B, 10 A és 10 В mintákét. A röntgenfelvételek, 
a rácsállandó mérései és a szilárdsági vizsgálatok 
azonos feltételek között történtek, mint a mangán
tartalmú ötvözeteknél. Az egyes homogenizált 
minták szerkezetének röntgenfelvételeit sorozatba 
foglaltuk.

A 8. ábrán röntgenkép sorozatot ismertetünk 
a 11 A ötvözetsorozatból, homogenizálás után 
(0,2% Ti). A felvételeken szabad szemmel is jól 
látható az egyes minták egyenletes, finomszemcsés 
szerkezete. A kristályok jól kifejlettek és csak 
azokon a mintákon észlelhetünk kisebb belső fe
szültséget, amelyeket 400 C°-on homogenizáltunk. 
A legegyenletesebb szerkezetet 450—500 C°-os 
homogenizálási hőmérséklettel és 30—300 perces 
időtartammal értük el. A 11 A ötvözeteken kisebb 
fokú szerkezeti egyenetlenséget csak 15 percig 
tartó hevítés után, vagy pedig 450 C°-nál kisebb 
homogenizálási hőmérsékleten észleltünk. A 9 A 
minták kiértékelésekor durvább, kevésbé egyen
letes szerkezetet tapasztaltunk, mint a 11 A-nál. 
E mintákon csak 500 C°-on végzett 120 perces 
homogenizálás után értünk el egyenletes szerke
zetet. Szerkezetük 400—550 C°-on viszont elég 
nagy egyenetlenséget mutatott.

A 9 A és 11 A jelű ötvözetek homogenizálás 
utáni viselkedéséből arra a megállapításra jutot
tunk, hogy 0,2% titántartalom (11 A) nagyobb 
befolyással van az egyenletes és finomszemcsés 
szerkezet kialakulására, mint a 0,1% titán.

A 9 a—b ábrán a l l  А-típusú ötvözetek rács
állandójának és keménységi értékeinek változásait 
szemlélhetjük. Az ábra szerint (lásd 9 b) a rács
állandó 450—500 C°-on való 15—120 perces homo
genizálás után gyakorlatilag nem változik. Ha
sonló körülmények között a l l  А-típusú ötvözetek 
keménysége sem változik.
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Homogenizáias hőmérséklet, C°
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8. ábra. A l l  A  je lű  m inták röntgenkép sorozata a homogenizálás hőmérséklete és időtartama szerint rendezve

A keménység homogenizálás után 80 HV re 
növekedik, míg öntött állapotban csak 44 HV volt. 
Az emelkedés ismét kb. 100%-os. Tehát a szer
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9a ábra. A l l  A jelű  m inták keménysége ahomogenizálási
hőmérséklet és időtartam függvényében

jellege azt igazolta, hogy a 9 A és 11 A mintákban 
homogenizálás után stabil állapot jön létre, még
pedig 450—500 C°-on 15—120 percig tartó hevítési 
idő alatt.

A 9 В és 11 В mintákon vizsgáltuk a szerkezet, 
a rácsállandó és a keménység változását a kemé- 
nyítés viszonylatában is. Mindkét típusú mintán

A homogemzalas időtartama, perc iő.?9t-9H

УЬ ábra. A  11 A  je lű  m inták rácsállandója a homogeni- 
zálási hőmérséklet és időtartam függvényében
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azt láttuk, hogy szerkezetük jellege függ a kemé- 
nyítés körülményeitől. A 11 В csak 180 C°-os 
keményítős után mutatott egyenletes szerkezetet, 
míg a keményítés egyéb feltételei közt a 9 В és 
11 В szerkezete egyenetlen marad. Különböző 
nagyságú kristályhalmazok álltak elő nagyobb 
belső feszültséggel, amit az elmosódott vonalpárok 
és az interferenciás vonalak intenzitás-csökkenése 
jellemeztek. Az ilyen szerkezet a telített szilárd
oldatok biztos bomlásának a jele, amikor bekövet
kezik az alapfém rácsába lépő atomok diffúziója. 
Ezek az atomok nyomásukkal torzítják a rácsot. 
A hőmérséklet emelkedésével, vagy pedig a hosz- 
szabb keményítési idő alatt a szilárdoldatok bom
lása tovább folytatódik, új fázisok kiválásával. 
Ha még tovább növeljük a hőmérsékletet, vagy 
meghosszabbítjuk a keményítési időt, bekövetke
zik a kivált fázisok koagulációja és megnövekedése. 
A 0,1—0,2% titántartalmú telített szilárdoldat 
bomlása már rövid keményítési idő alatt (2 óra) 
végbemegy, ti. már e rövid idő elégséges ahhoz, 
hogy a titán és a többi elem atomjainak diffúziója 
és finoman diszpergált fázisú kiválásuk befeje
ződjék.

10a ábra. A  keményítési hőmérséklet és időtartam hatása 
a 11 В  je lű  m inták keménységére
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10 b ábra. A 11 В jelű minták rácsállandója a keményí
tési hőmérséklet és időtartam függvényében

A 10a—b ábrán a II В típusú ötvözetek rács
állandójának és keménységének értékeit láthatjuk. 
A rácsállandó legjobb értékét itt is 180 C°-os 
keményítési hőmérsékleten 30—240 perc alatt 
értük el. A keményítés egyéb hőmérséklet és idő
tartam  értékeinél a rácsállandó ugrásszerűen vál
tozott. A rácsállandó ilyen viselkedését nem méré
seink pontatlansága okozta, mert több különböző 
ponton megismételt méréseink hasonló eredményre 
vezettek. E körülmény indokolja azt a feltevésün
ket, hogy a rácsállandó nagyon érzékeny, ha az 
ötvözetben nincs stabilis állapot.

A keményítés körülményei a 11 В típusú öt 
vözetek keménységi értékeire szintén nagy hatás
sal vannak. Azt tapasztaltuk, hogy a keménység 
180 C°-on végzett 60 perces keményítés után 
csökken, éspedig a 15 percig tartó hevítéskor 78 HV 
értékéről 66 HV -re. Ezután viszont már fokozatosan 
növekedik, és 240 perc után eléri a 103 HV értéket. 
Ez a keménység további 300 percig tartó hevítés
kor már nem változik.

A 9 В típusú ötvözetek keménysége azonos 
keményítési feltételek között hasonló módon emel
kedik, és 300 perc után meghaladja a 108 HV érté 
ket. A 9 В és 11 В ilyen jellegű keménvedése a 
titán befolyásának tulajdonítható, amely meg
gyorsítja a telített szilárdoldatok bomlási folya
matát. Figyelemre méltó jelenség továbbá az is, 
hogy mindkét típusú ötvözet egyes keménységi 
értékei 30 perces hőntartáskor, de különböző hő
mérsékleten egy pontban összetalálkoznak. Ki
vételt képez csupán a 180 C°-on elért keménység.

Vizsgálataink alapján tehát a következőkben 
foglalhatjuk össze a titánnak az AISi 5 ötvözet 
mesterséges keményítésére, szerkezetére, rácsállan
dójára és keménységére gyakorolt hatását :

]. 0,1—0,2% titántartalom meggyorsítja a 
szóban forgó ötvözet telített szilárdoldatának bom
lását.

2. Vizsgálataink során a titán aktívabbnak 
bizonyult a mangánnál.

3. Az ötvözetek keménysége mesterséges ke
ményítés után (öregítés) kereken 100 HV-re növe
kedett.

4. Mesterséges keményítésük optimális felté
telei a következők :

A homogenizálási hőmérséklet 500 C°, idő
tartama 120—240 perc, hűtés hideg vízben.

A keményítési hőmérséklet 180 C°, időtartama 
120—240 perc, hűtés levegőn.

2 . táblázat
A  11 В típ u sú  ö tv ö ze t sz ilá rd sá g i ér tek ei

H o m o k b a  ön tve K o k illáb a  ön tve

Ö n tö tt á llap o tb an H ő 
kezelve

Ö n tö tt
á lla p o t 

b an

H ő 
kezelve

aT, kg /m m 2 15,8 23,95 12,90 20,05
aB, kg /m m 2 18,0 25,6 23,74 24,8
й °/° 5 >  / 0 6,4 5,8 8,8 5,5
H V ,  kg /m m 2 57,9 100,3 79,2 93,8

A z  A IS i  7 ötvözet szabvány által előírt szilárdsági értékei

°B> kg /m m 2
®5> %

16 20 16 21
2 2 2 2

H B ,  kg /m m 2 50 60 50 60
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Ezek a feltételek az üzemekben könnyen be
tarthatók.

A szilárdsági ellenőrző vizsgálatokat szintén a 
9 kg-os adagokban megolvasztott ötvözetekből 
készített próbatesteken végeztük éppen úgy, mint 
a  mangános ötvözetekkel.

A 2. táblázat a 0,2% titántartalmú és mester
ségesen keményített 11 В-típusú ötvözet szilárd
sági értékeit szemlélteti. E táblázatban foglalt 
szakítószilárdság, nyúlás és keménység értékeit 
szintén összehasonlítjuk a csehszlovák szabvány
ban előírt AISi 7 ötvözet szilárdsági értékeivel 
<CSN 424332).

A fenti értékek összehasonlításából a követ
kezők tűnnek ki :

1. A 0,2% titán- és 0,5% magnéziumtartalmú 
11 В-típusú ötvözet minden szilárdsági értéke 
nagyobb, mint a szabványban előírt AISi 7 ötvö
zeté. így pl. a szakítószilárdság keményített álla
potban 25,6 kg/mm2 a szabványos 20 kg/mm2 
helyett, a keménység 100,3 HV a 60 HB-vel szem
ben, a nyúlás pedig 5,8% a 2%-kai szemben.

2. A 10 В (0,2% Mn és 0,5% Mg) és 11 B- 
típusú ötvözetek összes szilárdsági tulajdonsága 
jobb keményített, mint eredeti öntött állapotban.

3. A l l  В-típusú ötvözetnek igen jó a nyúlása :
5,5—5,8%.

4. Az ötvözet titántartalma kedvezően ellen
súlyozta a magnézium hatását. A l l  B-nél is vizs
gáltuk a formakitöltő képességet Courty szerint, 
az öntőspirál kifolyt hossza 23—27 cm volt.

A fentiek alapján vizsgálataink eredményeit 
röviden tehát úgy értelmezhetjük, hogy a 0,1— 
0,2% titántartalom finomabbá teszi az AISi 5 
ötvözetek szövetszerkezetét, javítja szilárdsági 
tulajdonságaikat, és elősegíti mesterséges keménví- 
tési folyamatukat.

j)  Néhány kis mennyiségű ötvöző szövetfinomító 
hatásának oka

A kis mennyiségű (néhány tized százalék) 
mangán és titán oka még nem eléggé világos. E kis 
mennyiségű ötvözök a telített szilárdoldatok szer
kezetére hatnak. E kérdéssel az utóbbi időben leg
inkább a szovjet irodalom foglalkozott. Az eddig 
megjelent tanulmányok azonban többnyire e kis 
mennyiségű ötvözőknek az acél és rézre gyakorolt 
hatását vizsgálják. így bizonyítást nyert, hogy 
némely kis mennyiségű ötvöző a mesterséges kemé- 
nyedés meggyorsulását idézi elő, mint pl. az Ag 
vagy Zn a Cu—A1 szilárdoldatában. Ha a szilárd
oldat oldó fémében (a mi esetünkben alumínium) 
a feloldandó elem mellett (Si) kis mennyiségben 
harmadik elem is jelen van (mint pl. mangán 
vagy titán a mi kísérleti ötvözetünkben), akkor a 
feloldandó elemnek az alapfémben való oldható
sága lényegesen megváltozhat.

Archarov szerint az ilyen elem „gorofil” tulaj
donságú, mert pozitívan hat az ötvözetek belső 
abszorpciójára, amely a rácsállandó értékében és a 
szemcsék (krisztallitok) nagyságában jut kifeje
zésre. Minél aktívabbnak bizonyul valamely öt
vöző elem, annál sebesebben megy végbe a telített 
szilárdoldat bomlása, aminek következményeként

a szemcsék finomodnak. Jelenleg még nem tudjuk 
megmagyarázni azt sem, hogy egyes elemek miért 
gyorsítják, mások viszont miért lassítják a bomlási 
folyamatot. Annak oka sem ismeretes, hogy azok
ban az öntött fémekben és szilárdoldatokban, 
amelyekben semminemű fázisváltozás nincs, miért 
finomodnak primer kristályaik hevítésük és sebes 
lehűlésük következtében.

Morcsan [12] ezt a jelenséget az öntött fémek 
és az ötvözetek poligonizációjával magyarázza, 
megkülönböztetésül az olyan ötvözetek granuláló 
jától, amelyekben fázisváltozás lehetséges. Morcsan 
a szemcsefinomodást mikroszkóppal és röntgeno- 
gráfiailag ugyan kimutatta, de semmi további meg
jegyzést nem fűzött hozzá.

Malcev szerint a kis mennyiségű elemek ha
tása az ötvözetekben különböző lehet. Az ilyen 
elem például vagy az alapfémmel vagy a feloldandó 
elemmel intermetallikus vegyületet alkothat, amely 
vegyületnek fontos szerepe lehet a szemcsefinomo
dásban. Az ilyen vegyület Malcev szerint a primer 
kristályok csíraközpontjául szolgál. Szemcsefino
modást továbbá egyes kristályok közötti felületek 
megnagyobbodása is okozhat. Ez utóbbi az olvadt 
ötvözetek lehűlésekor következik be, amikor a 
megdermedt fémben az egyes kristályok összehúzó
dásával nagyobb kristályok közti felületek kelet
keznek.

Véleményünk szerint a titánnak éppen ilyen 
szerepe van az AISi 5 ötvözetekben. Elsősorban 
azért, mert a titánatom sugara (m  =  1,46 À), 
csak kevéssé különbözik az alumínium atomsuga
rától (za i =  1,43 Á), s ezáltal a titánatom a homo- 
genizálási hőmérsékleten az alumínium rácsába 
lépve, nem deformálja azt. A szilárdoldat felbom
lásakor a titán az alumíniummal TiAl3 vegyületet 
alkot, amely elasztikus lévén és a szemcsehatáro
kon való elhelyezkedése következtében semmi 
nyomást sem gyakorol a rácsra, s így a rács nem 
torzul.

A szemcsefinomodás, mint tudjuk, a szilárd
sági tulajdonságok javulását jelenti, azért az ötvö
zetek hőkezelése és alakítása egyszerűbbé válik. 
Más esetekben egyéb ötvözőelemek vagy vegyü- 
letek „gorofob” jellegűek, azaz negatívan hatnak 
és nemcsak hogy nem vezetnek szemcsefinomodás
hoz, hanem ellenkezőleg durvítják és egyenetlenné 
teszik a szerkezetet. Ennek példáját a magnézium 
adagoláskor tapasztaltuk, amikor a Mg2Si vegyület 
a szerkezetet egyenetlenné, s így az ötvözetet töré
kennyé tette. Elgondolásunk szerint ez utóbbi 
esetben jelentős szerepe van az úgynevezett kris
tályok közötti anyagnak. A kristályok közötti 
anyag és a pórusok hatását sem vizsgálták még 
eléggé az öntött anyag szilárdsági tulajdonságaira.

Előzőleg említettük, hogy az olvadékok lehű
lésekor összehúzódás jön létre, amelynek hatására 
egyik kristály a szomszédos másik kristálytól tá 
volabbra kerül. Az így keletkezett résbe (űrbe) 
szennyeződés, ötvözőfémek vagy vegyületfázisok 
rakódnak le, míg a kristályok közti tér további 
megmaradt részében lyukak, pórusok lesznek. 
E kristályok közti anyag azután megváltoztatja 
az atomok belső erejét, amely felületi és mikro- 
feszültséget okozhat.
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Hogy megmagyarázhassuk e kis mennyiségű 
elemek hatásának lényegét a szerkezet finomodá
sára, nagyban segítségünkre lehet a tiszta fémek 
és ötvözeteik belső és felületi feszültségének tanul
mányozása. Ismereteink ezen a téren azonban még 
nagyon hiányosak, különösen az olyan könnyűfé
mek és ötvözetek belső feszültségét illetően, ame
lyek hőkezeléssel jól keményíthetők. Mindeddig 
csak a következő megállapításokat tekinthetjük 
kielégítőknek :

1. Az új fázisok kiválásával az anyagban a 
rácstórfogat jelentős változása következtében na 
gyobb, egyenetlen belső feszültség keletkezik.

2. Minél nagyobb a különbség az oldó alapfém 
és a feloldott elemek atomsugara között, az ötvö
zetek keményítési folyamatában annál nagyobb a 
harmadfokú belső feszültség, azaz a mikrofeszült- 
ség az elemi rácstérfogatban.

3. Harmadfokú belső feszültség keletkezhet 
a homogenizáláskor az ötvözet gyors lehűtése 
miatt, az atomoknak a rácsban végbemenő dif
fúziója következtében. Másodfokú belső feszültség, 
azaz rácsok közti mikrofeszültség jön létre az úgy
nevezett hidrosztatikus nyomás hatására, amelyet 
a kristály határokon elhelyezkedő különböző fém
rácsok állandó erőhatása vált ki.

4. Belső feszültség jöhet még létre :
a) az öntéskor (az öntési hőmérséklet, idő és 

sebesség hatására),
b) a keményedési folyamatban (a hőmérséklet, 

idő és a lehűtés módja hatására).
5. A belső feszültség nagysága függ a kis 

mennyiségben adagolt ötvözök jellegétől (atom
sugár, az atom affinitása az alapúi szolgáló szilárd
oldathoz, az intermetallikus vegyület kristályos 
felépítése).

A belső feszültség tanulmányozása új módsze
rek segítségével lehetővé teszi a könnyűfémek és 
ötvözeteik keményedési (öregedési) mechanizmu
sának megértését. A belső feszültséget különböző 
módszerekkel vizsgálhatjuk, közülük legelőnyö
sebb a röntgendiffrakciós módszer. A röntgeno- 
gráfiai módszer a fémek fizikája terén természete
sen alapos járatosságot kíván.

A felületi feszültség és a különböző kis 
mennyiségű ötvözök hatása közötti összefüggést 
a szerkezet finomítására vonatkozólag a gázbubo
rékok maximális nyomása módszerével tanulmá
nyozhatjuk. A hozzá szükséges mérőberendezést 
Korolkov ismerteti részletesen [13].

A megvizsgálandó ötvözet kis felületi feszült
sége — amelyet bizonyos ötvözök hatásának 
tulajdoníthatunk — magyarázatot ad arra vonat
kozólag, hogy miként okozza a szerkezet finomo
dását.

A felületi feszültség értékét az alábbi össze
függésből számíthatjuk :

°  =  ^ y ( P M - Y M  —  V c - h )

ahol a =  a felületi feszültség, din/cm,
g =  a nehézségi gyorsulás, cm/mp2,

Pm  — a mért nyomás,

ум =  a manométer mérő folyadékának faj- 
súlya,

yc =  az ötvözet fajsúlya a vizsgált hőmér
sékleten,

h — a hajszálcső folyadékba merülő hosz- 
sza, cm,

r =  a hajszálcső sugara, cm.
A fenti összefüggés alapján határozták meg 

a 99, 5%-os alumínium felületi feszültségét is, mely 
700 C°-on 850 din/cm.

A felületi feszültség beható tanulmányozásá
val meghatározhatjuk, hogy melyik ötvözőelem 
gyakorol a felületi feszültség értékére kisebb vagy 
nagyobb befolyást, vagy melyik hat közömbösen. 
A vizsgálatok eredményei megmutatják, hogy az 
egyes ötvözök milyen hatással vannak a szerkezet 
finomítására és a telített szilárdoldatok bomlására.

A fentiekben ismertetett kutatásaink alapján 
tehát azt a következtetést vonhatjuk le, hogy a 
0,2% mangánt, vagy 0,2% titán t tartalmazó 
AISi 5 ötvözetekben már ilyen kis mennyiségű 
ötvözök is fontos szerepet töltenek be az ötvözet 
fizikai tulajdonságainak megváltoztatásában. Nem 
kétséges, hogy a szerkezet finomítása szempontjá
ból nemcsak a mangán és titán, hanem más elemek 
is pozitív hatást gyakorolhatnak a könnyűfém 
ötvözetekben. Nem szabad elfelejtenünk, hogy 
bármely ötvöző 0,001%—a Î018 atomot jelent, 
mivel 1 g atom =  6,02-1023 atom. Ebből követ
kezik, hogy az ilyen kis mennyiségű ötvöző is 
lényegesen megváltoztathatja a telített szilárd
oldat bomlását.

Összefoglalás

Az előzőekben részletesen ismertetett vizsgá
lataink eredményeit a következőkben foglalhatjuk 
össze :

1. Megállapítottuk a kis mennyiségű ötvöző
elemek hatását az AISi 5 ötvözet szövetfinomítá
sára a különböző módon végzett keményítési (öre- 
gítési) folyamatokban.

2. Kísérleteink során meghatároztuk az ál
landó 5% szilíciumtartalmú AISi 5 hipoeutektikus 
szilumin mesterséges keményedési (öregítési) folya
matának törvényszerűségeit kis mennyiségű Cu-, 
Mg-, Ee-, Mn- és Ti- ötvözőkkel. Azt tapasztaltuk, 
hogy csak 0,2% Mn vagy 0,2% Ti jelenléte veze
te tt a szövetszerkezet finomodásához és jobb 
szilárdsági értékekhez.

3. A vas és magnézium kedvezőtlen hatását 
a mangán vagy titán kedvezően ellensúlyozta.

4. Az üzemi gyártás szempontjából bebizonyo
sodott, hogy a 0,2% titántartalom hatásosabb 
0,2% mangánnál, bár az utóbbi szintén jó ered
ményt adott.

5. Megállapítottuk az összefüggést az ötvözet 
összetétele, szövetszerkezete, rácsállandója (rács
térfogat), szilárdsági tulajdonságai és a mestersé
ges keményítés (öregítés) között. Ez utóbbira, 
vonatkozólag a következő optimális feltételeket 
kaptuk :

a) 5% Si-, 0,2% Cu-, 0,52% Mg-, 0,14% Fe-, 
0,2% Mn-tartalmú ötvözet homogenizálási hőmér-
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séklete 450 C°, időtartama 30—120 perc, hűtés 
hideg vízben ;

a keményítős hőmérséklete 180 C°, időtartama 
120—240 perc, hűtés szabad levegőn.

b) A hasonló összetételű, de a mangán helyett 
0,2% titánt tartalmazó ötvözet homogenizálási 
hőmérséklete 500 C°, időtartama 120—240 perc, 
hűtés hideg vízben ;

a keményítős hőmérséklete 180 C°, időtartama 
120—240 perc, hűtés levegőn.

Ilyen hőkezelés után mind a két ötvözetet 
egyenletes, finomszemcsés, homogén szövetszerke
zet, a kristályrács állandó térfogata és jó szilárd
sági tulajdonságok jellemezték, pl. a szakítószi
lárdság 25 kg/mm2, a keménység 100 HV és a 
nyúlás 5,6%.

6. Ellenőrző vizsgálataink alapján meggyőző
dést nyertünk arról is, hogy a szóban forgó hipoe
utektikus szilumin a laboratóriumival azonos eljá
rású félüzemi, továbbá üzemi gyártásra rendkívül 
előnyös, különösen a repülőgép- és autógyárak
ban különböző erősen igénybevett alkatrészek 
előállítására. A fent ismertetett ötvözetek és a 
velük kapcsolatos gyártási módszer bevezetése 
nemcsak az előállítási költségeket csökkenti jelen
tősen, hanem a villamosenergia-fogyasztás terén 
is nagyon gazdaságos s amellett lényegesen meg
rövidíti a munkaidőt is.

7. E módszert jól alkalmazhatjuk egyéb alu
míniumalapú ötvözetek öntésekor és hőkezelése
kor is.

8. Tanulmányunk tárgyát képezte a kis 
mennyiségű ötvözök hatásának vizsgálata az AISi 5 
telített szilárdoldatának keményítésére. Ismer
tettük elgondolásunkat a kétalkotós ötvözetek

oldhatóságának változásairól, harmadik ötvöző
elem jelenlétében. Kísérleteink eredményei a fémek 
fizikája terén új utat mutatnak a hipoeutektikus 
sziluminok öntésére és hőkezelésére.

9. Az ötvözetek szerkezetét röntgendiffrakciós 
módszerrel vizsgáltuk, amely módszer lehetővé 
teszi az anyagösszetétele, szerkezete és tulajdonsá
gai közötti összefüggések rövid idő alatt végzett és 
pontos meghatározását. Mivel e módszer segítségé
vel a fémek és ötvözetek stabil és metastabil állapo
tá t közvetlenül az anyag szövetének megváltozta
tása nélkül vizsgálhatjuk, ezáltal mélyebben beha
tolhatunk az anyag hőkezelése és megmunkálása 
következtében beállott összes változások mecha
nizmusába.
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K ülföldi hírek
A Chevrolet Motors D iv., a  G eneral M otors Corp. 

(D etro it) egyik v á lla la ta  S aginaw -ban új ö n tö d é t lé te 
s ít gömbgrafitos öntvények e lőállítására , m elyet a  te rv e k  
szerin t 1966 ta v asz án  helyeznek üzem be. A lap terü le te  
70 600 m 2, ebből az o lvasztóm ű te rü le te  16 100 m 2, 
a  fo rm ázó terü le t 14 800 m 2, a  m agkészítésé 14 500 m 2 
és a  tisz títá sé  16 700 m 2.

N égy form ázósor fog m űködni, m indegyikhez egy 
p á r  rázó -sa jto ló  form ázógép ta rto z ik . A  szekrények  
m ére te  8 1 0 x 1 2 4 0 x 3 8 0 /3 0 5  m m . M inden soron ó rá n 
k én t 270 fo rm a készül. A v a sa t négy kupo lóban  o lv asz t 
ják , m indegyik  ó rán k é n t 40 to n n á t olvaszt, am i a  k é t 
szer 8 ó rás m űszak  a la t t  nap i 2560 t  fo lyékony  v asa t 
je len t. A  v ízhűtéses kupolók forró  szelesek és villam os 
kem encén keresztü l dup lex  e ljá rásb an  lá tjá k  el a  fo rm á 
k a t  fo lyékony vassal, a  m egfelelő göm bgrafitos kezelés 
u tán .

A  hom okelőkészítő  ó rán k é n t 300 t  hom oko t szol
g á lta t. V alam ennyi m ag  héjform ázással vagy  a  meleg- 
m agszekrényes e ljárással készül ; ezekhez 11 000 t  
száraz m aghom okot tá ro ln ak , am elye t p n eu m atik u s  
szállítással ju t ta tn a k  el a  keverőkhöz.

Az ön töde te rm ékei különféle au tó a lka trészek , 
tö b b ek  k ö zö tt fo rga ttyústengelyek , tengely -alkatrészek  
s tb .
(F ound ry , 1965. 2. sz. 126. old.)

A Chrysler v á lla la t 30 millió do llár költséggel új 
ön töde ép ítésé t kezd te  m eg D e tro itb an  szürke és göm b 
g rafito s vasö n tv én y ek  e lőállítására . Az összes b e é p íte tt 
a la p te rü le t 95 160 m 2, ebből az ön töde te rü le te  78 460 
m 2. N égy fo rm ázósort te rv e z te k  ezek m indegyikének 
term elése 240 fo rm a ó rán k én t. K özü lük  az egyik soron 
ha thengeres és V -8-hengeres m oto rhengerek , a  m ásodi 
kon  hengerfejek , a  h a rm ad ikon  különféle vasön tvények , 
a  negyediken  pedig  göm bgrafitos vasön tvények , közö t 
tü k  fo rg a tty ú sten g e ly ek  fo rm á it fog ják  készíteni.

Az ö n tö ttv a s a t k é t 2740 m m  átm érő jű , perm etező  
v ízhűtéses, 50 t /ó  te lje s ítm én y ű  forró  szeles kupo lóban  
(szélhőm érséklet 760 C°) o lvasz tják , dup lex  e ljá rásb an  
k é t 100 to n n á s  h ő n ta r tó  fű tő csa to rn ás  indukciós 
kem encével.

A  göm bgrafitos v asön tvények  szám ára  az a lap 
v a s a t 10 t /ó  te lje s ítm én y ű  fű tő csa to rn ás  indukciós 
kem encében o lvasz tják . A negyedik  indukciós kem ence 
ta r ta lé k u l szolgál.

Az üzem behelyezés u tá n  a  v á r t  o lvasztás n ap i 
1600 t  lem ezgrafitos és 160 t  göm bgrafitos ö n tö ttv a s . 
A te rv e k  szerin t az ö n té s t 1966. feb ru ár 1. körü l m eg 
kezdik . 1966. au g u sztu s 1-én kezd ik  m eg a  C hrysler 
a u tó g y á r  1967. évre szükséges a lka trésze inek  te ljes 
fe lfu tá sú  te rm elését.
[F o u n d ry , 93. (1965) m árcius 23. old.]

Cs. M. Cs. M.
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A )  Bevezetés

Az öntvény lehűlése a hely- és az idő függ
vénye. A mérések [1, 2, 3] és az elméleti számítá
sok [4—15] azt bizonyítják, hogy a keresztmetszet
különbségeken túl az öntvény egy meghatározott 
keresztmetszete sem hűl le egyenletesen: a kívül
ről történő hőelvonás miatt a keresztmetszet 
külső része előbb dermed meg és az egész lehűlés 
alatt hidegebb, mint a belseje. Ezért a vastagabb 
öntvényrész a vékonyabbhoz képest is, de a 
keresztmetszet közepe külső részéhez képest is 
későbben fejezi be a lehűlés okozta zsugorodását. 
Az a vékonyabb öntvényrész és az a kereszt metszet - 
szél, amely korábban került hőegyensúlyba kör
nyezetével, gátolja a még melegebb részek elké
sett zsugorodását: ez utóbbiak az előbbiekre rá- 
zsugorodnak. A korábban lehűlt öntvényrészek 
a reájuk ható zsugorító erők miatt megrövidül
nek, bennük tehát nyomófeszültség keletkezik, a 
késve zsugorodó melegebb részek viszont a gátló 
erők miatt nem tudnak teljesen összezsugorod
ni: hosszabbak maradnak és húzófeszültség marad 
vissza bennük.

E húzó- és nyomófeszültségeket a továbbiak
ban öntési feszültségeknek vagy az öntvény saját- 
feszültségeinek fogjuk nevezni. Mindkét elnevezés 
egyaránt jogosult. Az első, mert arra utal, hogy 
bármely öntve készült szilárd testben az öntési Jiúzó- 
és nyomófeszültségek szükségképpen kompenzálják 
egymást. Jogos a sajátfeszültség elnevezés is, 
mert megkülönbözteti ezeket a spontán keletkező 
feszültségeket azoktól, amelyek külső terhelés 
miatt keletkeznek az alkatrészekben.

Az öntési feszültségek keletkezésének fenti ma
gyarázata csak kvalitatív. Csupán azt kívánta 
érzékeltetni, hogy sajátfeszültség nélkül öntvényt 
gyártani nem lehet, és magyarázni az öntőszak
emberek ismert szabályát [16], mely szerint az 
utoljára megdermedő öntvényrészben húzófe
szültség keletkezik.

A fentinél körültekintőbb megfontolással [17], 
bár kevésbé szemléletesen, de fizikai szempontból 
megalapozottabban és a valósághoz hűebben is 
magyarázhatjuk az öntési feszültségek jelenségét. 
Valójában ugyanis az öntési feszültségek nem a 
lehűlés legutolsó szakaszában, hanem már jóval 
korábban keletkeznek: már abban a hőmérséklet- 
tartományban, amelyben az öntvény elsőnek 
megszilárdult kérge a plasztikusból a rugalmas 
állapotba jut. Golovanov, Sz. G. [8] és Görög M. [18] 
legújabb mérései azonban arról tanúskodnak, 
hogy még ezek az igényes magyarázatok sem 
kielégítőek, mert az öntési feszültségeknek nem
csak termikus okai vannak [19—24].

A húzó- és nyomóerők — bár egyenlő nagy

* E lhangzo tt az Anyagvizsgáló Napokon B alatonszéplakon, 
1964. m ájus 28-án.

ságúak — az öntvény más-más helyén keletkez
nek, tehát erőpárként foghatók fel, melynek nyo- 
matéka is torzítja az öntvényt [25, 26]. Az emlí
te tt két szerző egy méter hosszú, öntöttvasból 
öntött T-szelvényű gerendáknak a sajátfeszült
ség okozta torzulását regisztrálta az idő függvé
nyében. Egybehangzóan úgy találták, hogy a 
gerendák nem simán lineárisan, hanem két- 
maximumos időgörbe szerint torzultak.

Az alakváltozásnak e bonyolult mechaniz
musa több tényező együttes hatására vall. Az 
említett kísérletek legmeglepőbb tapasztalata az 
volt, hogy a lemezes grafitú öntöttvasból készült 
T-gerendák felső, vízszintes, vastag része az eddigi 
tapasztalattal egyezően homorúra, a gömbgrafi
tosak ellenben domborúra görbültek (az öntők 
szabályával ellentétben).

Eszerint az öntöttvas egyes szövetelemeinek 
minősége, mennyisége, ezeknek átalakulásai való
színűleg még fontosabb tényezők az öntési fe
szültségek kialakulásában, mint maga a zsugoro
dás. Az öntvény sajátfeszültsége tehát messze
menően függ az öntöttvas minőségétől, annak 
kémiai összetételétől, telítési fokától, grafitja mi
nőségétől és mennyiségétől, szakítószilárdságától 
és keménységétől [27, 28, 29]. Ezek egymással 
összefüggő, minőséget jellemző adatok, de a ta 
pasztalatok szerint nem közömbös ebből a szem
pontból az öntöttvas nyomelemtartalma, zárvá
nyainak mennyisége [30], sőt gáztartalma sem. E 
metallurgiai okoknál is nagyobb azonban a hatása 
az öntvény alakjának és a formázás technológiá
jának [31, 32].

Minél bonyolultabb alakú az öntvény, annál 
bonyolultabb a benne keletkező öntési feszültsé
gek erőrendszere is. Ez még megközelítően sem 
homogén terhelés az öntvény számára, mert igen 
gyakran nagyon meredek feszültséggradiens ala
kul ki. Az öntési feszültségek csúcsai meghalad
hatják az öntöttvas szakítószilárdságát is. Ezeken 
a helyeken mikrorepedés keletkezik, amely ki
indulópontja a későbbi törésnek.

Az efajta selejtkárnál sokkalta súlyosabb kárt 
okoz az öntvény sajátfeszültsége akkor, — és ez 
a gyakoribb eset —, ha nagysága ugyan nem éri 
el a szakítószilárdságot, és így az öntvényt sem 
repeszti el, hanem tartós igénybevételként mű
ködve az öntvényt lassan deformálja. Különösen 
káros, ha nagy pontosságú szerszámgép öntvénye 
változtatja meg az alakját.

Az öntési húzó- és nyomóerők ugyan kom
penzálják egymást az öntvényben, de a hatásukra 
bekövetkező kúszás azt bizonyítja, hogy az önt
vény sajátfeszültséggel terheit állapota csak lát 
szólag statikus. Az öntési feszültségekkel terhelt 
öntvény tehát kvázisztatikus állapotban van és 
nagyon lassú deformációval a sztatikus egyen
súlyi állapot felé törekszik.

)

Feszültségmérő módszerek értékelése a szerszámgépöntvények 
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B) Az öntési feszültség mérésének 
elvi lehetőségei

A fém sajátfeszültsége és a hőmérséklet kö
zött messzemenő a fizikai kapcsolat. Mindkettő 
a fémes rács méreteit változtatja meg, illetőleg 
fordítva az adott rácsállandó mindkettőnek mérő
száma, állapotjelzője. Ebből következik, hogy 
sajátfeszültséget mérni csak ismert és állandó 
hőmérsékleten szabad és csak ilyen körülmények 
között van értelme.,

Az öntvény feszültségállapotának meghatá
rozására ezek alapján három elvi út között vá
laszthatunk :

1. A sajátfeszültség meghatározása szerint 
adott hőmérsékleten közvetlenül megmérjük a 
fémrács torzultságát. Ez a lényege a röntgendiff
rakciós mérésnek, amely ma a sajátfeszültség- 
mérésnek szuverén és egyedüli közvetlen módszere 
(kritikájával később foglalkozunk).

2. Megtehetjük azt, hogy a látszólag egyensúly
ban levő erőrendszert felszabadítjuk és mérjük 
az eközben fellépő alakváltozást (ezek az erők 
felszabadítása elvén működő módszerek [40]).

3. Végül felhasználhatjuk az öntési feszült
ségek meghatározására az öntöttvasnak (vagy más 
fémnek) bármely olyan tulajdonságát, amely a 
sajátfeszültség hatására ismert és mérhető módon 
változik meg (fizikai módszerek).

Valamennyi sajátfeszültségmérő módszer e 
három elv valamelyikén alapszik.

C) A mérés nehézségei
A Hooke-törvénye alapján történő feszültség- 

mérés egészen általános, annyira, hogy a gyakor
latban a feszültségmérés egyet jelent a nyűlásmérés- 
sel. Ilyen célra többféle elven és nagyon változatos 
igényeket kielégítő ún. finomnyúlásmérőket gyár
tanak, sőt mint látni fogjuk, van olyan módszer 
is, mellyel a külső terhelés okozta feszültségmező 
az alkatrész felületén is láthatóvá tehető [33, 34].

A fémből készült testben kétféle okból ke
letkezhet feszültség: vagy külső erők hatására 
vagy pedig valamilyen önként végbemenni akaró, 
egyensúly felé törekvő folyamat gátlásának ered
ményeként.

A feszültségeknek e kétféle keletkezési módja elhatá- 
rozóan fontos a megmérhetőségük szempontjából.

Az öntési feszültségek nem külső erőhatás 
következményei. A kvazisztatikus feszültségálla
potot nem lehet az előbbi módon valamilyen 
nyúlásmérővel egyszerűen tapogatni, mert az 
öntési feszültségek elfogadható időn belül nem 
okoznak érzékelhető elmozdulást.

Nem ismerjük a terheletlen rácsparamétert — 
jeltávolságot — sem, hanem csak a feszültség 
hatására megváltozottat. Ez az alapvető nehézség, 
amely miatt nyúlásmérővel saját feszültséget 
közvetlenül mérni nem lehet, csak az erők fel
szabadításakor.

A szerszámgépöntvények sajátfeszültségének 
mérésekor további nehézséget jelent az öntöttvas,

benne legalább négy (különböző tágulási együtt
hatójú) szövetelemet különböztethetünk meg. Kö
zöttük a lemezes grafit különös jelentőségű, mert 
éles bemetszésként hat és a szubmikroszkópos 
és mikroszkópos tartományban harmad- és má
sodrendű feszültséget kelt. Ezekre szuperponálód- 
nak a termikus és egyéb eredetű feszültségek, 
amelyek helyről-helyre változó irányú és gradiensű, 
elsőrendű, tehát makroszkópos méretekben mű
ködő feszültségekké összegeződnek. Az öntöttvas 
durván heterogén szövete miatt ezeket a feszült
ségeket csak centiméter nagyságrendű jeltávon 
mérhetjük. Emellett az öntöttvas falvastagság
érzékeny: szövete a lehűlés sebességétől függ, 
következésképpen rugalmassági modulusa is [35, 
36, 37]. Más szóval ez azt jelenti, hogy elvi hibát 
követnénk el, ha az öntvénnyel egybeöntött vagy 
akár a belőle kimunkált próbapálcán nyert rugal
massági modulus értéket az öntvény egészére 
nézve érvényesnek fogadnánk el.

Megnehezíti tehát a mérést, hogy a szürke- 
vasöntvény minden egyes mérési pontján a rugal
massági modulust küíön-külön meg kell határoz
nunk. Szerencsére erre van roncsolás nélküli le
hetőség: ultrahanggal [38].

Az öntöttvas nem követi szigorúan Hooke 
törvényét: [33 15. old.], [107]. Már nagyon kis 
terhelés maradó alakváltozást okoz, ezért az 
öntöttvas feszültség-megnyúlás görbéjének az eleje 
sem egyenes, vagyis a Hooke-féle lineáris össze
függés nem áll fenn. Ezen nem segít az sem, ha 
felvesszük az öntvény „öntöttvasának” feszültség- 
nyúlás görbéjét és minden egyes mért megnyúlás
hoz tartozó görbepontban érintőt húzunk. A próba
pálca szövete ugyanis csak véletlenül egyezhet 
meg a mérés helyének szövetével.

Megállapíthatjuk, hogy a feszültségmérés — 
lényegéből következően — önmagában is kényes 
mérés. A megbízható műszer érzékenységét min
dig teljesen ki kell használnunk, akár nyúlásmé
résről, akár valamilyen fizikai tulajdonságot (pl. 
villamos vezetőképességet) mérő módszerről van 
szó [39].

Az öntöttvas rugalmassági modulusa kb. 
E  =  10 000 kg/mm2. Ez azt jelenti, hogy 
1 kg/mm2-nyi feszültségnek 1-10-4 mm, vagyis 
0,1 mikron-nyi fajlagos nyúlás felel meg, amit 
1 mm-es jeltávon 0,1 mikronos, 1 cm-es jeltávon 
1 mikronos elmozdulásként észlelünk. Ahhoz 
tehát, hogy az öntöttvas öntvény sajátfeszültsé
gét 0,1 kg/mm2 pontosan megadhassuk, 1 cm-es 
jeltávon 0,1 mikron pontosan kell elmozdulást 
mérnünk. Ez pedig nem kis feladat, ha reprodu
kálható adatokra törekszünk, mindenekelőtt tem 
perált mérőhelyiséget követel. A feszültségmérésre 
jellemző még, hogy a fémtest saját feszültsége 
térbeli erőrendszer, műszereinkkel pedig csak a 
felülethez férünk hozzá. A mérőmódszerek zöme 
olyan, hogy kénytelenek vagyunk a felület két
irányú feszültségállapotának meghatározásával 
megelégedni. Csak egy-két olyan fejlődésképes 
méréstechnikát ismerünk (röntgendiffrakció, fe
szültségoptika), amellyel a jövőben a harmadik 
dimenziót is mérni tudjuk.
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D )  Az értékelés szempontjai

Az említett nehézségek általánosan jellemzik 
a feszültségmérést; az egyes módszereknek pedig 
külön-külön is megvannak a maguk jellemző ké
nyes pontjai. Ha a szerszámgépöntvények öntési 
feszültségeinek meghatározására alkalmas mód
szert keresünk, akkor e módszernek három gyakor
lati követelményt kell kielégítenie.

1. A módszer mindenekelőtt nem lehet roncsoló.
Ez a gazdasági szempontból nagyon indokolt 

feltétel eleve kirekeszti azokat a feszültségmérő 
eljárásokat, amelyek a sajátfeszültségek felsza
badítása céljából az öntvényt elfűrészeltetik. Ezzel 
ugyanis nemcsak hogy tönkremegy a drága önt
vény, de még arra is alkalmatlanná válik, hogy 
ellenőrzés céljából mérésünket megismételhessük 
rajta. Ezért roncsoló módszer legfeljebb kísérleti 
feszültségpróbatesteken vagy esetenként kis önt
vényeken engedhető meg, de szerszámgépöntvé
nyeken semmiképpen sem.

2. A módszer nem lehet próbatesthez kötött sem.
Ugyanis akár együtt öntjük a próbatestet 

az öntvénnyel, akár külön, vagy akár magából 
az öntvényből munkáljuk ki azt, a próbatestet 
igénylő módszer az említett (rugalmassági modu
lus) októl eltekintve, nem fog megfelelni. Ugyanis 
bármilyen „előéletű” a próbatest és bármekkora 
feszültséget mérünk is rajta, e feszültségekből a 
bonyolult alakú öntvények bonyolult feszültség- 
állapotára következtetni nem lehet, mert egyik
nek a másikhoz semmi köze. Az öntvényből ki
munkált próbatestet különben sem terhelik már 
az öntvény sajátfeszültségei.

Ezzel máris pálcát törtünk a különböző alakú 
feszültséggyűjtő próbatestek felett [40]. Ezek hasz
nálható eszközök a metallurgusnak, aki a szer
számgépöntvény számára alkalmas minőségű ön
töttvasat keres vagy annak a technológusnak, aki 
a feszültségcsökkentő izzítás programját akarja 
előírni, de a tervező és az öntő számára semmit 
sem mondanak.

3. A módszer alkalmazkodjék az üzemi 
körülményekhez.

A mérés és ennek kiértékelése legyen gyors, 
eredménye megbízható. Ne igényeljen túlságo
san kényes műszert. A következőkben e három 
szempont szerint bíráljuk a ma ismert feszültség
mérő módszereket, mégpedig elvi működésük 
szerinti csoportosításban.

E )  A feszültségállapotot mérő módszerek

A röntgendiffrakciós módszert [33, 41—49] 
már a bevezetőben úgy jellemeztük, mint a saját
feszültségek egyedüli közvetlen, szuverén mérő- 
módszerét. Minden joggal, mert ezzel a módszer
rel valóban a mérés helyén aktuális rácsállandót, 
a rács torzultságát, tehát közvetlenül a mérés 
helyének feszültségállapotát lehet megmérni. Nem 
csökkenti értékét az sem, hogy a röntgensugárral

csak néhány századmilliméter mélységről kapha
tunk reflexiókat, mert hiszen a többi módszer 
sem tud az anyag belsejébe behatolva mérni. 
Külön is a többi módszer fölé emeli a röntgen
diffrakciós és röntgeninterferenciás módszert [27, 
48], hogy vele — homogén szövetű acélban — 
már sikerrel kísérelték meg a feszültségek harma
dik dimenzióját is meghatározni [41].

Ennyi jó tulajdonsága ellenére a röntgen- 
sugárral való mérés mindmáig nem terjedt el az 
öntödei gyakorlatban.

A röntgendiffrakciós méréskor a fémfelületnek 
kb. 1 mm2-nyi részét sugározzák be. Ebbe az 
1 mm2-be pedig meglehetősen kevés grafitmag 
körüli sejtcella fér bele, sőt — a különböző minő
ségű öntöttvasak steadit hálójára gondolva — 
nagyon változó számú cella, ami az előbbiek sze
rint azt jelenti, hogy a röntgendiffrakciós mód
szer a kis jeltávolság és a szürkevas durván hete
rogén szövete miatt változó érzékenységű.

Az öntöttvas alakváltozását annak ferrittar- 
talma viseli, a rideg grafit nem vesz részt benne. 
A ferrit rácsállandója pedig az öntöttvas ötvöző 
és nyomelemtartalma szerint változó. (Az ötvöző
elemeknek rácstorzító, harmadrendű feszültséget 
keltő hatása van). Emiatt ez a módszer öntött
vas esetén nemcsak változó érzékenységű, de a 
jól definiált jeltáv híján bizonytalan is [33].

Pontosan ezeknek a nehézségeknek tudható 
be, hogy amikor az elmúlt évben Kuntze, G. és 
Wassermann, G. [41] a röntgendiffraktométer szám
lálócsöves goniométerét átalakítva lehetővé te t 
ték, hogy necsak a goniométerkörön belül elhe
lyezhető kis próbatestek legyenek vizsgálhatók, 
hanem tetszőlegesen nagy tárgyakon is lehetséges 
legyen a. mérés, akkor ők új készülékük teljesítő- 
képességét nem öntöttvason, hanem acélöntvé
nyen mutatták be. A röntgenes feszültségmérés, 
bár leküzdötte azokat az apparativ nehézségeket, 
amelyek az öntödei használatát gátolták volna, 
nagy hátránya, hogy drága, kényes berendezést 
és kvalifikált munkaerőt igényel, kiértékelése ne
hézkes. Ahhoz, hogy egy öntvény feszültségálla
potáról csak közelítően pontos képet kaphassunk, 
nagyon sok felvételt kellene készítenünk (1 mm2!), 
ami időben és ráfordított munkában akkora 
áldozat, amekkorát az ipar nem bír el. Ezért 
egyet kell értenünk a diffraktometria elismert 
szakembereinek azzal a véleményével [33, 47], 
hogy a röntgenes feszültségmérés laboratóriumi 
módszer, amely elsősorban elvi kérdések tisztá 
zására való. Hozzátehetjük azonban, hogy per
döntő esetekben ehhez az egyedül megbízható, 
közvetlen módszerhez érdemes folyamodnunk.

A feszültségoptika mérési elvül azt a jelen
séget használja fel, hogy az üveg és sok átlátszó 
műanyag feszültség hatására kettőstörővé válik. 
Ha tehát égy saját feszültséggel terhelt átlátszó 
testet síkban poláros fénnyel átvilágítunk, mind
azokon a helyeken, ahol az alakváltozás miatt 
kettőstörő lett az anyag, pontosabban: ahol a 
főfeszültség iránya párhuzamos a polarizáció sík
jával, fekete interferencia-vonalak, összeségükben 
fekete izoklin csíkrendszer jelenik meg. Fehér
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fényben színes izokrom csíkrendszer is keletke
zik, amely az előbbitől elválasztható és önmagában 
is vizsgálható, ha körpoláros fénnyel világítunk 
[50]. Az egész csíkrendszer egyetlen képben na 
gyon szemléletesen és kiértékelhetően ábrázolja 
az egész test feszültségállapotát.

Nézzük meg, vájjon meghatározhatók-e az 
öntési feszültségek a feszültségoptikai módszerrel. 
Kétféle munkamódot követhetünk : a szerszámgép 
kicsinyített mását vagy plexi-üveglapokból ra 
gasztjuk össze vagy önthető műanyagot kicsinyí
te tt formába öntve alakítjuk ki átlátszó model
lünket. Számunkra ez utóbbi látszik megfelelőbb
nek, noha ennek is számos hátránya van, mert 
hűen nem utánozhatja az öntöttvas szerszámgép
öntvény dermedését. A kicsinyített műanyag- 
modellen könnyű a külső terhelést utánozni. 
Ügyes kísérletező még a falvastagság különbségek
ből adódó lehűlési sebességkülönbségeket is át 
tudja vinni a plexi-üvegre. Olyan feszültségoptikus 
azonban, aki egy bonyolult öntvény feszültség- 
állapotát hűen tükröző műanyagmodellt tud ké
szíteni, aligha található.

Ennek a módszernek is kiaknázták a fejlesz
tési lehetőségeit. A belőle származó fotostress 
eljárásnak [59, 62] már nincsen szüksége modellre. 
Optikailag aktív, vékony átlátszó réteggel vonja 
be magát a vizsgálandó testet, és külső terhelés
sel alakváltozást idéz elő rajta. Ezúttal a reflek
tált poláros fény hozza létre az interferencia
vonalakat, melyek az előbbihez hasonlóan pola- 
riszkóppal irány és nagyság szerint mérhetők.

Amint az eredeti modellező eljárás, a foto- 
stress módszer sem használható kvazisztatikus 
öntési feszültségek mérésére, mert csak az alkat
rész deformációja hoz létre interferenciát a réteg
ben. A külső erő hatására észlelhető izoklin csík

rendszer az igénybevételre és nem a saját fe
szültségre jellemző: ha pedig az erők felszabadítása 
árán akarunk elmozdulást létesíteni, akkor ron
csolunk.

A gyantarepesztő módszer [33, 64—71] a foto- 
stress elődje. Ez a régebbi eljárás [33], mely az 
alkatrész felületére rávitt vékony gyantarétegnek 
a deformáció okozta repedéseiből következtet a 
benne fellépő főfeszültségek irányára. Az öntödé
ben, ugyanazért nem használható, mint a ponto
san kiértékelhető optikai utóda. A nagyon elter
jedt Maybach-gyanta ugyanis [33] csak minőségi 
következtetéseket enged meg. Bár a szintetikus 
gyantakeverékből készített „stresscoat” gyantát 
[64, 65] szintén ki lehet értékelni, öntödében 
nem használható.

Megkísérelték a stresscoat gyantás módszert 
a (továbbiakban ismertetett) Mathar-féle feszült
ségfelszabadító módszerrel kombinálni [33, 67]. 
Ha e módszer szerint vékony spirálfúróval á t 
fúrjuk a felületre permetezett stresscoat gyantát 
és befúrunk a fémbe, a gyanta jellegzetes alakok
ban reped meg aszerint, hogy a fúrás helyén 
egy- vagy kéttengelyű, húzó- vagy nyomófeszült
ség uralkodott. Ennek az eljárásnak akkor lett 
volna gyakorlati haszna, ha ezeknek a repedés- 
ábráknak a területe« megbízhatóan arányosnak 
mutatkozott volna az elmozdulással. Az ellen
őrző kísérletek szerint [67] azonban ennek a kom
binált módszernek oly nagy a hibaszórása, hogy 
a gyakorlatban használhatatlan.

A zománcréteg repedését is [71] vizsgálták. 
Előnye, a gyantával szemben, hogy kb. 600 C°-ig 
használható, de csak kvalitative értékelhető és 
természetesen szintén csak külső terhelés hatása 
kor használható.

(  Folytatása következik )
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A cementformázás gyakorlati problémái
B E R G T H A L L E B  I S T V Á N  technológus 

Öntödei V állalat 2. sz. G yára
DK 621.742.486

A vállalat fő profilját képező szerszámgép
öntvények szárított formában történő gyártása a 
termelékenységi és a minőségi követelményeket 
nem elégítette ki, ezért szükségessé vált a gyorsí
to tt kötésidejű cementformázás bevezetése.

Ennek a technológiának a szárított formázás
sal szemben az alábbi előnyei vannak:

1. A formaszárítás, a szárítókemence amorti
zációja és karbantartása elmarad.

2. Méretpontosabb és tömörebb öntvények 
gyártása.

3. A formázóterület gazdaságosabb kihaszná
lása.

4. A daruk igénybevételének csökkenése, 
mert a formázószekrények a kötésidő alatt a for
mázóterületen maradnak.

5. A termelékenység javulása.
6. Könnyű, hegesztett szekrények használata.
A fenti előnyök figyelembevételével csökken

teni lehet a szárított homokformázást a cementfor
mázás javára, egyben a forpaszárító kemencéket 
le lehet bontani. A szárítókemence megszüntetésé
vel nemcsak formázóterület szabadul fel, hanem nö
velhető az öntöde teljesítménye is.

A bevezetést megelőzően több hazai üzemet 
látogattunk meg. Helyenként azt tapasztaltuk, 
hogy a cementformát továbbra is szárítókemen
cében vagy pedig felületileg szárítják. Mi
vel az eljárás bevezetésekor kevés elméleti és 
gyakorlati tapasztalatunk volt, az üzemszerű 
gyártás beindítása előtt több kísérletet végeztünk 
a szárítás kiküszöbölésére.

I. Az előkészítés

A cementes homokkeverék alapanyagai a 
következők :

1. 0,3—0,6 mm szemcsenagyságú mosott ho
mok max. 1% agyagtartalommal,

2. 600-as cement,
3. 1,3 — 1,35 fajsúlyú melasz. 1

1. A homok

A cement kötési és szilárdulási folyamatát 
nagymértékben befolyásolja a homok szemcsenagy
sága és alakja. Ezek helyes megválasztására szá
mos kísérletet végeztünk mosott és különböző 
bányahomokkal. Megállapítottuk, hogy formázási 
célra legmegfelelőbb a mosott, osztályozott homok.

A bányahomok hátránya, hogy néha igen 
nagy az agyagtartalma, mely a szemcse felületét 
körülveszi és a cement kötését akadályozza, ezért 
a cementformázáshoz használt bányahomok 3,5%- 
nál több agyagot nem tartalmazhat.

A nagy agyagtartalom elvonja a vizet a ce
ment kötésétől, növeli a homok fajlagos felületét 
és ezáltal kis szilárdságú keveréket kapunk.

A homok szemcsenagyság eloszlása is igen fon
tos [1]. Ez szitaelemzéssel határozható meg és mint

elemzési görbe rajzolható fel. A DIN 1045. szabvány 
szerint a homok szemcsenagyságnak az A és C 
normál szitaelemzési görbék között kell elhelyez
kednie, (1. ábra) a finom kvarchomok keveréknek 
pedig a D és F vonalak között (2. ábra). Nagy 
kötőképességű cement (B-300-as) használatakor az 
elemzési görbéknek az A és B, ill. a D és E közt kell 
feküdniök.

1. ábra. Normál homok szemcseösszetétel eloszlása

2. ábra. Kvarchomok szemcseösszetétel eloszlása

2. A cement
A forma szilárdsága és kötésideje elsősorban 

a cement kémiai, ill. ásványtani összetételétől függ. 
A cement fizikai tulajdonságaival és vegyi össze
tételével (2) célszerű bővebben foglalkozni. A ce
ment hidraulikusan kötő, szilárd halmazállapotú, 
porszerű anyag, mely vízzel keverve megköt, majd 
kőkeménnyé szilárdul.

A cementégetéskor bonyolult összetételű szi- 
likátok, aluminátok és ferritek képződnek. A port- 
land-cementek legfontosabb alkotórészei a szili- 
kátok (ezért nevezik újabban szilikát cementnek.) 
Az alkotórészek mennyiségének változtatásával 
több, egymástól eltérő tulajdonságú cement nyer
hető. A cement hidraulikus kötőanyag, főként
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négy cementásvány (klinkerásvány) alakjában ta 
lálható :
Alit-trikalciumszilikát, 3Ca0-Si02, jele: C3S. 
Delit-dikalciumszilikát, 2Ca0-Si02, jele: C2S. 
Belit-trikálciumaluminát 3CaO-Al2Ö3, jele: C3A. 
Celit-tetrakalciumaluminátferrit 4CaO • A120 3 • 
•Fe20 3, brownmillerit.
A portlandcement ásványos összetételét az 1. táb
lázat adja meg.

1. táblázat

A trikalciumaluminát (C3A) jelentős hőfejlő
déssel gyorsan kötő anyag. Hátránya: hogyha a hő 
hatására csökken a forma nedvességtartalma, a 
megmaradt víz kevés lesz a cement hidratálásához 
és ezért a forma szilárdsága is kisebb lesz.

A tetrakalciumalummátferrit (C4AF) kötés, 
ill. szilárdulás közben hajlamos a zsugorodásra, 
ami a formán sok esetben hajszálrepedéseket okoz.

A hazai fontosabb cementfa jtákat a 2. táblá
zatban láthatjuk.

2. táblázat

N év Je l 6//0 Sorszám  J S zabványos m egnevezés

A lit .................................. C3S 37— 60 1. 600-as p o rtla n d  cem ent
D elit ................................ C2S 15— 37 2. 500-as p o rtla n d  cem ent
B e l i t .................................. ГЗА 7— 15 3. 400-as kohósalak  p o rtla n d  cem ent
C e l i t .................................. C4AF 8— 10 4. 300-as p o rtla n d  cem ent

A cement legfontosabb klinkerásványa a leg
nagyobb százalékban előforduló, gyorsan szilár
duló, igen jó hidraulikus tulajdonságú alit, amely 
megközelítően a trikalciumszilikáttal azonos. Az 
alit (C3S) a formának a gyakorlatban igen fontos 
kezdőszilárdságot biztosít.

A dikalciumszilikát (C2S) szilárdulási folya
mata sokkal lassúbb, mint az előbbi klinkerás
vány é.

A hazai cementfajtákkal végzett kísérletek 
során bebizonyosodott, hogy a gyorsított kötés
idejű cementformázáshöz minőségileg legmegfe
lelőbb az MSZ 4702—53 Á szabvány szerinti 
nagy szilárdságú tatabányai 600-as alit cement, 
melyben a magnéziumoxid-tartalom (MgO) max. 
5% és az összes szulfáttartalom (S03) legfeljebb 
3% lehet. Két cementgyárunk termékeinek kémiai 
elemzését a 3. táblázat tartalmazza.

3. táblázat

M egnevezés
Izz ítás i

veszteség s í o 2, % A120 3, % F e ,0 3, % CaO, % MgO, % so 3, %

T a ta b á n y a i 600 ........... 1,08 20,28 6,07 2,53 63,53 4,01 2.01
T a ta b á n y a i 500 . . . . . . 1,53 25,59 12,28 3,85 51,13 3,92 2,46
H ejőcsabai 400 .............. 1,36 31,37 6,03 3,67 50,91 1,25 2,64
TIejőcsabai 400 .............. 0.70 28,30 6,55 2,50 50,50 2,25 1,28

Nagy tételben a cement szállítása és tárolása 
is problémát okoz. Raktározáskor a cementzsáko
kat egymásra rakják. Ha így hosszú ideig tároljuk 
őket, akkor az alsó zsákok az alapzat nedvessége 
és a rajtuk levő zsákok súlya miatt összetömöröd- 
nek. A cement tömörödését úgy akadályozhatjuk 
meg, ha a zsákokat kéthetenként átrakjuk.

A beérkezett cementet szállítmányonként meg 
kell vizsgálni. A vizsgálatokat formázó próbakeve
réken végezzük. A keverék alapanyaga 0,3—0,6 
mm szemcsenagyságú, mosott, 1% agyagnál töb 
bet nem tartalmazó szárított kvarchomok. Finom
sági szám: 45. A keverék összetétele:

H om ok.......................................................  1740 g
600-as cem ent............................................  110 g
Melasz .......................................................  80 g
Víz .............................................................  70 g
Összesen.....................................................  2000 g

Az alkotók adagolása a fenti sorrendben tör 
ténik. A cement adagolása után 2 percig szárazon 
keverünk, majd adagoljuk a többi alkotót. A keve
rési idő 3 perc.

A fenti keveréknek a szabványos próbates
ten az alábbi szilárdsági értékeket kell adnia.

4. táblázat

Idő V íz ta r 
ta lom , %

N yírószi 
lá rdság,
g /cm 2

N yom ószi
lárdság,

g /cm 2

Ú j nedves p ró b a te s t 4,5 80
1 ó ra  m ú lv a .............. 4,0 50 120
2 ó ra  m ú lv a .............. 3,0 450 1 350
4 ó ra  m ú lv a ................ 1,2 1700 5 600

24 ó ra  m ú lv a ................ 0,8 3400 13 000 és
tö b b

3. A melasz

A melasz kötőképessége cukortartalmától 
függ [3]. Könnyen erjed, ezért habosodásra hajla 
mos. Szobahőmérsékleten zárt edényben tárolható. 
A megfelelő minőségű melasz cukortartalma 35— 
45%, fajsúlya 1,3—1,4, szárazanyagtartalma 50%- 
nál nagyobb, hamutartalma 8%-nál kisebb.

A melasz pH-jának vizsgálatára 50 g melaszt 
50 ml vízben jól elkeverünk és a leülepedett oldat 
felszínét universal papírral megérintjük. A szín
skálán az elszíneződésből megállapítjuk a melasz 
pH-ját.

Az oldatnak minden esetben savas kémhatású
nak kell lennie. A felhasználásra kerülő melaszt
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minden beérkezett új hordó felbontásakor meg kell 
vizsgálni, mivel a gyakorlat azt bizonyítja, hogy 
faj súlya szállítmányonként változik. Ez fontos 
tényező, mert a melasz fajsúlya hatással van az 
alkotók egyenletes elkeveredésére, a keverési időre, 
valamint a cementkötés gyorsítására.

Ha a vizsgálat szerint a melasz faj súlya kicsi 
(pl. 1,1), ez magában rejti azt a hibalehetőséget, 
hogy a keverőben a keverék gyorsan összeáll és 
ragacsos, sáros keveréket kapunk. Ez azzal magya
rázható, hogy a kis fajsúlyú melaszban kevés az 
inverz cukor, és sok a szabad víz. Ha túl sűrű a 
melasz, fajsúlya pl. 1,5 akkor több az inverz 
cukortartalma, melynek előnye, hogy a keverék 
nedvességtartalmát gyorsan felveszi és ezáltal a 
kötési időt csökkenti. Hátránya, hogy egyenlőt
lenül keveredik, csomós marad, ami a mintahomok 
egyenetlen kötését eredményezi.

4. A víz

A klinker, illetve a cement ásványvegyületei 
víz hozzáadáskor csekély hőfejlődés közben vizet 
kötnek le, azaz hidratálódnak [2]. A hidratálás 
tehát vízfelvétellel járó vegyi folyamat. A cement
részecskék —- különösen a reakció kezdetén — 
nagy sebességgel szívják fel a vizet, a hidratálás 
későbbi szakaszában azonban a vízfelvétel lassab
ban és egyenlőtlenebbül megy végbe. A vízfelvétel
kor kolloid-diszperz szol keletkezik, mely a kolloid
kémia szabályai szerint géllé koagulál, kicsapódik, 
mihelyt elveszti statikus elektromos töltését, 
beáll a kocsonyásodás.

A kötési idő kezdetét a kocsonyásodás kezdete, 
míg a kötési idő végét a kicsapódás, vagyis a ko
csonyás megdermedés vége jelenti.

A keverékben levő víz százalékos mennyisége 
a szilárdulás vegyfolyamatát és ezen keresztül a 
kötésidőt befolyásolja. Kis (3%) vagy nagy (5— 
8%) vízmennyiséggel a klinkerásványok kötési 
folyamatai nem játszódnak le teljesen és ezért a 
forma szilárdsága még 24 óra múlva sem kielégítő 
(3. ábra). Kind [4] szerint a trikalcium- és dikál- 
ciumszilikát valamennyi hidrolízis szakasza csak 
akkor folyhat le teljesen, ha a mészkoncentráció 
nem haladja meg a 0,09 g/1 CaO-t.

A keverék nedvességtartalma a gyakorlatban 
max. 4—5% lehet (4. ábra). A felhasználáskor

1 2  4  12 ___ 24

K ötés idő , óra ЕЗЩ0

3. ábra. A nyomószilárdság és a kötésidő összefüggése
különböző nedvességtartalmú cement-homok keverékben

azonban többször előfordul, hogy a beszállított 
homok nedvességtartalma a 8%-ot is meghaladja. 
Ilyenkor annyi szárított homokot kell hozzá
keverni, hogy a nedvességtartalom a megkívánt 
értékre csökkenjen..

Víztartalom, %  Е Ж З  '

4. ábra. A  víztartalom hatása a nyomószilárdságra 
a kötésidő alatt

A homok nagy nedvességtartalma nem állandó, 
3%-os is előfordulhat. Kis víztartalommal a keve
rék egyáltalán nem áll össze. A 3% nedvességtar
talmú cement — homok keveréket formázásra 
felhasználni nem szabad, mert mint a 3. ábra 
bizonyítja, kis szilárdságú formát kapunk. Ilyen
kor megmérjük a keverék nedvességtartalmát és 
annyi vizet adagolunk hozzá, amennyi az előírt 
mennyiséghez szükséges.

A keverék összeállítása :
A cement-homok keverék elkészítése egy 

100 literes ,,S” keverőben történik, melynek for
dulatszáma 34—36 percenként. A keverőbe az 
alábbi alkotókat adagoljuk :

Mosott homok (nedves 4- száraz) ..............  92%
600-as cem ent................................................  5%
1,3 fajsúlyú melasz ......................................  3%

A keverék nedvességtartalma 4—-5%. A keve
rési idő 3 perc. A keverék összeállításakor fontos 
a keverési idő betartása, az alkotók mennyiségének 
pontos mérése, valamint az alkotók keverőbe való 
beadagolásának sorrendje. Az alkotók mérését 
úgy végezzük, hogy a homok, cement és melasz 
egyszeri keveréséhez szükséges mennyiségének kü
lön edényt készítünk. A beadagolás sorrendje: 
homok, majd cement. Ezt a keverőben 2 percig 
keverjük, ezután adagoljuk be a melaszt, ami után 
0,5—1 perc múlva a keverék összeáll. A sorrend 
betartása fontos, mert ha előbb a melaszt és utána 
cementet adagoljuk a homokhoz, akkor a keverék 
az első 2 percben összeáll, így a cement nem tud 
egyenletesen elkeveredni, ami miatt a forma 
egyenetlenül fog kötni.

A keverék elkészítéséhez a mosott homokon 
kívül bányahomok (pl. diósdi) is felhasználható, 
ha az megközelíti a mosott homok fizikai tulajdon
ságait. A bányahomok felhasználáskor fontos 
szempont, hogy annak agyagtartalma ne legyen 
több, mint 3,5%.
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A diósdi homokkal készített keverék elkészí
tése és a forma szilárdsági értékei megegyeznek a 
mosott homok keverékével. A bányahomokot a 
keverőbe való adagolása után át kell szitálni. 
Erre azért van szükség, mert a homokban nagy 
méretű kődarabokat és agyagrögöket lehet találni, 
amelyek nemcsak a keverő meghibásodását, ha 
nem a forma felületére jutva, selejtet idézhet
nek elő.

A gyakorlatban többször előfordult, hogy a 
szárított homok a kemencéből tüzes állapotban 
került felhasználásra. A forró homok hatására a 
keverékben a melasz csomós lesz, ami egyenetlen 
felületi kötést ad.

Adagolás előtt a cement gyakran darabos, 
réteges, összeállott. Ezt a cementet felhasználni 
nem szabad, mert gyenge formakötést eredmé
nyez. Kísérleteket végeztünk az összeállt cement 
őrlés utáni felhasználására, de ezek sem vezettek 
eredményre. Minél jobban emeltük az alapkeverék 
cementtartalmát, annál jobban csökkent a próba
test nyomószilárdsága (5. ábra). A legjobb forma-

Cementtartalom, %  lő. 284-5J

5. ábra. A  tárolás során megkötött ceme'nt százalékos 
mennyiségének hatása a nyomószilárdságra

szilárdságot akkor kaptuk, ha a keverék nedves
ségtartalma 4,5% volt. Ez a nedvességtartalom 
24 óra kötési idő múlva 1%-ra csökkent. Ez idő 
alatt a forma 8200 g/cm2 nyomószilárdságot ért 
el (4. ábra), ami öntéstechnológiai szempontból 
tökéletesen megfelel.

II. A mintakészítésből és a formázásból adódó 
hibák

1. A minta kivitele és előkészítése

A mintát a formázhatóság szempontjából úgy 
kell kialakítani, hogy az a formából a legrövidebb 
idő alatt eltávolítható legyen. A helyes minta- 
konstrukcióval elkerülhető az a veszély, hogy a 
cement—homok keverék a hosszú formázási idő 
alatt megköt. Ebben az esetben ugyanis a mintát 
nem lehet a formából kivenni, csak akkor, ha a 
formaszekrényt kiürítjük, ami nagy időkieséssel 
jár. A mintán lehetnek fecskefarokkal lejáró részek, 
kézi leosztások, amelyek anyaga fa vagy fém.

Ha a formázási idő kb. 20—90 perc, akkor a 
lejárórészekből két sorozatra van szükség. Az 
egyik sorozatot mindaddig a formában kell hagyni, 
amíg az kellőképpen megszilárdul. A másik sorozat 
a folyamatos formázást biztosítja.

Ha a formázási idő kb. 120—300 perc, akkor 
elég egy sorozat, mert ezalatt a forma kellő szi
lárdságot ér el.

Nagyobb öntvénysorozat készítésekor a min
tákat fa- vagy fémlapra szerelve használjuk. 
Ezzel elérjük, hogy az alsó és a felső formarész 
külön döngölhető. Ezenkívül fordításkor — mivel 
a szekrényt a döngölőlappal együtt fordítjuk — 
elkerüljük azt a veszélyt, hogy a cement-homok 
keverék a kis nyersszilárdság miatt fordításkor 
kiessen. Kis darabszámhoz a minták felszerszá- 
mozása nem gazdaságos, mert növeli az öntvény 
előállítási költségeit. A mintát — elkészítés után — 
cellulózlakkal (nitrolakk resisitán) kell bevonni. 
Spirituszlakkot nem ajánlatos használni, mert a 
cementes keverék a mintára ráragad.

A formázás előtt a mintát portól és a rárakó
dott homoktól gondosan meg kell tisztítani, majd 
petróleum és gázolaj (50—50%) keverékével vé
konyan be kell fújni. Ha ezt nem hajtjuk gondosan 
végre, akkor fennáll az a veszély, hogy a mintára 
rakódott homok a kiemelés után a forma felületén 
folytonossági hiányt okoz.

A formaszekrény kivitele és méretei is nagy 
jelentőségűek a cementformázáskor. Pontosak, 
egymással helyettesíthetők, könnyűek, de mere
vek legyenek. A gyakorlatban a cementformázás 
területén kétféle formaszekrény típus használatos. 
Az egyik öntöttvas elemekből álló, csavarozott 
kivitelű, míg a másik hegesztett lemezszekrény. 
Az utóbbi teljesen kielégíti a vele szemben támasz
to tt követelményeket, míg az öntöttvas szekrény 
több kívánnivalót hagy maga után.

Az öntöttvas szekrény két alapvető hibája, 
hogy nehéz és a csavarozás miatt nem elég merev. 
Használat közben a csavarok szorítása meglazul, 
így összerakáskor, mikor a felső részt daruval az 
alsó részre helyezzük, a szekrény két végén levő 
láncok szorítása és a szekrény önsúlya miatt a 
szilárd cementforma megroppan és a szekrényből 
kiesik. Ennek elkerülésére formázás előtt a csava
rozás helyességét ellenőrizni kell és csak ezután 
kerülhet sor a formázásra.

2. Formázás

A formaszekrénynek a mintára való ráhelye- 
zése után a cement-homok-keveréket 4—5 cm-es 
rétegben a mintára borítjuk. A homokot a sarko
kon és a kiálló részeken kézzel jól megnyomkod
juk. A cementhomokot külön döngölni nem kell. 
Ha a minta kiképzése olyan, hogy mély leosztások 
vagy bemélyedések vannak rajta, akkor ezeket jól 
meg kell kapcsozni. Ezt indokolja az a tény, hogy 
a cementforma nyers szilárdsága igen kiesi, 
emiatt ezek a részek önsúlyuk miatt könnyen elvál
nak, ill. leszakadnak.

Több kísérletet végeztünk annak érdekében, 
hogy a kis darabszámú öntvények mintáit is 
cementformában gyárthassuk. Az ekkor használt 
minták kiválasztásakor figyelembe kell venni 
a lejárórészek és az osztósíkok számát, valamint 
azt, hogy a formázási idő a cementkötés szempont
jából csak 5—6 óra legyen.
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Ha a formázási idő 5—6 óra, akkor az alsó 
rész cement-homok-keverékének kötését késlel
tetni kell. A gyorsított kötés késleltetését nagyobb 
nedvességtartalmú és részbeni agyagtartalmú ho
mok használatával lehet befolyásolni.

A két- vagy háromrészes formázáskor az alsó 
részt a normál cementkeverékkel az előbbi leírás 
szerint döngöljük, majd a formát leosztjuk. Min
den osztósíkban a minta szélétől a forma-szekré
nyig papírt teszünk, ezzel biztosítjuk, hogy a 
két homokfelület össze ne ragadjon. A felső-, vagy 
középső rész döngölésekor a normál keverékben 
a cement mennyiségét a teljes formázási idő függ
vényében növeljük (6. ábra). Többlet cement ada
golásával elérjük, hogy a felső-, valamint a középső 
rész szétemelése után nem omlik össze, hanem 
megfelelő szilárdságú.

Formázási idő,óra l g .2 B - C

6. ábra. összefüggés a homokkeverék cementtartalma 
és a form ázási idő között

A cementhomokra 200—300 mm töltőhomo
kot kell tenni, majd légdöngölővei döngölni. Ez
után a szekrényt töltőhomokkal újból fel
töltjük, majd készre döngöljük. A töltőhomok 
bentonittal erősített egységes homok, melynek 
víztartalma max 5%.

A töltőhomok nedvességtartalmának szabá
lyozása fontos követelmény. Ha a homok nedves
sége 5,7%-nál több, akkor a cementkeverék a 
homokkal érintkező felületen keresztül vizet vesz 
fel, és nem köt a teljes rétegvastagságban.

A töltőhomok százalékos összetételét az 5. táb
lázat mutatja:

5. táblázat

F eldolgozásra kerülő m ennyiség

A lko tók
% -ban lite rb en  egy 

keveréshez

k ilogram ban  
egy k ev e 

réshez

Egységes hom ok . . 100 650 910
B en to n it ..................  1 6,5 9,1

Megnevezés A hom ok 
á llap o ta

Gáz-
á t  ereszt ő- 
képesség

A homok fizikai jellemzőit a 6. táblázatban 
foglaltuk össze:

6. táblázat
Szem cseösszetétel % -ban 

1,5 1 0,6 0,3 0,2 0,1 0,06 0,06 a la t t

2,0 2,5 52,0 40,0 3,0 0,5

3. A forma javítása
A minta kiemelése után a formát csak akkor 

kezdjük javítani, ha a forma nyersszilárdsága 
megfelelő. A javítást minden esetben frissen ke
vert homokkal végezzük. Ha a javítást akkor vé
gezzük, amikor a keverék nyersszilárdsága még 
nem megfelelő, akkor előfordulhat, hogy javítás 
közben elrontjuk a formának azokat a részeit, 
melyek megőrizték a mintaalak hűségét. A formát 
csak abban az esetben kell megszögelni, ha az 
erősen kiálló részek a minta kiemelésekor meg
lazultak.

A cementes formahomokon végzett vizsgála
tok egyéves adatait figyelembe véve, a kötést 
biztosító cementkeverék és töltőhomok fizikai 
jellemzőit a 7. táblázat tartalmazza.

4. A fekecs

A cementformázáshoz kétféle fekecset hasz
nálunk :

1. Vizes keverékből készült alapbevonatot.
2. Öngyulladó keverékből készített fedőbe

vonatot.
A formát az elkészítés és javítás után kb. 

3 óra múlva kell alapbevonattal ellátni. A formát 
szórópisztollyal fekecseljük.

A fedőbevonatot csak a vastagfalú (pl. esz
tergaágyak prizmái) öntvények formarészein hasz
nálják; ezt a forma javítása után 24 óra múlva 
ecsettel kenjük a forma felületére. Az alapbevonat 
összetétele :

70 dg I. jelű bentonit,
70 dg grafit,
40 dg ezüstgrafit,
40 dg melasz,
5—6 1 víz.

A keverék fajsúlya 1,19. A keveréket 24 óráig 
állni hagyjuk.

A fedőbevonat összetétele:
65% grafit min. 70% C-tartalommal,
20% ezüstgrafit min. 85% C-tartalommal,
15% terpentines őrölt fenyőgyanta.

A keveréket denaturált szeszben 1,06 faj- 
súlyig oldjuk. A fedőbevonat minőségét a gyakor
latban úgy ellenőrizzük, hogy a keverékkel egy

7. táblázat

V íztarta lom , %
N y író - 

szilárdság, N yom ószilárdság, g /cm 2
g /c m 2

160—  200 800— 1100 
60— 120

2500— 5000 11 000-ig n em  tö r t

T öltőhom ok
C em entkeverék
C em entkeverék

N edves
N edves
24 óra u tá n  száraz

70—  80 
70— 130 

140— 210

m ax . 5 
m ax . 4,5 
m ax . 0,9
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próbatestet befekecselünk és meggyújtjuk. Ha égés
kor szikrázó lángot kapunk, akkor a gyanta meny- 
nyisége sok. Ha égés után a grafitot kézzel le lehet 
dörzsölni, akkor a gyanta mennyisége kevés. 
A fekecs sűrűségét a grafit és a gyanta mennyiségé
nek arányos csökkentésével vagy emelésével lehet 
változtatni. A fekecs hibájából akkor keletkezik 
selejt, ha az alap- és a fedőbevonat fajsúlya nincs 
jól beállítva. Ha az alapbevonat kis sűrűségű, ak 
kor a formafelület szilárdsága fekecseléskor a több 
let víz hatására csökken. Ez a vízmennyiség a 
fedőbevonat elégetése után sem tud teljesen el
párologni, ezért öntés után a forma lefőhet. Ha a 
fekecs túl sűrű, vagyis sok benne a grafit, akkor 
előfordulhat, hogy az öntvény felülete fekecspe- 
csenyés lesz.

III. Technológiai értékelés

A cementformázási technológia még a kísér
letek időszakában igazolta, hogy komoly gazda
sági előnyökkel jár a szárított formázással szemben. 
Azonban a bevezetőben említett előnyök mellett az 
új eljárásnak több hátránya és korlátozó körül
ménye is van.

A gyakorlat azt bizonyítja, hogy a cementfor
mázáshoz használt formázókeverék önköltsége 
meghaladja a közönséges formázóanyagok be
szerzési árát. Sőt még azt is figyelembe kell venni, 
hogy a cementformázás formázóanyagai nem újít 
hatok fel, tehát teljes egészében hulladékká válnak. 
Ez a megállapítás csak a formában levő 4—5 cm 
vastag eement-homok-keverékre vonatkozik, mert 
a töltőhomok teljes mennyisége ürítéskor vissza
nyerhető.

Jelenleg kísérletek folynak, hogy a cement- 
homok-keveréket is visszanyerjük és az új keve
rék víztartalmának szabályozásához felhasználjuk. 
Ez azzal az előnnyel is járna, hogy a cementadago
lás százalékos mennyisége csökkenne, mivel a 
visszatérő homok meg nem kötött cementet is 
tartalmaz.

Az eddigi kísérletek azt mutatják, hogy a 
visszatérő homok használata akkor biztonságos, 
ha azt a bentonitos homoktól teljesen el lehet 
választani. A cementformázás csak közepes és 
nagy sorozat gyártáskor gazdaságos. Mivel minta
lapokat kell használni, a beruházási költségek

f ö . 2 8 4 - 7 1

7. ábra. 790 kg súlyú bukóprésállvány

■ ■■ --i—
8. ábra. 1950 kg súlyú  esztergaágy

9. ábra. 1300 kg súlyú esztergaágy

nőnek, ami kis sorozatnál az öntvény önköltségét 
megnöveli.

A cementformában történő öntés, különösen a 
méretpontos és tömör öntvények gyártásakor 
előnyös, valamint olyan öntvényeknél, amelyek 
felületi simasága fontos követelmény. Ez az önt
vénytisztítási és kikészítési műveletekben ko
moly megtakarítást jelent.

A gyorsított kötésidejű cementformában gyár
to tt öntvények felvételeit a 7., 8. és 9. ábrák szem
léltetik. A gyorsított kötésidejű cementformázás 
bevezetésekor és üzemszerű alkalmazásakor nagy
mértékben csökkent a szárított formában gyártott 
öntvények mennyisége és ezzel párhuzamosan nőtt 
a termelékenység.

A cement és a szárított formázás alakulását 
öntödénkben a 8. táblázat mutatja.

8. táblázat

1961. 1962. 1963.
f. 1 0/1 /0 1 t 0//0 t 0//0

C em ent .........  911,1 20 2236,0 60 3039,0 94,5
S z á r íto tt ___  3493,6 80 1493,5 40 187,2 5,5
C em ent .........  911,1 20 2236,0 60 3039,0 94,5
S z á r íto tt ___  3493,6 80 1493,5 40 187,2 5,5

Összefoglalás
A cementformázás említett előnyei és hátrá 

nyai alapján megállapíthatjuk, hogy az eljárás 
csak a tényleges termelési feltételek figyelembe
vételével gazdaságos. Ezenkívül lényeges, hogy a 
cementkeverék és a töltőhomok nedvességtar-
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talma max. 5% legyen, mert csak így lehet szárí
tás nélkül öntéstechnológiailag biztonságos ce
mentformát készíteni.

Az említett eljárással 3500—2200 kg súlyú 
30—140 mm falvastagságú és 600—5000 mm hosz- 
szú öntvényeket gyártottunk. A cementformákat 
szárítókemencében nem szárítottuk, sőt felületi 
szárítást sem végeztünk. Az öntvények selejt
százaléka ennek ellenére nem haladta meg az 
előírt normál selejtszázalékot.

A lefolytatott kísérletek és az üzemi gyártási 
tapasztalatok azt bizonyítják, hogy a cementfor
mázás, mint új technológia, nagy jövő előtt áll. 
Az eddig eltelt időszakban gyártott öntvények 
önköltsége csökkent és bebizonyosodott, hogy ez 
a technológia olcsóbb és 25%-kal termelékenyebb, 
mint a hagyományos szárított formázás.

Bergthaller 1.: Cem entform ázás
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Lapszemle

Petrzela, L .: A tudom ány és az öntödei k u ta tá s
táv la ta i. (P e rsp ek tiv y  vëdy  a  slévárenského  vÿzkum u.) 
S lévárenstv í, 1962. 2. sz. 45— 50. old.

A tu d o m á n y  te rjedelm ének  m egá llap ításá ra  egy 
séges m érőszám ok nem  ism eretesek, de m ég a  „ tu d o 
m án y  —  k u ta tá s  —  fejlesz tés” fogalm ak sem  defin iál 
h a tó k  p on to san . Mégis m eg lehet h a tá ro zn i pl. a  k u ta 
tá s ra  és fejlesztésre fo rd íto tt  kö ltségeket, a  k u ta tó k  
lé tsz ám á t a  lakossághoz, vagy  dolgozó lakossághoz 
vagy  az ip a rb a n  fo g la lk o z ta to ttak h o z  v iszony ítva .

1. ábra. Kutatásra és fejlesztésre fordított költség és a 
nemzeti jövedelem 1929 óta az Egyesült Á llamokban

Az 1. ábra a kutatás és fejlesztés költségeinek a lak u 
lá sá t m u ta t ja  az E g y esü lt Á llam okban. E rre  a  célra 
1929-ben 129 m illió S-t fo rd íto tta k , 1962-ben 16 m illiárd  
$-t. A k iadás éven te  rendszeresen 15% -kal növekszik, 
te h á t  5 év en k én t m egkétszereződik  és 16 évenkén t 
m egtízszereződik. A te ljes nem zeti jövedelem  u g y a n 
akko r éven te  alig 6% -ka l szaporodik , úgyhogy  a  jöve 
delem hez v iszony ítva  a  k u ta tá s  és fejlesztés költségei 
n ek  a rá n y a  á llandóan  nő (jelenleg 3 % ). Az egy főre 
eső költségek a la k u lá sá t a  különböző országokban  a, 
2. ábra m u ta tja . I t t  is lá th a tó , hogy  a  k u ta tá s ra  és 
fejlesztésre fo rd íto tt  költségek m in d e n ü tt m in tegy  
évi 15% -kal növekednek .

A  k u ta tá s  (és fejlesztés) n ag y ság á t létszámmal is 
ki leh e t fejezni, m e rt a  k u ta tá s  elsősorban az em bere 
ken  és csak  m ásodsorban  az eszközökön m úlik  (3. 
ábra). É rdekes az egy főre eső ku ta tás i-fe jlesztési

2. ábra. A  kutatásra és fejlesztésre fordított kiadások 
a lakosságra vonatkoztatva néhány országban

3. ábra. A kutató létszám a lakosság százalékában
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k öltségek  alakulásának m egfigyelése is. A z u tób b i 
években  a  korszerű ku tatóeszk özök  szükségessége  
m iatt az egy főre eső kutatási költségek exponenciálisan  
n övek ed tek , szem ben a korábbi közel á llandó k ö ltsé 
gekkel (4 . ábra).

4. ábra. E gy kutató főre eső évi költség 
az Egyesült Á llamokban

1 — a teljes ku tatási létszám ra vonatkoztatva, 2 — az egyetemi 
végzettségű k u ta tó k ra  vonatkoztatva

U gyan csak  jellem ző m érőszám  leh et az egyetemi 
és főiskolai végzettségűek aránya a  k u ta tó  apparátusban. 
N éh án y  a d a t :  a  S zovjetu n iób an  31% , az U SA -ban  
36%  (a töb b i : 25%  technikus és laboráns, 18% m u n 
kás, 21%  igazgatás és adm inisztráció), A ngliában  
23% , C sehszlovákiában 10,7% .

A z U SA -ban 100 ipari term elő  létszám ra 1,3 fő 
iskolai végzettségű  k u tató  esik . C sehszlovákiában 100 
dolgozóra összesen  2,1 k u ta tó  és fejlesztő  ju t. A  k u tatók  
aránya n éh án y ágazatban  :

ép ítőipar és é p ítő a n y a g ip a r .................  1,8% ,
h e g e s z té s ...................................................  2,0% ,
ö n tészet ...................................................  0 ,5% .

A kutatás és fejlesztés az öntészetben

Más term elési ágazatok k al összeh ason lítva  kevés 
iparág van annyira e lh an yagolva  a k u tatás terén, 
m in t éppen  az ön tészet. E z a kép az egész világra  
von atk ozik .

Az U SA -ban levő  helyzetrő l Lownie, H . W. [1] 
pl. a k övetk ezők et írta : „A z uto lsó  tíz  évb en  az ö n tö 
dékben sok újd on ságot lá th a ttu n k  : a héjform ázást, 
a v ízü veges-szén savas eljárást, az önszilárduló  keveré 
keket, a lövőgép ek et, a  v ízh ű téses kupolókat, kupolóra  
felszerelt forgácsbelövő k észü léket, a Shaw  eljárást és 
m ásokat. E zek közös vonása, hogy nem  az E gyesü lt 
Á llam okból szárm aznak” .

K ü lön ösn ek  tű n ik , h ogy  a fe jle tt am erikai iparban, 
am ely  á lta láb an  erősen a k u tatásra  tám aszkodik , az 
ön töd ei k u ta tás te ljesen  háttérbe szorult. Erre m agyará 
za to t ad h at egy  m ásik  k iterjed t, 1962/63. év i v izsgá la t, 
am elyn ek  során a gazdaságilag  elm aradt országok m eg 
seg ítésén ek  legalkalm asabb m ódszereit keresték . M eg
á llap íto tták , h ogy  nem csak  a  fejletlen  iparú országok  
szorulnak tám ogatásra, hanem  az elm aradt iparágak  
k özvetlen ü l az U SA -ban is. A  k aton a i program m al 
gyen ge k ap csolatb an  álló  iparok u gyan is a kutatásra  
is k eveset fordítanak, m ert nem  versen yezh etn ek  az 
állam ilag  tá m o g a to tt  k u tatássa l. E zek  seg ítésére 1963- 
ban a kongresszus elé ja v a sla to t terjesztettek .

N agy-B ritan n iáb an  az ön tészeti k u tatás h e lyzete  
va lam ivel jobb . E n n ek  főbb k özp on tja i a  B C IR A  
(B rit Ö n tö ttvask u ta tó  T ársulat) és a B SC B A  (B rit 
A célön tvén yk u ta tó  T ársulat). Á  k ét in tézm én y t az

ipar járulékai tartják  fenn, am elyek et az á llam  30 %- 
kai k iegészít. A z u tób b i évek b en  a  B C IR A  költség- 
vetése  250 — 270 ezer £, a B SC R A  k ö ltségvetése  110—  
130 ezer £ v o lt. A  töb b i in téze t, pl. a  B ISR A  (B rit 
Vas- és A célk u tató  Társulat) és B N F M R A  (B r itN em v a s-  
fém k u tató  T ársulat) ön töd ei tém ák k al a lig  fog la lk o 
zik . V alam en n yi in téze t k ö ltség v etése  az ipar forgal 
m ának  m in dössze 0,1 %-a, am i 10-szer k evesebb , 
m in t a  töb b i ipar hozzájárulása a k u tatásh oz, és 20-szor 
k evesebb , m in t N agy-B ritan n iáb an  a nem zeti jöved e 
lem re á tszám ítva  a te ljes k u tatásra  fo rd íto tt ösz- 
szegek  átlaga .

Franciaországban az Ö ntödei Ipar M űszaki K ö z 
p on tja  (CTIF) k ö ltség e it az ipar fedezi, forgalm a  
0,4% -ának  arányában.

A z ön töd ei k u ta tás v iszon y lag  erőteljeseb b  L en 
gyelországban, az N D K -b a n  és különösen a S zov jetu n ió 
ban, ahol az egyetem ek  és az akadém iai in tézetek  szak o 
s íto t t  osztá lya in  k ívü l 10 k u ta tó  in tézet m űködik . 
Az erők egyesítésére  törek ed ve jelen leg 2000 fős lé t 
szám m al k ö zp o n to síto tt in téze t fe lá llításán  tev ék en y 
kednek.

ö sszeg ezv e  : az ön tészeti k u ta tás töb b n yire  m élyen  
a la tta  van  a  töb b i ipar átlagán ak . A z okok  közösek  : 
szétforgácsoltság  k isebb  „segédüzem ekre” , az em píriá 
ból és m ű vészetb ő l, m esterségből k in ő tt k on zervati 
v izm us, és az egész problém akör k étség te len  ö sszetett  
vo lta . C sehszlovákia  sem  k ivéte l : a teljes forgalom 
nak alig 0,3  %-a ju t az ö n tészeti kutatásra.

A kutatás hatékonysága
A  kutatásra  a legtöb b  m unkaerőt és eszk özt az 

ún. fejlődő iparágak fordítják , pl. a vegyipar, repülő- 
gép gyártás stb .

E zek  az iparok azonban éppen ezért növekednek , 
m ert k u ta tá st fo ly ta tn ak . H a  az ön töd ei ipar m ég  
csak k evés k u ta tá st v ég ezte t, ez an n y it je len t, h ogy  
még nem emelkedett olyan színvonalra, hogy kézműves
ségből tudom ánnyá vált volna, m in t pl. a vegyipar. 
E zért nem  is k ell csodálkozn i azon, h ogy  a tu d om án y 
nak m ég a  beszűrődése is hosszadalm as. E z a  m egálla 
p ítá s az ön töd ei iparra az egész v ilágon  érvényes.

Innen  szárm azik , hogy a  tu d om án yos eredm ények  
gyak orla ti b evezetése  is hosszadalm as, teh á t kicsi a 
k u ta tá s  h aték on ysága . E n n ek  egy ik  oka az is, h ogy  a 
b evezetés gyak ran  sokoldalú  k om p lex  tevék en y ség et  
igén yel. A z egyes m ű veletek  egym ásh oz kapcsolódnak , 
ezért va lam ely  m ű velet m egvá ltozta tásáh oz  a m egelő 
zőek et és az u tán a  k övetk ezők et is m ód osítan i kell, 
beleértve az a lap an yagok at, a berendezéseket és a 
továb b fe ld o lgozást is. T eh át nem  egyes részfeladatok  
m egold ására van  szükség, hanem  az egész ipari te v é 
k en ység  arányos fejlesztésére.

A  k u ta tás haték on yságáról tu d n u n k  kell, h ogy  az 
eredm ények  m egva lósításáh oz legalább kétszer annyi 
időre van  szükség, m in t m agához a  k u tatásh oz, a k ö lt 
ség  p ed ig  legalább 5-ször n agyob b , ső t  te ljesen  új 
gyártm án yok ra von atk ozó  szabadalm ak b evezetéséh ez  
Í00-szorosan n agyob b  kiadás is szükséges leh et.

A  k u ta tási eredm ény b evezetését edd ig  többnyire  
az a k u ta tó  szorgalm azta, ak i m aga a tém á t v izsgá lta , 
kid olgozta , m ego ld o tta  és végü l m ég az üzem ek seg ít 
ségn yú jtásáb an  is n é lk ü lözh etet enné vá lt. E z a gya 
korlat ( vertikális szervezés) nem lehet hatékony, és nem  
felel m eg a k u ta tási m unk am egosztás korszerű a lap 
e lvein ek . H a  a k u ta tó  va lób an  képes a lk otó  m unkára, 
m in d en t el kell k övetn i, h ogy  ezt a i'endkívül értékes 
k ép ességet k ih asználjuk. Ism eretes, h ogy  a tudósok  
ritkán  képesek  e lgondolásaik  m egvalósítására . E z t  nem  
szabad nek ik  felróni, m ert ehhez m ás képességű  és m ás 
ism eretű  em berekre van  szükség. E zek et a kérdéseket 
a világon m á su tt m ár m ego ld ották , horizontális munka- 
szervezéssel, ún. team -m tm kával. T ap aszta lt tech n o ló 
gusok  irán yítása  a la tt  kü lönféle szakem berek, pl. 
fiz ik u sok , m atem atik u sok , vegyészek  fejtik  k i te v é 
k en ységü k et.

A  k u ta tási eredm ények  m egva lósításán ak  továb b i 
fe lté te le  a term elésben  a kellő  m érnök és tech n ik u s  
létszám . E zen  a téren  az ön töd ék  a v ilágon  m in d en ü tt 
elm aradtak  az á tlagtó l.
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A kutatás és m űszaki fejlesztés irányítása

A  k u tatásb an  és a film m ű vészetb en  hason ló  e lvek  
érvényesü lnek . K orábban a szinész és a  k u ta tó  h a tá 
rozta m eg a sikert, m a azonban a film b en  a rendező és 
a k u tatásb an  a koordinátor. A z egész v ilágon  a  k u tatás  
irányítása  a legm agasabb  állam igazgatási szervek  k e 
zébe került, am elyek  sza k o síto tt k u ta tóh elyek  kom plex  
hálózatára tám aszk od n ak , összefüggésben  az o k ta tá s 
sa l, iparral, in tézetek k el.

E nnek  irán y ítása  távo lró l sem  ad m in isztratív  
tevék en ység , hanem  újonnan  fejlődő tu d om án yos ága 
zat, am ely  tu d om án yos m ódszereket alkalm az, m in d e 
n ek elő tt az ún. operációkutatást, am ely  a sta tisztik án , 
valószín ű ségszám ításon , a fo lyam atszab á lyozáson , in 
form áció-elm életen , p iack u tatáson  stb . a lapszik .

A z operációkutatás a  n agyob b  iparágakban, pl. a  
k ohászatban  már a I I . v ilágháború  vége  ó ta  elterjed t. 
A z ö n tészet i t t  is  elm aradt, de az u to lsó  három  évb en  
az U SA -ban  b izon yos fejlődés ta p aszta lh a tó . I t t  nem  
elsődlegesen  egyes tech n ológiák  v izsgálatáb ól indulnak  
ki, hanem  a te ljes term elés tök é le tes  irán yításáb ól és 
összehangolásából, m éréssel és szám ítássa l. E z a m unka  
az in form ációkat feld olgozó au tom atik u s gépeken  
alapszik . A lyu k k ártyás gép ek et fok ozatosan  a szám ító 
gépek vá ltják  fel. Sokféle  m űszaki jellegű  ad a to t kép e 
sek  feldolgozni, pl. k iszám ítják  az ö tv ö zetek  v eg y i 
összetéte le  és tu lajd on ságai k ö zö tti összefüggéseket, 
irán yítják  az o lvasztó  kem encék ad agösszeállítását, a  
form ázókeverékek össze té te lét, p iaci prognózisokat 
dolgoznak ki stb . M eghatározzák a  beruházások terje 
de lm ét és az op tim ális term elést, a leggazdaságosabb

szak osítást, az új tech n ológ ia i eljárások h a tásá t, ső t a  
kutatásnak is irányt szabhatnak az eddig i szu b jek tív  
jellegű  k u ta tási tem atik a  h e ly e tt .

Az új rendszer bevezetésén ek  gyorsasága is f ig y e l 
m et érdem el. A z egy ik , év i 35 000 t  term elésű  am erikai 
acélöntődében  pl. eg y  év  elegendő v o lt  ahhoz, h ogy  
három  aján la t k özü l a legk ed vezőb b  irán yítási rendszert 
kiválasszák , ez t  az irán y ítási rendszert k idolgozzák, 
bevezessék , az a lk a lm azottak  közül k ik épezzék  a szá 
m ító  á llom ás kezelő it, az ön töd e veze tő it, tech n ik u sa it 
és m ű v ezető it is, és az egész rendszert üzem behelyezzék . 
A  következő hat hónap alatt a termelés megkétszereződött 
a m ű szak i szem ély zet n övelése nélkül, a  term elék en y 
ség  5 %-kal m egn övek ed ett, az ön k öltség  csök k en t és a 
szá llítási határidők töb b  m in t 90% -át b etarto tták  [2].

Az optimalizálás k özvetlen ü l 5— 10% -os költség- 
csökkentéssel jár. A  m ódszer tök életesen  m egbízható , 
de csak  operációkutatássa l és korszerű ad atfe ld o lgo 
zással h ajth ató  végre. Más m ódszert keresni felesleges.

C sehszlovákiában hasonló  rendszer b evezetése, 
az öntödék  összevon ása  távk özlési rendszerrel össze 
k ö tö tt  egyetlen  vá lla la ttá , a jelen legi év i 4 m illiárd  
K és forgalom  m elle tt legalább 400 m illió  K cs m egtak a 
r ításáva l járna, csupán az optim alizá lás k övetk eztéb en .

IR O D A LO M

[1] Lownie, H . W .  : F oundry, 89. (1961) 3. sz . 94— 99. 
old.

[2] H uskonen , W .  : F oundry, 92. (1964) 2. sz . 38— 42. 
old.
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Szakosztályi hírek

Helyi csoport megalakulása a Zománcipari Művek 
kecskeméti öntödéjében

A hely i csoport a laku ló  ü lését április 20-án a 
kecskem éti ön töde igazgatósági épü letében  ta r to t tá k .  
E gyesü le tünk  szak o sz tá ly á t Szász József, szakosz tályunk  
alelnöke képviselte.

A z alakuló  k özgyű lést Sövegjártó Zoltán  ta g tá r 
sunk n y ito tta  m eg, röviden  v ázo lta  a  m egalakulás 
célját és egyb en  k érte a  m egjelenteket, h ogy  lelkes  
odaadással foglalkozzanak  a  m egalakulandó h ely i cso 
port keretén  belü l az ön tészeti problém ákkal és seg ít 
sék  a  vá lla la t veze tését, h ogy  öntödéjük  különösen m ost, 
a rekonstrukció  u tá n  a várt eredm ények  elérésében  
m ielőbb sikereket érhessen el.

M ajd Szász József ü d vözö lte  az egyb egyű ltek et 
a szak osztá lyu n k  vezetősége és tagsága  nevében . 
V ázolta  az E gyesü let cé lk itű zéseit, edd ig i tevék en ységét 
és eredm ényeit. K érte  az egyb egyű ltek et, h ogy  az 
E gyesü letü n k  h agyom án yain ak  m egfelelően  ők is  
hasonló  lelkesedéssel és szakm ai szeretette l d olgozza 
nak a m egalakulandó h ely i csoport keretén  belü l.

E zu tán  Szabó Lajos, a vá lla la t főm érnöke beszélt 
az egyb egyű ltek h ez. V ázolta  a  vá lla la t eddigi m u n k á 
jának a tö rtén etét. K ülönösen  a  felszabadulás u tán  
végzett m unkáról és eredm ényeik ről beszélt részletesen . 
M egem lítette, h ogy  m ilyen  nehéz k ü zdelm ek  árán  
ju to tta k  el oda, h ogy  vá lla la tu k  jelen leg töb b  m in t 
27 tők és állam ba exp ortá l fürdőkádakat. K érte  az 
egyb egyű ltek et, h ogy  tám ogassák  a  m egalak u lt h ely i 
csoport keretén  belü l is  öntödéjük  sikeréért fo ly ta tan d ó  
küzdelm et, ehhez jó erőt és egészséget k íván t.

E zu tán  Szász J ó zse f javasla to t te t t  a három tagú  
vezetőség  m egválasztására , m elyet az egyb egyű ltek  
egyhangúlag  elfogadtak . A vá lasztás eredm ényeképpen  
elnök le tt  Szabó L ajos főm érnök, t itk á r  Sövegjártó  
Zoltán kohóm érnök, gazdasági v eze tő  F erenczi Lajos 
ön tőtech n ik u s. A  m egjelen t lé tszám  12 fő.

A  h e ly i csoport célja  és fe lad ata  a  hazai k ád  és 
egészségü gyi berendezések öntésének  m agasabb m ű 

szak i színvonalra va ló  em elése, ille tv e  a m űszaki fe j 
le sztési m unkák elősegítése.

A  ZIM K ecsk em éti G yáregységben közel 300 m illió  
F t-o s  rekonstrukció  keretén  belü l B. M. D . rendszerű  
n yu gatn ém et félau tom atik u s kádform ázó berendezést 
h elyezn ek  üzem be. A  fürdőkádakat a jelenlegi kézi 
form ázás h e ly e tt géppel fogják  készíten i, éven k én t 
200 000 db-ot. K orszerű Schack-rendszerű forró szeles, 
v ízh ű téses kupoló  kem encék szo lgá lta tják  az év i 
26 000  t  fo lyék on y  vasat. N a g y  m éretű  fed ett an yagtér  
b iztosítja  az alap- és segéd an yagok  tárolását. A z egész 
ségügyi berendezések  form áit (WC, m osdótá l, zuha 
n yozó tá l stb .) is sandslinger form ázó gépekkel fogják  
készíten i. A z új ön töd én ek  korszerű h om okelőkészítőm ű  
szo lgá lta tja  a  friss hom okkeveréket. A  nagyarányú  
m ű szak i fejlesztésh ez a  h e ly i csoport seg ítséget k íván  
n yú jtan i, ille tv e  a  szükséges fe lad atok  közü l részlet- 
kérdéseket vá lla ln i. S z d s z  j . — Sövegjártó Z.

N éh án y  ad at lapunkról, az Öntödéről :
Az Ö ntöde hasábjain  1963-ban 41, 1964-ben 42 

eredeti c ik k et közöltünk . E zek n él 6, ille tv e  10 v o lt a 
ford íto tt an yag . A  ford íto tt cikkek közül 1963-ban  
3 N D K , 3 len gyel eredetű, m íg 1964-ben 3 N D K , 2 cseh, 
2 len gyel, 1 N SZ K , 1 ju goszláv  és 1 dán ered etű  v o lt. 
A  külföld i eredetű  cikkek döntő töb b sége E gyesü letü n k 
ben  e lőadásként h an g zo tt el.

A  közö lt cikkek terjedelm e a leggyakrabban  
3— 6 n y o m ta to tt  o ldal. E  terjed elem  kategóriába ese tt  
1963-ban 19 cik k (a 41-ből) és 1964-ben 23 cik k (42-ből). 
M ivel 1963-ról 1964-re az 1— 2 oldalas cikkek szám a  
is n ő tt, ebből lá th a tó , hogy a cikkek rövid ítésére irányuló  
törekvéseink  sikeresek vo ltak , bár ezirányú  eredm é 
n yeinkkel nem  vagyu n k  m egeléged ettek . E  helyről is 
kérjük tisz te lt  szerzőinket, h ogy  inkább rövidebb és 
töb b  kéziratot ju tta ssan ak  el a szerkesztőhöz.

A  tú l hosszú  kéziratokat (15— 20 gép elt oldal felett) 
lerövid ítjük . E z k itű n ik  abból is, h ogy  a lig  közöltünk
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fo ly ta tásb an  m egjelen t c ik k et : 1963-ban csak egyet, 
1964-ben k ettő t.

A z Ö ntöde u tán  kü lföldön  is k om oly  érdeklődés 
v an . A z ön állóan  m ejelenő Ö ntöde h a v i 500 p é ld á n y á 
ból a  M űszaki K iad ó  tá jék ozta tása  szerin t 1963-ban  
átlagosan  120 p éld án y m en t külföldre, ez a p é ld á n y 
szám  ta v a ly  140-re n ő tt.

A  kü lföld i érdeklődés, ső t elism erés m ásik  tü k rö 
zője cik kein k referálása. A  v ilág  híres k oh ászati vag y  
k oh ásza tta l is foglalkozó referáló lapjai ú gyszólván  
m in d hoznak cikkeinkről rendszeresen k ivo n a to t. Csak 
n éh án yat em lítü n k  m eg : pl. R eferativnüj Zsurnal, 
M ontan w issenschaftliche L iteraturberichte, Chem ical 
A b stracts, C hem isches Z entralb latt stb . E zen k ívü l 
azok az ön tészeti szaklíi] lük, am elyeknek  van  referáló

rovata , legalább cím leírás form ájában szin tén  ism ertetik  
cik k ein k et : p l. B C IR A  Journal, G iesserei, L itejnoje  
p ro izvod sztvo , Przeglad O dlew nictw a stb .

A  k ü lfö ld i érdeklődés harm adik  jele, h ogy  tíz  
külföld i ö n tészeti szak lappal vagyu n k  csere v iszon y ban 
(2 ju goszláv , 2 N SZ K , 1 N D K , 2 len gyel, 1 osztrák, 
1 belga, 1 o lasz). E zek  a lapok  E gyesü letü n k  k ö n y v 
tárában  m egta lá lh atók . A  fen ti szám  igen  n agyn ak  
tek in th ető , h iszen  a v ilág  ö n tészeti szak lapja inak  a 
szám a n em  igen töb b  húsznál és ezek egy  része n ye lv i 
nehézségek  m ia tt  (pl. japán, svéd  stb .) az érdeklődők  
szám ára úgy sem  hozzáférhető . Jövőre újabb lapokkal 
szeretnénk cserekapcsolatot lé tesíten i (pl. Fonderie stb .).

P y

K önyvism ertetés

Öntészeti kézikönyv. M űszaki K iadó, B u d ap est, 
1964. 1150 old al (A5 ív ), 665 ábra, 249 táb lázat. 
P éld án yszám  : 1500. Ára 84,—  F t.

A  k özelm ú ltb an  m egjelen t „Ö n tészeti K éz ik ö n y v ” 
a h azai ön tészet egy ik  igen  fon tos segédeszköze. B ár az 
ön tészet különböző ágaiban dolgozó szakem bereknek  
ezideig  is  rendelkezésükre á llt eg y -egy  részterü letet 
felö le lő  m agyar n y e lv ű  szakirodalm i m unka, azonban  
n agyon  h iá n y zo tt egy  o lyan  összefoglaló  m ű, am ely  az 
ön töd ék b en  előforduló  m inden  egyes szakterületre  
kiterjedően, jó l á ttek in th etően  összefoglalja  a jelen legi 
ism ereteket.

A z ö n tészeti k éz ik ön yvet író 20 gyak orla ti sza k 
em ber közös m unkája ebben a von atk ozásb an  nagy  
h ián yt p óto l. A z elsősorban üzem i szakem berek szám ára  
írt k ön yv , am ely  m agyar n yelven  az első ily en  irányú  
próbálkozás, 21 fejezetb en  az ön tészet te ljes egészét 
felö leli. Je len tőségét n öveli az a körülm ény, h ogy  az 
elm ú lt 20— 25 évb en  hasonló  igén yű  m ű a  v ilág iroda 
lom ban sem  je len t m eg. Irán ta  már kü lföld i érdeklődés 
is  m egn yilván u lt.

A  k ö n y v  első n ég y  fejezete  m in tegy  160 oldalon  
a m atem atik a , a  m űszaki fizika, a  kém ia  és a tü zeléstan  
alapfogalm ait tisz tázza . Á ttek in ti azokat a m űszaki 
alap ism ereteket, am elyek  a  m in dennapos üzem i m u n 
k áb an  m a m ár sz in te  nélk ü lözh etetlen ek .

A  k özel 230 o ldal terjedelm ű 5. fejezet az ön tö tt  
ötv ö zetek  an yagtu la jd on sága it tárgyalja . A z ön tö tt  
ötv ö zetek  és v izsgá la tu k  cím ű pont a fém ek  rácsszerke 
ze tét, a  fém k ristá lyok  képződését, a  halm azállapot- 
vá ltozás és á ta lak u lás fo lyam ata it, va lam in t az ö tv ö 
ze tek  egyen sú ly i d iagram jait, szövete lem eit és az ö n 
tö t t  ö tv ö zetek  v izsg á la ti m ódszereit (term ik us an a 
lízis, szö vetv izsgá la t, m echanikai v izsgá la tok , n em 
roncsoló  v izsgá la tok ) ism erteti. A z acé lön tvén yek k el 
fog la lkozó  m ásodik  rész az ö tvözetlen  és az ö tv ö zö tt  
acélön tvén yek  összetéte lét és jellem ző tu la jd on sága it, 
m ajd a fo lyék on y  acél m egderm edésekor lejá tszód ó  
fo lyam atok at (a derm edési eg y ü tth a tó , a  prim er k ristá 
lyosod ás, a form akitö ltő-képesség , a  zsugorodás, a  
m eleg-ésh id egrep ed és, a  gázoldóképesség és az irán y íto tt  
derm edés), végü l az acé lön tvén yek  fizikai tu lajd on ságait 
foglalja  össze. A  tem p erön tvén ygyártás te ljes fo lyam a 
tá t  á ttek in tő  p on t a  tem p erön tvén yek  m echanikai, 
technológia i és fiz ik ai tu la jd on sága it, felh aszn álását, a 
gyártás körü lm ényeit, a  hőkezelés fo lyam atá t, a  te m 
p erön tvén yek  h ib áit és ezek  ja v ítá sá t ism erteti. A z 
ö n tö ttvasró l szóló  k övetk ező  rész a  lem ezes grafitú  
ö n tö ttv a s  k ristá lyosod ását, a  fo lyék on y  és a  derm edő  
ö n tö ttv a s  tech n ológ ia i tu la jd on sága it, végü l a szürke 
ö n tvén y  m echanikai, tech n ológia i és fiz ik a i tu la jd on 
ságait, tárgyalja . K ülön  p ontban  fogla lk ozik  a göm b 
grafitos ö n tö ttvasgyártás a lap elveivel, a  göm bgrafitos  
ö n tö ttv a s  tu la jd on sága iva l és k r istá lyosod ásával, t o 
váb b á  az ö tv ö zö tt ö n tö ttv a s  és a  k éregön tvén y  sa já 
to ssága iva l. A  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  felhasználása  
cím ű pont u tá n  a fém ön tvén yek  gyártásáról, ezen  belü l 
a színes- és k ön n yű fém ön tvén yek  és ö tv ö zetek  m eta l 

lurgiai, form ázástech nológiai és fiz ik ai tu la jd on sága i 
ról va n  szó.

A  6. fejezet m in tegy  260 oldalon  a  form ázás eszk ö 
zeit ism erteti. E lőször a  form ázáshoz h aszn á lt kézi- 
szerszám okat sorolja fel, m ajd a  m in tak észítés fo ly a 
m atát tárgyalja . R észletesen  fogla lk ozik  a m in tak észítés  
e lv i a lap ja ival, a  m in ták  gyártástervezésével és a m in ta 
k észítés m u n k afo lyam atáva l. Ism erteti a  m egm unkálási 
ráhagyások, a form ázási ferdeség és a  m agjelek  n a g y 
ságát és m érettűrését, m ajd a  fam in ták  és m agszekre- 
n yek  összeép ítését, az a lakzós (sablon) m inták  k ész íté 
sét és a  m in ták  festését, jelö lését. K ü lön  pont fog la l 
kozik  a fém m in ták k al és m agszekrényekkel, va lam in t a 
m in ta lap ok  a  m ű an yagm in ták  és a  kü lönleges anyagból 
k ész íte tt  m in ták  gyártásáva l. A  form ázás felszerelései 
és rögzítő  an yaga i cím ű rész a  form aszekrények fe losz 
tá sá t és ellenőrzését, továb b á  a különböző form ázási 
eljárásokhoz szükséges szerszám ok és segédeszközök  
felsorolását tarta lm azza . A  követk ező  pont a form ázás 
an yaga it ism erteti. A  form ázóanyagok  fe losztása  és a 
h aza i hom ok k ataszter  összefoglalása u tán  a  term észetes 
és m oso tt, o sztá ly o zo tt hom okok, va lam in t a  szerves 
és szervetlen  k ö tőan yagok  tu la jd on sága it tárgyalja . 
A  tö ltő - és b evon óan yagok  felsorolása u tán  a  form a- 
k ész ítés szem p on tjáb ó l ked vező  form ahom ok keverék e 
ket és a k ü lön leges form ázási eljárások hom okkeverékeit 
és ezek főbb je llem zőit adja m eg. V égül a h om ok k everé 
kek  fr issítését és újszerű v izsgá la ti m ódszereit ism erteti. 
A k övetk ező  rész a  h om ok elők észítés korszerű berende 
zéseit tárgyalja . E n n ek  keretében  a  hom oktárolók  
gép esítését, az új és a  h asznált hom okot föld olgozó  
berendezéseket, a  k ötő- és tö ltő a n y a g o t szá llító  és tároló  
berendezéseket, va lam in t a  form a és m aghom ok e lő 
készítő  gépek  e lv i m űködését írja le . A  6. fejezetet 
befejező rész tém aköre a  form ázó és m agkészítő  gépek  
szerkezete és fe losztása . A  különböző típ u sú  kézi 
döngölésű  gép ek  felsorolása u tá n  a sajto ló-, rázó- és 
rázó-sajtoló  gépek m űködését tárgyalja . V égül a hom ok- 
röp ítő-gépek  és a kü lön leges form ázógépek szerkezeti 
m egold ásával fog la lkozik .

A  k özel 70 o ldal terjedelm ű, 7. fejezet a  form ázási 
eljárásokat ism erteti. A  kézi form ázás cím szó a la tt a 
szekrényes és a  szekrény nélküli form ázás, a  m agform á 
zás, a  ta lajform ázás és a  sablonform ázás m egoldásait 
írja le . A  gép i form ázás k eretében  a  különböző gép 
form ázási eljárásokat fog la lja  össze. A  hom okform a  
cím ű p on t a  form aállap ottó l függő (nyers, szik k aszto tt, 
felü leten  száríto tt s tb .) ön tészeti tu lajd on ságok at ism er 
te ti. A  form ak észítéssel szorosan összefüggő részt a 
m agk észítés és a form ák összerakása cím ű p on tok  zárják. 
A  továb b iak b an  a beöm lőrendszerek és a  táp fejek  szere 
péről, n éh án y  gyakorla tilag  h aszn osíth ató  m éretezési 
eljárásról, va lam in t a  különféle  m egold ású  tápfejekről 
olvash atu n k . V égül a  tech n ológ ia i u tasítások  feladatát 
és e lk észítését ism erteti.

A  8. fejezet 120 oldalon  a b etétan yagok  és olvasztó- 
kem encék felsorolását tarta lm azza . R észletesen  tá jé 
k ozta t a  vas-, acél- és fém ön tészet a lapanyagainak
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m inőségéről, m ajd  az o lvasztók em en cék  típ u sa it ism er 
te ti. K ü lön  p on tb an  fog la lk ozik  a  v illam os olvasztó- 
kem encékkel.

A  9. és 10. fe jezetek  m in tegy  25 oldalon  az ö n tv é n y 
ü rítést és t isz títá st  tárgyalják . A  különböző kézi és 
gép i ü rítőberendezések  le írása és jellem ző ad ata ik  fe l 
sorolása u tá n  az ö n tv én y tisz títá s  berendezéseit, n e v e 
zetesen  az e lő tisztítá sh oz , a  fe lü le ti tisz títá sh oz  és a 
kik észítésh ez haszn á la tos berendezéseket írja le.

A  11. fejezet az ö n tv én y ek  hők ezelését k özel 30 
old al terjedelem b en  tárgyalja . A  hőm érsék letvá ltozás  
h atásán ak  ism ertetése  u tá n  a  hőkezelés m ódszereit és 
berendezéseit ism erteti.

A  12. fejezetb en  k issé tú l röv id en  az ö n tv é n y 
h ibákról, a  13. fejezetb en  az ö n tvén yek  javításáról 
olvash atu n k .

A  14. és 15. fe jezetek  közel 60 oldalon  az ön töd ei 
an yagm ozgatás berendezéseit és az ön töd ék  sű rített 
levegő  fellátását b izto sító  gépek, tar tá lyok  és szerszám ok  
le írását ism ertetik .

A  30 o ldal terjed elm ű  16. és 17. fejezet az öntödék  
k om p lex  g ép esítéséve l és az ön töd ei gépek és berende 
zések  k arb an tartásával fog la lkozik .

A  18. fejezet íze lítő t ad a korszerű ö n tvén yszer 
k esztés irányelveiről.

A  19. és 20. fe jezetek  közel 50 oldalon  a m u n k ás 
véd elem  problém áit, n evezetesen  a  por-, gáz-, gőz-, 
hő-, zaj-, fén y- és h u zatárta lm ak at, va lam in t ezek  k i 
k ü szöbölését, to v á b b á  az ön töd ék  szellőzését, fű tését  
és p orta lan ítását tárgyalja .

V égül a 21. fejezet az ön töd ei üzem szervezés kér 
d ése it tag la lja .

A z egyes fe jezetek et a  tém akörhöz kapcsolódó  
irodalom jegyzék , a k ö n yv  végén  p ed ig  részletes tá rg y 
én szab ván ym u ta tó  egészíti ki.

A  k ézik ön yv  annak  ellenére, hogy igen  n agy  
terü letet ölel fel, nem  n agy  terjedelm ű, m ert m inden  
fejezetb en  e tém akör lén yegét adja és ezt is adatszerűén, 
kevés szöveggel. A  k ön yv  te tsze tő s  külalakú, a k ö n y v 
m ű v észe tib izo ttsá g  1964. é v i,,S z é p  k ö n yvek  versen y é” - 
ben dicséretben  részesült.

— M y—

N a u m a n n , F .:  Cementformázás. (D as Z em entsand  
Form  verfahren.) K iad ja  a F achverlag Schiele  u. 
Schön G m bH . B erlinben 84 oldalon  65 ábrával illu sz t 
rá lva 1962-ben.

A  cem entform ázás a közepes és n agyob b  m éretű  
ö n tvén yek  kézi form ázásának legálta lán osab b an  h asz 
nálható, legkorszerűbb m ódja. A  száríto tt h om ok 
form ákkal szem ben m indenkor szám ottevő  m inőség- 
ja vu lást, term elék en ységn övek ed ést és ön k öltségcsök 
k en tést eredm ényez a  cem entform ázás b evezetése.

E z a fü zet közérthető  m ódon ism erteti a cem en t- 
form ázás tech n ológiáját a  kevéssé gép esíte tt üzem ek  
term elési körülm ényeinek figyelem b e vételével. G yakor 
la ti szem p on tok  alapján  részletes összehason lításokkal 
és szám os példa  b em u tatásáva l igazo lja  a  cem en tfor 
m ázás e lőn yeit, m elyek  ú gyszó lván  m inden beruházás 
nélkü l, a  korszerűtlen ön töd ék  m unkáján is sokat 
len d íth etn ek . A z eljárás továb b fejlesztése  újabb  gazd a 
sági eredm ényeket ígér.

A  fü zet az ön töd ék  gyak orlati szakem bereihez szól, 
akiken  elsősorban m úlik , hogy ezzel a  sokoldalú  eljá 
rással m inél eredm ényesebben dolgozhassanak.

O. M .

Energia és exergia. (E nergie  und E xergie.) A z exergia  
fogalm ának  jelen tősége az energia  á ta lak ítá si fo lyam a 
tok b an . C ikkgyűjtem ény. A z egyes c ikkek  szerzői : 
B aehr^ H . D ., B ergm ann, E ., B osn jak ovic , F ., G rassm an  
P ., va n  Lier, JJC ., R an t, Z., R ogener, H ., Schm id t, 
K . R . K iadja a V D I E nergia  szakcsoportja . M egjelent 
a V D I-V erlag  k iadásában  D ü sseldorfban  1965-ben, 
92 oldalon, 50 ábrával, 4 tá b lá za tta l. Á ra 19,80 (N SZK) 
DM.

A z exergia  fogalm át —  m ely  a term odinam ikai 
fo lyam atb ó l optim álisan  n yerh ető  haszn os m unkát 
fejezi k i —  egyre gyakrabban  használják  az energia 
áta lak ítá si fo lyam atok  v izsgálatáb an .

A  fo lyam atok  exergia  m érlege nem csak az összes 
exerg iaveszteséget m u ta tja  k i, hanem  egyszerűen  és 
n agyon  szem b etű n ően  tá jék o zta t a  veszteségek  k e le t 
kezésének  h elyéről és körülm ényeiről.

A zért, hogy  az exergia  fogalm a és használatának  
előn yei m in él szélesebb körben ism ertté  váljanak , a 
V D I 1964-ben M ünchenben 7 előad ást rendezett, 
m elyek  ebben a k ön yvb en  kerü ltek  kiadásra. A z e lő 
adások  a term odinam ikai a lapokból k iin d u lva  b em u ta t 
ják  az exerg iáva l va ló  szám ítások  leh etőségeit a  hő-, 
hűtő- és tü zeléstech n ik áb an , az erőm űvekben  és ezek  
veszteségein ek  elem zésében . G. M .

A Giesserei-Praxis 1965. évi zsebkönyve. (T asch en 
buch der G iesserei-Praxis 1965.) K ia d ta  a F ach verlag  
Schiele  und Schön 464 oldalon  szám os ábrával és tá b 
lá za tta l 1964-ben. H ajlék on y  m ű an yagk ötésb en  ára
10.—  DM (N SZK ).

A sú lyp on tot, m ik én t a m ú lt évb en  is, a cikkrészre 
h elyezték . E z  a rész 29 szak d olgozato t tartalm az az 
ön téstech n ik a  legkülönbözőbb területeiről, különös t e 
k in te tte l az ö n tészet tu d om án yán ak  legújabb á llap o 
tára. E  h elyen  term észetesen  n incs m ódunk az összes 
d olgozato t behatóan  ism ertetn i, de m ég csak felsoroln i 
sem . E zért csupán a  legérdekesebb dolgozatok  tém a 
körét ragadjuk ki :

M egvágás szám ítás Trenckle szerin t.
E g y  gyakori h iba a nem vasfém ekből k ész íte tt  

karim ás és k arm an tyu s csapházak  öntésekor.
Sárgaréz és k ön n yű fém  k ok illaön tvén yek  m egvá- 

gásának  szám ítása . N agy  n yom ású  ven tillá torok  és 
fú vógép ek  kupolókhoz.

A nalitikai m unkaértékelés az öntödékben.
Ö sszefüggés a sajto ló  n yom ás és form ázóanyagok  

töm örsége k özö tt a nagy n yom ású  sa jto lv a  form ázó  
eljáráskor.

N ik k eltarta lm ú  vörösötvözet vék on y  falu  ö n tv é 
n y ek  készítésére.

A  szennyezések  b efo lyása  az ön tészeti a lum ín ium 
ö tv ö zetek  tulajdonságaira.

A  v ízü veges-szén savas m aghom okok h a tása  a 
sz in tetik u s form ázóhom ok rendszerekre.

A lu m ín iu m ötvözetek  kezelése o lv a d t á llapotban.
A z ön tési fe lté te lek  h atása  az ónbronzból és vörös 

ö tv ö zetb ő l k ész íte tt  ö n tvén yek  töm örségére.
A zonban  nem  szabad m egfeledkeznünk a szóban  

forgó értékes zseb k ön yv  táb lázatos részéről sem . E b b en  
a k ö n y v  elején  ta lá lh ató  részben kb. 38 táb láza to t  
ta lá lunk , m in d egy ik  olyan , am elyre az öntészeknek  
állandó szükségük  van .

A  zseb k ön yv  szakm ai a n yagát n yu gati szok ások 
nak  m egfelelően  bőséges h ird etési anyag zárja le  a b e 
szerzési források a lfab étik u s felsorolásával. E  részben  
ta lá lju k  az ön tésze ti szervezetek , egyesü letek , kutató- 
in tézetek  és szak lap ok  cím ének p on tos ism ertetését is.

P y
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Az öntöttvas olvasztása vákuum ban és a beoltás 

hatásának változása

Az eddig megjelent közlemények túlnyomó- 
részt az acél vákuumban való olvasztásáról és az 
így készített acél tulajdonságairól szólnak. A fo
lyékony acél vákuumos kezelése az utóbbi evekben 
különösen a tuskóöntödékben, de még az öntvény
gyártásban is jelentős eljárássá fejlődött.

Az öntöttvas vákuumos olvasztásával kap
csolatban csak kevés vizsgálat ismeretes. Нотта, 
M. és Okno, R. [1] legújabban az öntöttvas vá 
kuumban történő kéntelenítésének termodinami
kai viszonyairól számoltak be. Olvasztásaikat 
kis grafittégelyekben végezték. Fischer, W. A. 
és Hoffmann, A. [2] a vas és acél nagy vákuum
ban való viselkedését vizsgálták, különösen a kí
sérőelemek mennyiségének változása szempont
jából.

Ismertetendő kísérleteik célja az volt, hogy 
a vákuumolvasztásnak a szürke öntöttvas szö
vetére gyakorolt hatását ellenőrizzék. Boyles, A. 
[3] már 1937-ben megállapította; hogy a gázok 
az öntöttvas szövetét határozottan befolyásolják. 
Kísérleteit hidrogénnel végezte. A vizsgálatokból 
nehéz határozott törvényszerűségre következtetni, 
de Boyles feltételezte, hogy a hidrogén az Fe3C 
disszociációját és ezen keresztül a grafit kiválását 
befolyásolja. Schneble, A. W. és Chipman, J . [4] 
vákuumban és gázatmoszférában olvasztottak 
és megállapították, hogy a hidrogén és a szén- 
monoxid a grafit méretét és eloszlását megvál
toztatja.

A következőkben bemutatjuk, hogy hogyan 
változik a különböző mangán- és kéntartalmú 
vas- karbon- szilícium-ötvözetek szövete, ha 
nagy vákuumban olvasztunk, és milyen a beoltás 
és túlhevítés hatása. Az eredmények új lehetősé
geket nyitnak a szokásos öntöttvas-olvadékok 
beoltási mechanizmusának tanulmányozásához és 
tisztázásához.

Olvasztóberen dezés

Meglehetősen nehéz olyan keramikus tégely- 
anyagot találni, melynek fémoxidjait a vas- 
karbon-ötvözetek nagy karbontartalma redukció

révén el ne bontaná. A

MezOy +  yC = xMe -f  yCO

reakció egyenlet egyensúlya a nyomás csökkenése
kor jobbra tolódik. Ezért a legtöbb kutató grafit- 
tégelyt használt. A szerzők megkísérelték zsugorí
to tt magnezitből döngölt, valamint kész szillima- 
nit tégelyek használatát is. Az összes ilyen kísér
leti adag erősen főtt és eközben a tégely falát 
megtámadta. Ezzel szemben a tiszta alumínium- 
oxidból készített, sima felületű tégelyek jól meg
feleltek vákuumolvasztás céljára. A szerzők 400 
cm3 befogadóképességű tégelyeket használtak, 
melyeket magnezitbe ágyaztak. Egy tégelyben sok 
adagot olvasztottak.

1. ábra. A  vákuumolvasztó berendezés elvi vázlata

a — adagoló berendezés, b —  ablak, c — tölcsér, d — hőmérséklet* 
mérő berendezés, e — tégely és f  — kokilla

Az 1. ábra a kísérletekhez használt vákuum
olvasztóberendezés elvi keresztmetszetét mutatja. 
Egy második fűtőtekercsnek a vákuum-berende
zésbe való beépítése lehetővé tette a kokilla elő
melegítését is. így a próba hűlését úgy lehetett 
szabályozni, hogy az szürkén dermedjen. Homok
formába a nagy gázfejlődés miatt nem lehetett
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önteni, a kokilla bélelése sem volt célravezető. 
Annak ellenére, hogy a második fűtőtekercset 
külön generátorral kellett táplálni, és ez jelentős 
nehézségeket okozott, a kokilla indukciós fűtése 
mégis jól bevált.

A  h e n g e r e s ,  a l s ó  v é g é n  é k  a l a k ú  p r ó b a t e s t e t  

o s z t o t t  v a s k o k i l l á b a  ö n t ö t t ü k  (2. ábra).

•ÖMf2\
2. ábra. A  perselybe helyezett, osztott betétből és alátétből 

álló kokilla. Jobbra a próbatest, átmérője kb. 35 mm

A folyékony vas és a kokilla hőmérsékletét 
hőelemekkel mértük, a bemártó hőelemet külső 
karral merítettük a folyékony fémbe. V platina 
platinródium hőelem kvarc-védőcsövét alumí- 
niumoxiddal vontuk be. A bevonatlan kvarccső 
bemerítéskor erős fövést indított meg, a tiszta 
korundcsövek pedig nem bírták a hirtelen hőmér
sékletváltozásokat. A bevont kvarccsövek jól 
beváltak.

A vizsgált ötvözetek

Alapanyagként svéd, faszenes nyersvasat 
használtunk. A ferromangánt, ferroszilíciumot 
és vas-kén segédötvözetet az adagolószerkezettel 
adagoltuk az olvadékba.

A karbon és szilícium leégése olyan kicsi volt, 
hogy ezt az adag bemérésekor nem kellett figye
lembe venni.

Az 1. táblázatból látható, hogy a beolvasztott 
adagok összetétele kevéssé változott.

1. táblázat

Az összetétel változása beolvasztáskor

A  próbák kém iai 
összetéte le  % -ban

C Si S

A dagolva  ...................................... 3,00 3,00 0,007

1. adagban t a lá l t u n k ................. 2,96 2,92 0,007

2. adagban t a lá l t u n k ............... 3,01 3,14 0,006

3. adagban t a lá l t u n k ............... 3,10 2,98 0,007

4. adagban t a lá l t u n k ............... 3,09 3,15 0,008

Az adagok olvasztása és kezelése
Az olvasztás a legnagyobb gonddal történt. 

A betét berakása és az utánadagoló berendezés 
megtöltése után a tégelyt és kokillát magába záró 
vákuumtartályt 10~3 torr nyomásig leszivattyúz
tuk. Csak nagyon lassú beolvasztás volt megenged
hető, mert túl nagy áramerősséggel olvasztva a be
tétből felszabaduló gázok erős fröccsenést okoztak. 
Sikerült az olvasztásokat úgy irányítani, hogy 
a teljes beolvadást követő öt perc után gázbubo
rékok már nem keletkeztek és a fürdőfelület sima 
és nyugodt volt. Ezután újabb, hideg betétet 
csak a fűtőáram kikapcsolása és a fürdőfelület 
befagyasztása után lehetett adagolni. Az egész 
betét megolvasztása után a tégely tartalmát 
néhány percig 1500 C°-ig hevítettük, majd teljes 
befagyásig hűlni hagytuk, ezután ismét az öntési 
hőmérsékletig hevítettük. Ennek az eljárásnak az 
volt a célja, hogy a gyakorlatilag elkerülhetetlen 
túlhevülés lehetőleg egyenletes legyen. Azokban 
az esetekben, melyekben az adag túlhevítése kívá
natos volt 1500 C°-on 3 perces hőntartás után 
az öntési hőmérsékletre hűlni hagytuk, ezután 
öntöttünk.

Minden egyes kísérletsorozatban a következő 
kezeléseket végeztük el :

1. túlhevítve beoltás nélkül,
2. túlhevítve beoltva,
3. túlhevítés nélkül beoltva,
4. túlhevítés és beoltás nélkül.

A beoltás nélküli adagokba a ferroszilíciumot 
a betéttel együtt, adagoltuk, a beoltott adagokhoz 
a szükséges ferroszilícium mennyiség felét raktuk 
a tégelybe, a többit közvetlen öntés előtt adtuk be. 
A kokilla hőmérséklete minden kísérletben 650 C° 
volt.

A vizsgált sorozatok

1. sorozat: vákuumban olvasztva mangán 
nélkül (2. táblázat).

2. táblázat

Az I. sorozat ad a g ja in a k  ö sszetéte le  és  ö n té s i h ő m é r sé k 
lete

Sorszám no/°  /0 Si% S%
1

Ö ntési h őm ér 
sék let, C°

I a 3,1 3,1 0,007 1250
I b 3,15 3,1 0,014 1350
I c 3,3 3,1 0,014 1500

Az 1250 C°-on öntött la  sorozat összes próbá
jának szöveté a kezeléstől függetlenül azonos 
volt (3. táblázat).

3. táblázat

Az I. sorozat próbáinak szövete

Az összes adagot közel eutektikus összetételre, 
3% 0- és 3% Si- tartalomra állítottuk be, a mangán- 
és kéntartalmat változtattuk. A két utóbbi 
elem erősen gőzölög. Ezért különleges rendszabá
lyokra van szükség, melyeket később ismertetünk. 
Az adagsúly minden esetben 1300 g volt.

T úlhe 
v ítv e B eoltva K em én y 

ség, H B S zövet

+ 164 Ferrit és D -grafit
+ + 185 F errit és D -grafit

— 167 Ferrit és D -grafit
— + 165 Ferrit és D -grafit
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За ábra. ( N  =  100 X  ) 3b ábra. ( N  =  500 X )
Túlhevítve és beoltva

3c ábra. ( N  — 100 X  )  3d ábra. ( N  — 500 X )
Túlhevítés és beoltás nélkül

3. ábra. Az I. sorozat próbáinak szövete. A  vákuum ban történt túlhevítés és beoltás hatástalan

A nagyobb hőmérsékleten öntött próbák 
szövete (1b és Ic sorozat) lényegében hasonló volt. 
Csupán a fehér dermedésre való hajlam nőtt kissé, 
melyet az éken mértünk.

Az öntési hőmérséklettől és a kezeléstől füg
getlenül a beoltás és a túlhevítéssel lényegében 
minden próbában ugyanazt a szövetet találtuk : 
mindenekelőtt ferritbe ágyazott finom, rendezet
len dendritközi (D-típusú) grafitot és csak helyen
ként néhány finom (В-típusú) rozettát. Minthogy 
az összetétel minden esetben kissé hipoeutektikus 
(kb. 0,9 telítési fokú) volt, a szövetképek tanúsága 
szerint a vákuumban való olvasztás meglehetősen 
erős túlhűlést okoz, melyet a ferroszilíciummal 
való beoltás sem változtat meg (3. ábra).

II . sorozat : levegőn olvasztva, mangán nél
kül (4. táblázat).

4. táblázat
А II. o lv a sz tá s i sorozat ö sszetéte le

Sorszám ПО/0 Si% яо/ °  /0

I I  a ;i,o 3,0 0,017
I I  b 3,1 2,9 0,040
I I  c 3,1 3,0 0,015

Az eredményeket az 5. táblázat mutatja. 
A levegőn olvasztott vas-karbon-ötvözetek túl- 
hevítése és beoltása a szövetet határozottan be
folyásolja (4. ábra). Különösen világosan látható,

5. táblázat

А II. o lv a sz tá s i sorozat ad ata i

K ezelés .. « 
Ö n 
tési 

hőm .,
C°

Sor 
szám

! t ú i -
• h ev í 

té s

Be 
o ltás

Brinell- 
kem ény- 
ség, H B

Szövet

I I  a + 1250 188 F e rrit +  D-

+ 1250 242
g ra fit

P erlit +  B-

1250 235
g ra fit

F e rr it +  D-

1250 228
g rafit

P erlit -|- B-
g ra fit

11 b
+ О

 о F eles D -grafit 
P e rü t -f- D- és

1350 193
E -g ra fit

P erlit +  D -grafit
— + 1350 245 P erlit -j- A -grafit

11 c + 1500 F e rr it +  D -g rafit
1500 247 P erlit -1- A -grafit

hogy a beoltás eredményeképpen a túihűlt grafit 
eltűnik. A levegőn és vákuumban olvasztott keze
letlen adagok szövete teljesen azonos, ha a kén
tartalom kicsi. A Ilb  sorozat, melynek kéntar
talma nagyobb volt, jól látható eltérést mutatott.
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A mangán és kén hatása
A mangán és kén hatása a vákuumban olvasz

to tt vas—karbon-ötvözetek szövetére csak akkor 
állapítható meg, ha különleges kísérleti rendsza
bályokat tartunk be. Az olvasztás hőmérsékletén 
és kis nyomáson mindkét elem erősen gőzölög. 
A veszteségek csökkentése céljából a beolvasztás 
után száraz nitrogént vezettünk a vákuum- 
tartályba és a nyomást 20 mm-re növeltük. Csak 
ezután adagoltuk a mangánt és vasszulfidot. Fel
tételezhető, hogy a száraz nitrogén nem befolyá
solja a szövetet. Egy későbbi kísérlettel ezt ellen
őriztük is. Később megállapítottuk azt is, hogy 
közvetlen öntés előtt a fürdő fölé vezetett száraz 
levegő szintén nem változtatja meg a próbák 
szövetét.

II I . sorozat: vákuumban olvasztva és nitro 
gén-atmoszférában mangánnal ötvözve.

Az alapötvözet ferrit, kevés perlittel. A gra
fit D-típusú. A beoltás és a túlhevítés nem be
folyásolta a szövetet.

A próbák keménységét a 6. táblázatban 
közöljük.

A mangán nem változtatja meg a vákuumban 
olvasztott próbák tulajdonságait. A mangán
tartalmú ötvözetek éppolyan érzéketlenek a túl- 
hevítéssel szemben, mint a mangán-mentesek 
(5. és 6. ábrák).

4b ábra. Túlhevítve, beoltva

id  ábra. Túlhevítés nélkül beoltva 

A túlhevítés és beoltás hatása szembetűnő. ( N  =  100 X )

6. táblázat

A  m a n g á n t a r ta lm ú  a d a g o k  k e m é n y s é g e , H B

M n%

T úlhe 
v ítve ,

beo ltás
nélkül

T ú lhe 
v ítve ,

beo ltva

T ú lhe 
v íté s  és 
beo ltás 
nélkül

T ú lh e 
v ítés

nélkül
beo ltva

0 177 148 170 140

0,7 193 170 168 164

1,2 203 199 197 185

ö ssz e té te lü k  3,2 C, 3,0%  Si, 0,010%  S ;  öntési 
hőm érsék le tük  1350 C°.

IV. sorozat: vákuumban olvasztva és nitro
gén atmoszférában kénnel ötvözve ; összetétel : 
3,3% C, 3,0% Si, 0,0% Mn, 0,120% S.

A próbák szövetképe erősen különbözik a kén
mentesekétől. Az eredmény megfelel annak az 
ismert ténynek, hogy a kén erősen hat a grafit 
kristályosodására. Ebben a kísérletben a kén
tartalmú próbák éppolyan érzéketlenek voltak 
a túlhevítésre és beoltásra, mint a kénmentesek. 
Az alapszövet mindig perlit és ferrit, a grafit 
pedig túlnyomó részben А-típusú volt (7. ábra).

A próbák keménysége kb. 185 HB, tehát 
valamivel nagyobb, mint a kénmentes adagokban. 
A fehér dermedésre való kis hajlamot a túlheví
tés növelte, a beoltás pedig csökkentette.

ia  ábra. Túlhevítve, beoltás nélkül

4c ábra. Túlhevítés és beoltás nélkül 

4. ábra. A  I I .  sorozat szövete levegőn olvasztva.
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5. ábra. A  I I I .  sorozat szövete vákuum ban olvasztva 
A  m a n g á n t a r t a l o m  0 , 7 0 % .  N  =  1 0 0  X

6. ábra. A  I I I .  sorozat szövete vákuum ban olvasztva 
A  m a n g á n t a r t a l o m  1 , 1 % .  N  =  1 0 0  X

V. sorozat : vákuumban olvasztva és nitrogén- 
atmoszférában mangánnal és kénnel ötvözve. 
Összetétel: 3,2% C, 3,0% Si, 1,1% Mn, 0,130% S.

A szövet ferrit és dendritközi D-grafit. 
A beoltás és a túlhevítés nem változtat a szöveten 
(8. ábra). A mangán tehát megakadályozza, hogy 
a kén a grafitot befolyásolja. Egyéb tekintetben 
ezek az adagok teljesen megegyeztek az előzőkkel. 
Keménvségük azonban csaknem azonos, kb. 180 
HB volt.

A vákuum-kezelés közben lefolyó reakciók

Az eredmények a beoltás alaposabb vizsgá
latára adnak lehetőséget. A túlhevítéskor és 
beoltáskor lejátszódó folyamatokkal kapcsolatban 
néhány következtetésre juthatunk.

A vizsgált vas—karbon-ötvözeteket vákuum
ban olvasztva és öntve csaknem mindig primér 
vas-dendritek közötti D-grafitot kaptunk. Ugyanez 
jellemzi a Schneble, A. W . és Chipman, J. [4] 
által vizsgált ötvözeteket is. Az ilyen szövet csak 
túlhüléssel kapcsolatban keletkezhet. Hasonló szö
vet keletkezik akkor is, ha az adagot levegőn 
túlhevítjük. Mindkét esetben feltételezhetjük, 
hogy az olvadékban levő, a csiraképződést 
elősegítő idegen részecskék elroncsolódnak. Ezek 
az idegen részecskék éppúgy lehetnek gázállapo- 
túak, mint szilárdak, de az eredmények szerint

7. ábra. A  I V .  sorozat szövete vákuum ban olvasztva 
A  k é n t a r t a l o m  0 , 1 2 0 % .  N  =  1 0 0  x

8. ábra. A z V. sorozat szövete vákuum ban olvasztva 
1 , 0 %  M n  é s  0 , 3 0 %  S  N  =  1 0 0  X

valószínűleg szilárd halmázállapotú csírákkal van 
dolgunk.

Ismeretes, hogy 1 at nyomáson és 1600 C°-nál 
nagyobb hőmérsékleten a karbon redukálja a szi- 
líciumdioxidot (9. ábra). Kis hőmérsékleten és 
1 at nyomáson a szilícium jó redukáló és a

Si +  2 FeO Si02 +  2 Fe

15.349-31

9. ábra. A z oxigéntartalom különböző hőmérsékleteken 
és nyomásokon a karbon- és szilíciumtartalom függvényé 

ben, különböző irodalmi adatok alapján
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reakció eró'sen jobbra tolódik. Ez azt jelenti, 
hogy ez a reakció tökéletesebben lefolyik mint 
a karbon-oxigén reakció :

FeO +  C ö  Fe +  €0.

Ha azonban csökkentjük a nyomást, akkor 
ez az utóbbi reakció folyik le balról jobbra. Ha a 
karbonkoncentráció elég nagy, akkor a szilícium- 
dioxid ismét redukálódhat, mert a gázalakú 
reakciótermékek eltávozása ezt a rekaciót is 
jobbfelé tolja.

2 C +  Si02 s=t Si +  2 СО.

Ennek a reakciónak fellépését könnyű volt 
ellenőrizni. Ha ugyanis a bemártópirométer kvarc 
védőcsövét védőréteg nélkül merítettük a fürdőbe, 
azonnal erős gázfejiődés volt tapasztalható.

Összefoglalás képpen kimondhatjuk, hogy 
vákuumban olvasztva mind a sziliciumdioxid 
részecskék, mind a rácsmaradványok elpusztul
nak. Ennek következménye, hogy az olvadék 
érzéketlen a túlhevítéssel és beoltással szemben.

A beoltás mechanizmusának magyarázata

Ismerete s, hogy a technikai öntöttvas olvadé
kok túlhevítése túlhűlt szövetet és D-grafitot 
eredményez. A ferroszilíciumos beoltás ezt a túl- 
hűtést megszünteti.

Eközben elképzelhető, hogy a szilícium az 
öntöttvasban levő vasoxiddal reagál. A helyileg 
képződő szilárd és oldhatatlan kovasav részecskék 
a túlhűlést megszakítják, míg a szilíciumfelesleg 
a vas karbonoldó képességének csökkentése által 
a grafit kiválását tovább segíti. A dezoxidálás 
termékeinek csíi’ahatását ezelőtt is már több 
vizsgálat igazolta [5, 6]. Az alumínium és kalcium 
sokkal erősebben hatnak, mint a ferroszilícium, 
és ez a tény a szilárd oxidrészecskék hatásosságá
ról vallott felfogást megerősíti.

Az eddigiekből következik, hogy a levegőn 
olvasztott öntöttvas szilíciumtartalmú dezoxidáló 
üstadalékokra nagyon érzékenyen reagál. Minden 
öntó'szakember a gyakorlatból tudja, hogy a ferro
szilíciumos beoltás a szövetet valóban megvál
toztatja, de a kalcium-szilíciumnak vagy az alu
míniumtartalmú ferroszilíciumnak a hatása hatá 
rozottabb.

Ha azonban a nyomás kicsi, a karbon a vas 
oxigéntartalmát annyira lecsökkenti, hogy a szi
lícium reakciójára már nincs lehetőség. Ebben az 
esetben a ferroszilícium adagolásának már sem
milyen hatása nincsen. Ezt a tényt az ismertetett 
kísérletek nagyon határozottan igazolják.

I t t  valószínűleg két, egymás mellett vagy 
egymás után végbemenő folyamatról van szó :

a) Sziliciumdioxid részecskék keletkeznek, 
melyek szerkezete hexagonális és a grafittal 
izomorf. Ezek a részecskék a lemezes grafit kris
tálycsírái lehetnek.

b) Az üstbe adagolt szilícium helyi koncent
rációnövekedést okozhat, a karbon oldhatóságát 
csökkenti és a jelenlevő idegen részecskéken a gra 
fit kiválását megindítja.

Ezzel az elképzeléssel jól magyarázható az 
alumínium és szilícium kombinált hatása. Az alu
mínium is képes a grafittal izomorf alumínium- 
oxid részecskéket létrehozni, mégpedig jóval ki
sebb oxigéntartalommal, mint a szilícium. Ha a 
ferroszilícium némi alumíniumot tartalmaz, 
— mint általában —, a szerzők kísérleteinek elmé
leti magyarázata változatlanul érvényes. Ez for
dított igazolása annak, hogy a keletkező szilárd 
részecskék, mint izomorf idegen csírák, a beoltó 
hatás okai.

A laboratóriumi vákuum-olvasztás új lehető
ségeket nyit a beoltás folyamatainak jobb meg
értéséhez. Az itt közölt kísérleti eredmények 
csak az első lépést jelentik ezen az úton. A szerzők 
egy későbbi munkájukban az összes beoltószer 
sajátos hatásáról be fognak számolni.

Összefoglalás

Nagy vákuumban, nitrogénatmoszférában és 
levegőn olvasztott számos adagból álló kísérlet
sorozattal megállapítottuk, .hogy milyen a vá 
kuumkezelés hatása a vas—karbon—szilícium-öt
vözetek szövetére. Különösen a túlhűtésre és a gra
fitszerkezetre vonatkozó hatásokat vizsgáltuk kü
lönböző körülmények között.

A vizsgált öntöttvas közel eutektikus össze
tételű, változó kén- és mangántartalmú volt. 
A folyékony fém túlhevítésének és beoltásának, 
valamint e két kezelésnek együttes hatását vizsgál
tuk behatóan. Az összes vákuumban olvasztott pró
ba túlhűlt szövetű és D-grafitos volt akkor is, ha 
nitrogénatmoszférában vagy száraz levegőn ön
töttük. A szövet csak megnövelt kéntartalomnál 
változott: А-típusú grafitot kaptunk. A kén és 
mangán együtt ugyancsak túlhűlt szövetet ered
ményezett. A vákuumban olvasztott öntöttvas 
a túlhevítéssel és beoltással szemben teljesen 
érzéketlen volt.

Az eredményekből arra lehet következtetni, 
hogy a nagy vákuumban olvasztott vas—karbon- 
ötvözetek erősen dezoxidáltak. A dezoxidált ol
vadékban a beoltás, így a ferroszilícium üst
adalék is hatástalan. Ez azt az elméletet igazolja, 
mely szerint az öntöttvas grafitja idegen fajtájú 
csírákra kristályosodik. Az eredmények jól egyez
nek más kutatók vizsgálataival és a beoltás folyama
tainak jobb megértését segítik elő. Ezenkívül 
a nagy vákuumban való olvasztás módot ad a kü
lönböző üstadalékok vizsgálatára és hatásuk össze
hasonlítására.
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F )  A feszültség felszabadítása elvén alapoló 
módszerek

Mint már láttuk, ezek a módszerek nyúlás
méréssel és helyi rugalmassági modulus mérésé
vel kapcsolatosak. Mind a finom-nyúlásmérőket, 
mind a rugalmassági modulust mérő berendezé
seket illetően az irodalomra kell hivatkoznunk 
[33, 36, 38, 39, 72]. Csupán annyit jegyzünk meg, 
hogy a klasszikus Martens-tükrös nyúlásmérő 
teljesítőképességét (l-10_ 4 mm megnyúlás még 
mérhető vele) a modern optikai és fényelektromos 
elven [73] működő műszerek, a villamos elven 
működő indukciós és kapacitiv nyúlás értékelők, 
a nyúlásmérő bélyegek és rozetták, valamint a 
pneumatikus nyúlásmérők 1—3 nagyságrenddel 
meghaladják.

Közülük nem egy lényegesen könnyebben 
kezelhető. Külön említést érdemelnek az egy
szerre három irányban mérő nyúlásmérő rozetták 
[33, 74, 75], amelyekkel a felületben működő 
erőknek nemcsak nagysága, hanem az aránya is 
meghatározható.

A forgácsolással járó módszerek, melyek hen
geres próbatest palástjáról esztergálnak le réte 
get (Heyn—Bauer módszer [76]) vagy annak ten 
gelyébe fúrnak egyre nagyobb átmérőjű lyukat 
(Sachs módszerein, 78]) vagy egy oldalon edzett 
prizmákat szeletelnek fel (Borchers—Schafferling 
módszer [79]), mivel roncsolok és próbatesthez 
kötöttek, céljainknak nem felelnek meg.

Erickson, A. [80] és King, R. J . [81] bonyo
lult motoröntvényt áldozott fel azért, hogy az 
öntési feszültség miatt keletkezett repedés nyo
mára jusson. A hengerfej kritikus helyeire rozet- 
tákat ragasztottak, majd ezek környékét a rozet- 
tával együtt kimarták az öntvényből úgy, hogy 
az közben ne melegedjék. Ezután visszamérték 
a bélyegellenállásokat, amelyekből az elengedhe
tetlen bélyegkorrekciók elvégzése után az egyes 
rozetták környezetének alakváltozására következ
tettek. Emellett felvették az „öntöttvas” feszült
ség-nyúlás görbéjét és a bélyegek minden egyes 
megnyúlását a neki megfelelő rugalmassági modu
lussal szorozták meg, amelyeket a görbének az 
egyes nyúlásértékekhez tartozó pontjaiban húzott 
érintők iránytangenseiként kaptak meg. Ez az 
eljárás is roncsoló és mint említettük, hibás is.

Bármilyen műszerrel közelítünk is a testhez, 
csak a felületében működő feszültségeket tudjuk 
érzékelni. Ez adhatta az alapgondolatot Mathar,
J.-nek [82], hogy az öntvény teljes átfűrészelése 
(illetőleg feldarabolása) helyett a felületi feszült
ségeket egyszerűen az öntvénybe fúrt lyukkal 
szabadítsa fel. Valóban, ha a fúrandó lyuk köré 
nyúlásmérő bélyegeket ragasztunk, azok a fúrás 
után felületi elmozdulásokat' jeleznek.

* Az I. rész m egjelent az Öntöde 1965. évi 7. szám ában

Mivel a módszer szerint elegendő kb. 5 mm 
mélyen befúrnunk az anyagba [82, 83] s ez az 
öntvényt még nem teszi tönkre, ezt az eljárást 
a Soroksári Vasöntödében 4 tonna súlyú bukó- 
présállvány-öntvényeken kipróbáltuk. Üzemi kö
rülmények között minden hibaforrást a lehető
ségek határáig kiküszöböltünk. Végső következ
tetésképpen azt kellett levonnunk, hogy a meg
bízható mérés alapfeltétele az, hogy a sugár
irányban felragasztott bélyegek közé pontosan 
centrikusán kell befúrni, mert különben az egy
mással átellenes (egy irányba eső) bélyegek nem
csak nagyságrendben különböző, hanem akár 
ellenkező értelmű elmozdulást is jelezhetnek.

Pontosan meghatározott helyre pontosan hen
geres furatot készíteni csak jóminőségű fúrógépen 
lehet. Mi ezt már meg sem kíséreltük, mert ilyen 
körülmények között (a szerszámgépöntvényt leg
alább egy napig fel kell fogni egy nagy fúró
gépre) a módszer üzemi mérésre nem alkalmas.

A Mathar-módszer tehát ugyancsak labora
tóriumi eljárás. Megjegyezzük, hogy Peiter, A. [85] 
vékony lemezeken jó eredménnyel dolgozott, de 
azt is hozzátehetjük, hogy a Mathar-módszer drága 
mérés, mert a nyúlásmérő bélyegek csak egyszer 
használhatók.

A felületen működő sajátfeszültségeket sav
val való maratással is fel lehet szabadítani [86, 
87]. A maratásnak ugyancsak felületi elmozdulás, 
vékony próbatesteken pedig alakváltozás a követ
kezménye, ami érzékeny műszerekkel mérhető, 
sőt Gribovszky szerint regisztrálható is [88]. A mód
szer igen nagy előnye, hogy vékony lemez alakú 
próbatesteken, amelyek forgácsolásra alkalmat
lanok, maratással a sajátfeszültségnek a felületre 
merőleges irányban való változása is nyomon- 
kövehető.

A marató módszer eredeti formájában kife
jezetten próbatesthez kötött. Rimrott és Weikin- 
gen [89] ezt a hátrányt azzal kerülték meg, hogy 
nem optikai úton, hanem nyúlásmérő bélyeggel 
regisztrálták az alakváltozást. Munkamódjuknak 
az a műfogása, hogy a nyúlásmérő bélyegeket 
saválló műanyaggal borítják. I tt  már közel járunk 
ahhoz, amit keresünk: a nyúlásmérő rozetta meg
adja az öntési feszültség irányát és nagyságát. 
Sajnos csak vizszintes felületet lehet jól maratni, 
de a fő baj az, hogy a módszer a rozetták miatt 
drága, munkaigényes és főleg lassú, ezért soro
zatvizsgálatra alkalmatlan.

Az erők felszabadítása elvén működő módsze
rek között a moszkvai CNIITMAS kutatóinté
zetben követett eljárás gondolkodóba ejt. Ők pl. 
egy esztergaágy önt vény sajátfeszűltségeit úgy 
mérik [90], hogy miután prizmáit ráhagyással meg
munkálták, bakokra állítják, majd megmérik a 
behajlását. Ezután egy réteget lemunkálnak, újra 
bakokra állítják és újra mérik a behajlást. Még 
néhány ily módon nyert behajlásértékből számít



176  öntöde 1965. 8. sz. Hauer A.: Feszültségmérő módszerek, II. rész

ják a sajátfeszültséget (részleteket nem ismerünk). 
Mindenesetre elgondolkoztató, hogy a CNIITMAS 
szakemberei még laboratóriumi használatra is ezt 
a roppant nehézkes és lassú módszert válasz
tották.

G) A  lizikai módszerek

A sajátfeszültség a szilárd test sok fizikai 
tulajdonságát változtatja meg. Ezek a tulajdon
ságok elvben mind alkalmasak a sajátfeszültségek 
közvetett mérésére. Mihelyt azonban egy fizikai 
tulajdonságtól —, melyre sajátfeszültségmérő 
módszert kívánunk alapozni —, egyidejűleg azt 
is elvárjuk, hogy a feszültség változására nagyot 
és gyorsan változzon és e változás könnyen és 
gyorsan mérhető, ezenfelül pedig szelektív is 
legyen, akkor e fizikai tulajdonságok köre nagyon 
leszűkül. A következőkben azokat a fizikai hatá 
son alapuló módszereket bíráljuk meg, amelyek
kel eddig sajátfeszültséget mértek. Az ultrahangos 
anyagvizsgáló módszer tagadhatatlanul sokol
dalúan használható. Elsősorban hibahelyek ki
mutatására való [91, 96], de a falvastagságot, rez
géscsillapító képességet, rugalmassági modulust, 
szakítószilárdságot is lehet mérni vele [38, 91, 92], 
sőt a gömbgrafitos öntöttvas grafitszázaléka, az 
edzett kéreg vastagsága is meghatározható az 
ultrahangos berendezéssel [93, 94]. Mindezek a 
tényezők az oszcilloszkóp ernyőjén megjelenő 
kép alakját megváltoztatják, de hozzátehetjük, 
hogy ugyanezt teszi a sajátfeszültség is. A sok 
befolyásoló tényezőt mind állandó értéken kellene 
tartanunk ahhoz, hogy a feszültség nagyon kis 
hatását mérni tudjuk, ami éppen a mi esetünkben, 
az öntöttvas falvastagság érzékenysége miatt 
lehetetlen [95, 96, 97].

Chrites, N. A. [98] cikkében örvendetes fej
lődésről tesz említést. Rájöttek ugyanis arra, hogy 
a feszültségoptika jelenségéhez hasonlóan a fém 
torzult rácsa a polarizált ultrahangot is forgatja. 
Ez az elektroakusztikus módszer most van ki
alakulóban, részletei még nem ismeretesek. Ha a 
szelektivitással nem lesz baj, és az öntöttvas hete
rogén szövete nem fog zavarni, akkor ennek a 
módszernek nagy jövőt jósolhatunk, még a szer
számgépek üzemi vizsgálata terén is. Mint általá 
ban az ultrahangos módszereknek, a korszerű vál
tozatuknak is nagy előnye, hogy kevés előkészítést 
és szinte semmi segédanyagot nem igényelnek. 
Nagyon sok kutató fáradozott azon, hogy a fémek 
sajátfeszültségeit mágneses úton határozza meg. 
Becker, R. és Kersten, M. [99, 100], valamint 
Preisach, F. [101] kísérleteikkel megerősítették azt 
a korábbi felismerést, hogy a feszültség (amelyet 
akár terheléssel, akár edzéssel keltettek), csök
kenti a mágneses szuszceptibilitást és növeli a 
koercitív erőt. Kísérleti eredményeik jól egyeznek 
az elméletileg levezethető összefüggésből számí
to tt értékekkel [104]. Ez a fizikai megalapozott
ság az egyik oka, hogy a kutatók szívesen fejlesz
tik a mágneses módszert. Förster, F. „Elastomat” - 
ja [102] és ,,Eerrograph”-ja [103], — amelyek a 
hiszterézisgörbét oszcillográf ernyőjére vetítik — 
e téren tökéletes műszereknek mondhatók.

Az öntöttvas jelentős magnetostrikciós ani
zotrópiája miatt ezúttal is külön nehézséget okoz 
[104, 105]. Ezen a nehéz területen jelentős ered
ményeket ért el Karamara, A. [105—108]. Mód
szere üzemi öntési feszültség mérésére még nem 
érett. Kutatásaiból az derül ki, hogy a mágneses 
módszer sokkal inkább alkalmas az öntöttvas, 
sőt az öntöttvas-öntvény minősítésére, mint saját 
feszültségeinek meghatározására [107]. Nagyon 
korlátozza a mágneses módszer alkalmazhatósá
gát, hogy ez az eljárás próbatesthez kötött.

Jól ismert tény az is, hogy a húzó és csavaró- 
igénybevótel (általában) növeli, a nyomófeszült
ség pedig csökkenti a villamos ellenállást. Ezt a 
módszert is csak külső terhelésű próbatesteken 
használták eddig [104].

Cavanagh, P. E. [109], Zuschlagg, T. [110] 
illetve Kinsley, C. [111] örvényáram keltő beren
dezései csak pálcák és csövek anyaghibáit és saját- 
feszültségeit mutatják ki [112]. A fémek belső 
súrlódása is érzékeny a sajátfeszültségekre [113], 
amiatt a fém rezgéscsillapító képessége is [111]. 
Ha a fémet megterhelve (!) vibráltatjuk, a saját
feszültségek helyi változásai termoáramot indí
tanak [115]. Termoerő-méréssel öregedési jelen
ségeket követtek nyomon [116]. A hidegalakítás 
mértékétől függ a fém termoelektromos ereje és a 
kémiai oldási potenciálja is. A termoelektromoto- 
ros erő azonban nagyon függ a próba felületének 
minőségétől, ami nem kedvez az üzemi mérések
nek [104, 117]. A szabályos rendszerben kristá
lyosodó fémek belső feszültségeit Schumz, M-nek 
[119] mikroszkóp alatt poláros fényben sikerült 
megfigyelnie. Keresztezett nikolok között forgatva 
a csiszolt próbafelületet azt észlelte, hogy a fe
szültséggel terhelt hely képének színe változik. 
Ez a jelenség kvalitatív kimutatásra jó, főleg 
akkor, ha az előbb megcsiszolt próbarészt utólag 
terheljük. Úgy csiszolni (és ismételten maratni) 
azonban, hogy vele a fém sajátfeszültségéről hű 
képet kapjunk és ezt ne hamísitsuk meg, külö
nösen szerszámgépöntvényen, hosszadalmas, nem 
üzembe való feladat.

Kaiser, J. [119, 120] azt tapasztalta, hogy az 
ónzörejhez hasonlóan más fémben is zörej támad 
húzófeszültség hatására, csak ez az ónénál 2—4 
nagyságrenddel gyengébb. Felismerte e hangha
tásoknak azt a mi szempontunkból lényeges tulaj
donságát is, hogy irreverzibilisek, vagyis hogy a 
fémes anyag újraterheléskor csak a már egyszer 
átélt feszültség fölött kezdődik újra a hanghatás. 
A jelenség irreverzibilitása már önmagában is 
mérési lehetőséget rejt. A közelebbi vizsgálat a 
zörejek amplitúdója és a (szakítógépen mért) 
feszültség között is kapcsolatot vélt felfedezni. 
A szerző szerint az amplitúdó-feszültség görbé
nek a nulla feszültségre extrapolált kezdő értéke 
(ordinátája) a fém sajátfeszültségével arányos. 
Kaiser módszere azonban túlságosan kényes és 
próbatesthez kötött.

Michalsky, F . és munkatársai [121] észre
vették, hogy a fém sajátfeszültségállapota más
ként hat a dinamikus és másként a sztatikus 
keménységre. Ez pedig azt jelenti, hogy a próba
testnek ugyanazon a helyén mért Shore- és Vic-
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kers-keménységből a sajátfeszültség nagyságára 
lehet következtetni. E módszer természetéből 
következik, hogy я feszültségek irányának megha
tározására alkalmatlan.

Hiába próbált segíteni ezen a hátrányon 
Oppel, G. [122], Knoop -gyémánttal mérte a kemény
séget acélon és alumíniumon. A Knoop-gyémánt 
1:7 átlóarányú, rombusz alakú nyomot hagy az 
izotróp testben. Hosszabbik átlója azonban érzé
kenyebben rövidül anizotrop közegben, mint a 
négyzet alakú Vickers nyom. Oppel a Knoop- 
nyomok átlóit is pontosan kimérte, és jól megfon
tolt elméleti meggondolás után következtetett a 
sajátfeszültségre. A keménységmérés alapján való 
sajátfeszültség-meghatározás eddig még nem 
tekinthető sikeresnek. Oppel módszere egyébként 
öntöttvasra különben sem felel meg, mert a 
Knoop-gyémánt nyoma nagyon kicsi. Alapos ok 
váltotta ki, hogy az MSZ 10519 szabvány szerint 
az öntöttvas keménységét 10 mm átmérőjű golyó
val kell meghatározni.

H) Következtetések

A jelenleg ismert módszerek áttekintése után 
megállapíthatjuk, hogy nagyon szigorú kísérleti 
feltételeket szabtunk és hogy ideális eljárást még 
nem ismerünk. Ahol egy elméletileg jól megalapo
zott módszer exakt mérést tenne lehetővé, ott az 
öntöttvas durva szövete okoz szinte áthághatatlan 
akadályt. Azok a módszerek viszont, amelyek 
ideálisak lennének, mert nagy felületeken tennék 
láthatóvá az egyes krisztallitok elsőrendű feszült
ségeredőit, csak külső terhelés hatására működ
nek, félroncsoló megoldással pedig megbízhatat
lanok. A polarizált ultrahangos hullámokkal való 
sajátfeszültség-mérésnek jövője van.

Az áttekintésből kitűnik, hogy sokfajta elv 
alapján és nagyon változatos kivitelű módszerrel 
fáradoztak már e probléma megoldásán, aminek 
tükre az évente megjelenő kb. ezer idevágó szak- 
dolgozat. A tájékozódás csak bibliográfiák segít
ségével lehetséges. A legalkalmasabb mérőmódszer 
kiválasztását az adott mérési feladat elvégzésére 
pedig néhány szakkönyv és dolgozat könnyíti 
meg [33, 75, 98, 104, 123, 124]. Ez a kérdés nagyon 
időszerű voltát bizonyítja.

A szerszámgépöntvények öntési feszültségei 
egyaránt érdeklik a tervező mérnököt és az öntő
szakembert. Megfelelő mérőmódszer híján azon
ban csak a tapasztalatra vannak utalva: a szer- 
számgépöntvényt átvevő szervek pedig semmiféle 
módon nem tudnak meggyőződni az átveendő 
gépöntvény feszültségállapotáról, sőt néha még 
arról sem, hogy a szükséges feszültségcsökkentő 
izzítást esetenként szakszerűen és lelkiismeretesen 
hajtották-e végre vagy egyáltalán elvégezték-e.

Összefoglalás
A jelenleg ismert feszültségmérő módszerek 

működésük elve szerint három csoportba oszt
hatók :

1. a nem roncsoló, közvetlenül feszültség- 
állapotot mérő, 2. a feszültség-felszabadítás elvén 
működő és 3. valamilyen fizikai hatáson alapuló

m ó d s z e r e k r e .  A  s z e r z ő  s z e r i n t  a  s z e r s z á m g é p ö n t 

v é n y  ö n t é s i  f e s z ü l t s é g e i t  m é r ő  b e r e n d e z é s n e k  

h á r o m  f e l t é t e l t  k e l l  k i e l é g í t e n i e :  n e m  l e h e t  r o n 

c s o l ó ,  s e m  p r ó b a t e s t h e z  k ö t ö t t  é s  ü z e m i  s o r o z a t 

v i z s g á l a t r a  a l k a l m a s n a k  k e l l  l e n n i e .  A  d o l g o z a t  e  

h á r o m  s z e m p o n t  s z e r i n t  é r t é k e l i  a  m ó d s z e r e k e t  

é s  m e g á l l a p í t j a ,  h o g y  a  k v a z i s z t a t i k u s  ö n t é s i  f e 

s z ü l t s é g e k  m e g h a t á r o z á s a  m a  m é g  n e m  m e g o l d o t t  

k é r d é s .  E g y i k  l e g n a g y o b b  p r o b l é m á t  a z  ö n t ö t t v a s  

d u r v a  s z ö v e t e  o k o z z a .
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Hidegen kötő furángyanták tulajdonságai 
és öntödei használatuk*

H E V E N E S I  G Y Ö R G Y  
Öntödei V állalat

D K  5 4 7 .7 2  : 6 2 1 .7 4 3 /7 4 4

Furánvegyületeket, különösen fur fúróit és 
furfurilalkoholt már régen használnak műgyanták 
előállítására. A legújabb időkig csak a furfurol 
elégítette ki az egyenletes anyagminőségre és az 
olcsó árra vonatkozó követelményeket. A furfurol 
hidrogénezésével elért eredmények azonban lehe
tővé tették a furfurilalkohol ilyen irányú felhasz
nálását is.

Furfurolt növényi hulladékokból (kukorica- 
csutka, rizshéj, napraforgószár stb.) hidrolízissel 
lehet előállítani : ezeket az anyagokat 5%-os kén
savval nedvesítve 4 atü gőznyomás alatt tartják 
és a keletkezett furfurolt lefúvatják.

A furfurilalkoholnak furfurolból való előállí
tására több módszer ismeretes. Ezek közül műsza
kilag a legérdekesebb a nagy nyomáson végzett 
katalizíses hidrogénezés. Ez az eljárás nem folya
matos, de kidolgoztak folyamatos eljárást is, 
amely közönséges nyomáson, gázfázisban teszi 
lehetővé a furfurol hidrogénezését.

A furángyantáknak furfurilalkoholból való 
előállítása lényegében azon alapszik, hogy a fur
furilalkohol oídalláncában levő OH csoport egy 
másik molekula furfurilalkohol gyűrűjén levő 
aktív hidrogénnel víz keletkezése közben reagál. 
(Ez a reakció hasonló a fenolalkoholok és a fenol 
közti ismert reakcióhoz.)

ч / _ с н 2( о н ) - О х / CHjOH 1 —С Н ,-
+  h 2o

0 0 0 V
+,

— CH2OH — >

о Y  CHl_Y
-Gib

+ н 20

\ /
о

és így tovább.
Ez a reakció hő hatására igen gyors, ami miatt 

nem lehet kézben tartani. Oldószer, vagyis víz 
jelenlétében azonban a reakció lassú és a hőmér
séklet szabályozásával jól irányítható. A termékek 
egyenletesek és a kívánt kondenzációs fokra (visz
kozitásra) jól beállíthatók.

A furfurilalkoholnak és a fentiek szerint 
készült kondenzációs termékeinek további reakció 
lehetősége — amely főleg erős savak hatására 
játszódik le —-a furángyűrű felnyílása következ
tében bekövetkező polimerizáció. Ennek a reak
ciónak a végterméke egy szilárd, térhálós szerke
zetű anyag :

A furfurilalkoholt, illetve a belőle készült 
kondenzációs gyantát fenol-, karbamid-, epoxid- 
gyantával, stb. is lehet kombinálni. Öntödei hasz
nálatra gazdaságossági szempontból a karbamid- 
gyantával való kombináció terjedt el leginkább.

Ennek a reakciónak az eredménye nagy 
molekulasúlyú gyanta, amelynek viszkozitását

* E  cikk szerkesztőségünkbe, m ég 1964 m ájusában  érkezett. 
Jó lleh e t e cikkben ism erte te tt fu rán g y an tá t jelenleg nem g y ártják , 
és ebben a tárgykörben  más szerzők tan u lm án y á t m ár közöltük, jelen 
c ikk közzétételét több vizsgálati eredm énye m ia tt mégis hasznosnak 
ta r t ju k . A szerkesztőség

széles határok között lehet beállítani a hígfolyóstól 
a szirupsűrűségig. Színe rendszerint sötétzöld vagy 
fekete. Savkatalizátorok hatására a furángyűrű kön 
keresztül ebből a gyantából is nagy molekulasúlyú, 
szilárd polimerizálási termék alakul ki.

A karbamid és a furfurilalkohol egymáshoz 
való arányának megválasztásával egyrészt olyan 
terméket lehet kapni, amely mindkét alkotó 
előnyös tulajdonságaival rendelkezik, másrészt 
különleges célokra egy-egy előnyös tulajdonságot 
jobban ki lehet emelni.

Egyes tapasztalatok szerint acélöntödei célra 
a karbamid nélküli, csupán furfurilalkoholból 
készült gyanta felel meg jobban. A karbamid 
nitrogéntartalma ugyanis tűlyukacsosságnak lehet 
az okozója. Az ilyen gyantába ajánlatos 10—15% 
paraformaldehidet vagy bórsavat adni, hogy kötési 
tulajdonsága kielégítő legyen.

Magkészítés hidegen furángyantával

Az ilyen módon végzett magkészítés általános 
követelményei a következők :

1. A kötőanyagnak olyannak kell lennie, hogy 
egyrészt gyors kötést biztosítson, másrészt a mag 
elkészítésére is elegendő idő álljon rendelkezésre. 

A kötési időt három periódusra lehet bontani :
a) arra az időtartamra, amely alatt a kötő

anyag elkezd ugyan kötni a katalizátor — erős 
savak, rendszerint tömény foszforsav — hatására, 
de a polimerizálódás még nem halad előre annyira, 
hogy a homok elvesztené képlékeny tulajdonságát 
és így jó formakitöltő képességét. Ez az időtartam
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a felhasználhatóság időtartama (angolul „bench 
life”).

b) Arra az időtartamra, amely alatt a poli- 
merizálódás már annyira előrehalad, hogy a 
magokat deformálódás veszélye nélkül ki lehet 
venni a magszekrényből. Ez az időtartam a zárt 
magszekrényben való tartózkodás időtartama.

c) Arra az időtartamra, amely a magszek
rényből való kivétel és az öntés között telik el, 
vagyis amíg a mag maximális vagy az öntéshez 
előírt szilárdságát el nem éri.

A viszonyokat legegyszerűbb diagramban 
ábrázolni ( 1 .  á b r a ) \  1].

I

1. ábra. A  kötési szilárdság változása a kötési idő fü g g 
vényében

Az I. és II. görbék a kötési szilárdságot ábrá 
zolják a kötési idő függvényében.

Az I. görbével jelzett szilárdságváltozás a 
gyantára számított a%, a II. görbével jelzett 
szilárdságváltozás a gyantára számított b% fosz
forsav hatására jön létre, amikor a <f b.

az a legnagyobb szilárdság, „nyers szilárd
ság”, amellyel még magot lehet készíteni ; az A 
ill. A ’ időtartam a felhasználhatóság időtartama 
(„bench life”).

a2 az a szilárdság, amely szükséges a magnak a 
magszekrényből való kivételéhez ; а В  ill. В ’ idő
tartam  a magszekrényben való tartózkodás idő
tartama.

(T3 az a szilárdság, amellyel az öntésre kész 
magnak kell rendelkeznie, a C ill. C’ időtartam a 
magszekrényből való kivétel és az öntés között 
eltelt idő.

Látjuk, hogy ha a В - t  csökkenteni akarjuk 
B ’-re, akkor a katalizátor mennyiségét a-ról b-re 
kell növelni. Ezt azonban csak úgy tudjuk elérni, 
hogy közben az A is csökken A ’-re, tehát a mag
homokot lényegesen gyorsabban kell felhasználni. 
Gyakorlati szabály, hogy В  :A =  3—4 ; tehát pl. 
a feldolgozásra 10 percig alkalmas magkeverék 
30—40 perc múlva vehető ki a magszekrényből.

2. A magszekrényhől való kivételkor a szilárd
ságnak olyan nagynak kell lennie, hogy a mag 
deformálódásának a megakadályozására magvasat 
lehetőleg ne kelljen használni.

3. A végszilárdság olyan nagy legyen, hogy 
a magot károsodás nélkül lehessen tárolni, másrészt 
a vas ferrosztatikus nyomását is ki kell bírnia.

4. A mag a szokásos anyagokkal fekecselhető 
legyen.

5. A melegszilárdság olyan nagy legyen, 
hogy a mag ellenálljon a folyékony fém eróziójánaki

6. A magokat könnyen lehessen eltávolítan. 
a kész öntvényből.

7. Öntés közben és után a gázképződés ne 
legyen sem nagy, sem kellemetlen.

%
Kísérleti rész [4]

1. A nem kondenzált furfurilalkohollal vég
zett homokkötési kísérletek azt mutatták, hogy a 
kötési tulajdonságok ugyan jók, a magok azonban 
nem elég éltartóak és a keverék formázhatóság 
szempontjából sem kifogástalan.

2. A furfurilalkohol különböző viszkozitású 
( 50—1000 cp) kondenzációs termékeivel végzett kí
sérletek eredményeit az alábbiakban lehet össze
foglalni :

a) A kötési szilárdságok nagyobbak — azonos 
viszonyok között —, mint a furfurilalkohollal 
elérhetők.

b) A kötés kezdősebessége lassabb, mint a 
furfurilkarbamidgyantáké, viszont végszilárdsá
guk azokét meghaladja. Ez a gyanta tehát igen 
nagy magok készítésére látszik legalkalmasabbnak.

Ezeknek a kondenzációs termékeknek további 
felhasználási lehetősége a karbamiddal való kom
bináció (1. 3. pont).

3. Furfurilalkohol-karbamidgyantát többféle
képpen lehet készíteni. Ilyen típusú furángyanták
kal az alábbi tapasztalatokat szűrhettük le :

A gyanta mennyisége :

A homokra számított 1,5% furángyanta az az 
alsó határ, amellyel még egyenletes keverék és 
kellő szilárdságú kisebb magokat lehet készíteni. 
Az elérhető szilárdság azonos egyéb körülmények 
között kb. lineárisan változik a használt gyanta 
mennyiségével.

A foszforsav minősége és mennyisége
A kísérletekhez kétféle foszforsavat használ

tunk : 84%-os és 70%-os technikai minőségű fosz
forsavat.

A foszforsavnak a gyantához viszonyított 
mennyisége a kötés sebességét és az elérhető vég-

100,-homok 1 - 1% 84%-os foszforsav

2. ábra. A  kötési végszilárdság változása a kötési idő és a 
különböző mennyiségben adagolt 84% -os foszforsav- 

tartalom függvényében
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szilárdságot is nagymértékben befolyásolja (2. 
ábra). A gyantára számított 80% foszforsav ada
golásakor a kötés már olyan gyors, hogy a formá
zásra már alig jut idő és 15 perc alatt 6 kg/cm2 
körüli nyírószilárdság érhető el. Mivel kísérlet
sorozatunkban nemcsak a gyanta : foszforsav 
arányt, hanem a homok finomsági számát is vál
toztattuk, az így nyert diagramok segítségével a 
kötési viszonyokat jól fel tudtuk deríteni (3. 
ábra ).

100,-homok
2,-furángyanta

3. ábra. A kötési szilárdság változása a kötési idő és a homok 
finom sági szám ának függvényében

Különösen kis gyantatartalmú homokkeveré
kek közül a finomabb homokot tartalmazó keverék 
kötési kezdősebessége nagyobb. A végszilárdság 
tekintetében viszont a durvább homokot tarta l 
mazó keverékeké az előny.

A 70%-os foszforsavval végzett vizsgálatok 
néhány jellemző eredményét a 4. ábra mutatja.

4. ábra. A  kötési szilárdság változása a kötési idő és a 
különböző mennyiségben adagolt 70 %-os foszforsavtartalom  

függvényben

Megállapítható, hogy a 84%-os foszforsavval 
nagyobb a szilárdság, mint a 70%-os foszforsav
val gyakorlatilag is észrevehető különbség 
azonban csak akkor van, ha a gyanta: foszforsav 
arány nagy, vagyis ha az átlagosnál kevesebb 
foszforsavat használunk. Ez a körülmény azért 
nagy jelentőségű, mert 84%-os foszforsav csak 
nyugati államokból importálható, 70%-os fosz
forsav azonban a Szovjetunióból is rendelkezé
sünkre áll.

A fenti vizsgálatokkal kapcsolatban megvizs
gáltuk a furángyantával készült magok éltar
tósságát is.

E célra az 5. ábrán látható ismert Dlezek- 
késztiléket használtuk. A mérésnek az a lényege,

,5. ábra. A D lezek-készülék elvi vázlata

hogy a szabványos nyomópróbatestet 78 ford/perc 
fordulatszámú gramofon motorral forgatjuk, és a 
próbatest élére meghatározott magasságból megha
tározott mennyiségű sörétet ejtünk. A próbatest 
súlycsökkenéséből az éltartósságra lehet következ
tetni. Néhány jellemző görbét a 6. ábrán muta
tunk be.

6. ábra. A  próbatest súlycsökkenése a kötési idő és a fosz 
forsavtartalom függvényében

Nagyobb mennyiségű foszforsav jelenlétében 
az éltartósság javul. Kevés foszforsav adagolásakor 
a durvább, több foszforsavval a finomabb homok 
éltartóssága jobb.

Melegvizsgálatok
Ezeket a vizsgálatokat Zhcíert-készülékkel 

végeztük 1300 C°-os kemencében 45 finomsági 
számú homokkal, 2,5% furángyantával és 1,3% 
foszforsavval készült és előzőleg 24 óráig szoba- 
hőmérsékleten tarto tt próbatesteken.

7. ábra. A keverék melegszilárdsága a kötési idő fü g g 
vényében



Hevenesi Gy.: Furángyanták az öntészetben

A melegszilárdság diagramjából (7. ábra) 
megállapítható, hogy az még 3 perces izzítás után 
is elég nagy, ami arra mutat, hogy a magok nagy 
hőmérsékleten is ellenállnak a folyékony fém erózió
jának és a ferrosztatikus nyomásnak.

A fejlődött gáz mennyisége valamivel több, 
mint általában a műgyantáké és a gázfejlődés 
üteme valamivel gyorsabb (8. ábra).

8. ábra. A  fejlődött gáz mennyisége a kötési idő fü g g 
vényében

Kötési idő, perc Í&I64-9I

.9. ábra. A gáznyomás a kötési idő függvényében

A gáznyomás is kisebb, mint a többi műgyanta 
használatakor, feltűnő azonban, hogy maximuma 
jóval előbb következik be (9. ábra).

A homok-furángyanta rendszer tulajdonságait 
még az alábbi tényezők befolyásolják :

A homok agyagtartalma ne haladja meg a 
0,8%-ot, nedvességtartalma pedig az 1%-ot. Fosz
forsavval reagálni képes szennyeződést (CaC03, 
vasoxid, stb.) pedig minél kevesebbet tartalmazzon, 
nemcsak azért, mert ezek foszforsavat fogyaszta
nak, hanem azért is, mert ezek a szennyezők a 
homokban mindig változó mennyiségben fordulnak 
elő és így a homokkeverék tulajdonságai napról 
napra változhatnak.

A homok hőmérséklete 15—25 C° között legyen. 
Nagyon hideg homok (télen) igen lassú kötését meg 
lehet gyorsítani a keverési idő meghosszabbításával 
vagy több foszforsav adagolásával.
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Külföldi tapasztalatok szerint a magpadon 
valamilyen okból tönkrement (megkötött) homok
ból 10%-ot, az öntés után nyert használt homokból 
20—30%-ot lehet a friss homokhoz használni 
anélkül, hogy annak minőségét ez hátrányosan 
befolyásolná [3].

Ha keverés közben a gyanta érintkezik a 
katalizátorral, a polimerizálás azonnal megkez
dődik. A homokszemcsék felületén kiakult gyanta- 
film viszkozitása állandóan nő és így a döngöléses 
tömörítés is egyre nehezebbé válik. Ennek követ
keztében az elérhető kötési szilárdság annál kisebb, 
minél hosszabb ideig állt a keverék a beformázás 
előtt. Ezt a folyamatot az 1. táblázat jól mutatja [1].

1. táblázat

A  m agpadon e ltö ltö tt
idő, p e r c .......................... 1 5 10 15 20 25 30 40

M ax. nyom ószilárdság,
k g /c m 2 ................................  42 41 37 32 27 15 7 0,7

A keverék elkészülte után 20 perc múlva 
vett mintából döngölt próbatest maximális szi
lárdsága tehát már csak kb. fele a keverék elké
szülte után azonnal döngölt próbatest maximális 
szilárdságának. Eltekintve a termelékenységtől, 
ez is kiemeli annak a rendkívüli fontosságát, hogy 
a keverék minél hamarabb a magszekrénybe ke
rüljön. Ezt a lehetőséget legjobban az ún. mixer- 
slingerek biztosítják.

A magkeverék készítése
A keverés időtartama a kötési időt lényegesen 

befolyásolja. így pl. ha a szokásos keverési időt 
(3—4 perc) 5—6 percre növeljük, a kötési idő 
(1. ábra B) az eredetinek mintegy háromnegyed 
részére csökken. Ennek oka valószínűleg a keverés 
közben fellépő melegedés. Tapasztalatunk szerint 
az optimális keverési idő attól is függ, hogy egy
szerre milyen mennyiségű homokot keverünk. 
Nagyobb mennyiségű homok keverésekor a reak
cióhő következtében beálló melegedés — a rosszabb 
hőelvezetési viszonyok miatt — sokkal nagyobb, 
mint kisebb tömegű homokban, ezért az előbbi 
esetben a kötés már a keverőben erőteljesen meg
indul. Nagyobb tömegű homoknak egyszerre való 
készítésekor ezért a szokásosnál kevesebb katali
zátort kell használni.

A keverő hatásfokának is nagy szerepe van 
a homokkeverék tulajdonságaira. Minél jobb 
a keverő hatásfoka, a kötési tulajdonságok annál 
egyenletesebbek. Ideális az a keverő, amely a le
hető legrövidebb idő alatt vonja be a homokszeme
ket a lehető legkisebb hőfejlődés közben. Mivel 
mind a foszforsav, mind a gyanta kis viszkozitású, 
gyúrásra szükség nincsen, ezért a közönséges 
S-lapátos keverők is jól megfelelnek. A gyanta 
és a foszforsav egymáshoz viszonyított mennyisé
gének az egész keverékben azonosnak kell lennie, 
hogy az egész homoktömeg egyenletes megkötését 
biztosítsuk és kikerüljük a lágyabb helyek kelet
kezését akár a mag felületén, akár ennek belsejé
ben. A túlságosan erélyes keverők nem alkalmasak 
a keverés közben fellépő erős melegedés miatt.
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A keveréket úgy kell készíteni, hogy először 
a  foszforsavat adjuk a homokhoz egyenletes, 
vékony sugárban csurgatva a keverő működése 
közben. Kb. egy perces keverés után ugyancsak 
vékony sugárban adagoljuk a gyantát, majd to 
vábbi 2—3 perces keverés után a keverék felhasz
nálásra kész.

Igen fontos a keverőgép helyének helyes 
megválasztása. Ha a keverőgép és a felhasználás 
helye közti távolság nagy, a felhasználhatóság 
idejét (A) jelentősen meg kell hosszabbítani, ami 
viszont ennek megfelelően hosszabb kötési időt 
von maga után. Ilyenkor fennáll annak a lehetősége 
is, hogy a homokkeverék tönkremegy vagy az
1. táblázat szerint nem éri el az egyébként elérhető 
szilárdságot. Nyilvánvaló, hogy akkor ideális 
a felhasználás, ha a gyanta-homok keverék elké
szülte után azonnal a magszekrénybe jut. Ez az 
ideális követelmény megközelíthető,

a) a szakaszos működésű keverőnek közvet
lenül a felhasználás helyére való telepítésével 
vagy

b) folyamatos működésű keverővei („mixer 
síinger”).

Ez utóbbiból a pontosan és automatikusan 
szabályozott mennyiségű homok, gyanta és kata 
lizátor keverés után a magszekrényekbe hullik. 
Ezzel a módszerrel használhatjuk ki legjobban 
a gyanta kötőképességét és az A szakasz csaknem 
teljes kiküszöbölése révén a kötési időt is a lehető 
leggyorsabbra állíthatjuk be. Ezzel a módszerrel 
még igen nagy magok is percek alatt készíthetők, 
és 25—30 perc után ki lehet őket venni a mag- 
szekrényből.

Az eljáráshoz minden szokásos anyagból 
készült magszekrény használható.

A fa magszekrényeket vagy alkoholban nem 
oldódó nitrocellulóze alapú lakkal kell bevonni 
vagy pedig olyan elválasztóanyagot kell használni, 
amely a szeszben oldódó mintalakkot megvédi. 
Ugyanis a furángyanták mindig tartalmaznak 
több-kevesebb szabad furfurilalkoholt, amely a 
szeszben oldódó műgyantáknak — a mintalakk 
alapanyagának — oldószere. Oldható műgyan
talakkal már bevont magszekrények használata
kor növényi olajréteg (lenolaj, napraforgóolaj, stb.) 
az egyébként igen kellemetlen beragadási jelen
séget megszünteti. Grafitos ásványolaj réteg vagy 
szilikonzsír is megfelel. A legjobb megoldásnak 
sokan azt tartják  [3], ha a magszekrényt egyál
talán nem festik be, hanem grafitporral alaposan 
bedörzsölik.

Fém magszekrények használatakor figyelembe 
kell venni ezek jó hővezetőképességét. A gyanta
homok rendszer ugyanis főleg а В szakaszban 
erősen felmelegszik az exoterm polimerizálási 
reakció következtében, és ez egyben tovább növeli 
a reakció sebességét, ami viszont megint erőtelje
sebb felmelegedéssel jár. Ha a fejlődött hőmeny- 
nyiséget a magszekrény anyaga elvezeti, akkor 
a reakciósebesség is észrevehetően csökken és 
а В szakasz meghosszabbodik.

Műanyag magszekrények változtatás nélkül

használhatók. Beragadási veszély bevonóanyag 
nélkül sincs. A műanyag magszekrények rossz 
hővezetése következtében a kötési idő (B) rövi- 
debb, mint fém magszekrényekben.

A magszekrényekből való kivétel után a mag 
elegendő szilárdságú ahhoz, hogy sérülés vagy 
deformálódás veszélye nélkül lehessen kezelni, sőt 
a magvasak nagy része is megtakarítható. Termé
szetesen „kispórolásra” is sok lehetőség nyílik. 
A „kispórolt” részeket száraz homokkal, koksszal 
stb. lehet megtölteni.

A legtöbb esetben — kivéve alumíniumöntés
kor — ajánlatos a magok fekecselése (főleg acél
öntvények magjait). A vizes alapú fekecsekkel 
szemben előnyösebb alkoholos fekecseket használni 
(égő fekecs) annál is inkább, mert ezekkel igen 
kemény felületi kéreg nyerhető. Egyes szerzők 
izopropilalkohol bázisú égőfekecseket javasolnak, 
de jól megfelelnek az alábbi égőfekecsek is :

A vasöntészetben : 8% fenolgyantát tarta l 
mazó denaturált-szeszben szuszpendált grafit.

Az acélöntészetben : 5% fenolgyantát ta r 
talmazó denaturált szeszben szuszpendált 1/3 
rész kvarcliszt, 2/3 rész grafit.

A fekecselés eredményességének feltétele, hogy 
ezt már teljesen megkötött, kemény felületen kell 
elvégezni.

Furángyantás magokkal acél és szürkevas, 
alumínium és színesfémek egyaránt jó eredménnyel 
önthetők. A magok összeesőképessége a legtöbb 
esetben megfelelő.

A helyesen készített magok gyakorlatilag 
olyan pontosak, mint a magszekrény. Mivel a ma
gokat nem kell kisütni, nem torzulnak el. A méret- 
pontosság szempontjából fontos, hogy a magokat 
megkötésük előtt ne vegyük ki a magszekrényből.

Az öntvények felületi minősége megfelelő, 
de ez függ a használt fekecstől is. A fekecs mi
nősége különösen ott lényeges, ahol az öntési 
hőmérséklet nagy.

A furángyantás magok használatának legkriti
kusabb része a fém és a mag közti reakció lehető
sége. Tűlyukacsosság és ehhez hasonló hibák lép
hetnek fel az öntvény vékonyabb keresztmetszetű 
helyein. Ez a hajlam fekecseléssel sem küszöböl
hető ki teljesen. Különleges esetekben a karba- 
midot nem tartalmazó gyantatípust kell hasz
nálni.

Vastagabb keresztmetszetű magok belsejét 
koksszal vagy esetleg törött magok darabjaival 
lehet kitölteni. Ezeknek a töltőanyagoknak elő
zetes felhevítésével a magok kötési idejét lénye
gesen meg lehet gyorsítani.

Megjegyezzük, hogy a szakemberek vélemé
nye szerint a hidegen kötő furángyantával való 
magkészítés elsősorban a vízüveges eljárásnak 
versenytársa. Közölték [3], hogy számos angol 
öntöde átállt erre az eljárásra. Az eljárás előnye 
a víz üveges eljárással szemben : a lényegesen jobb 
magösszeesés, jóval kevesebb tisztítói munka, 
C02-vel való gázosítás elmarad ; sokkal szilárdabb 
és morzsolódás mentesebb magok készíthetők, az 
öntvények felülete szebb. A két eljárás méret- 
pontossága körülbelül azonos.
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Összefoglalás

Ismerteti a furánvegyületek előállítását, majd 
a furángyantákkal szemben a magkészítésben 
támasztott követelményeket. A kísérleti részben 
a hidegen kötő forángyantákkal kapcsolatos tapasz
talatokat ismerteti. Vizsgálja a gyanta szükséges 
mennyiségét, a használt foszforsav minőségét és 
mennyiségét, az előállított magok melegtulaj
donságait és egyéb tényezők (pl. agyag, hőmérsék

let stb.) hatását. Részletesen ismerteti a magkeve
rék készítésének módját, elsősorban a keverés 
módját és a magszekrények helyes kiválasztását.

IR O D A LO M

[1] The B ritish  F o u n d ry m an , 1962. jan . 32. old.
[2] T he B ritish  F o u n d ry m an , 1962. aug. 325. old.
[3] T he B ritish  F o u n d ry m an , 1962. dec. 491. old.
[4] H idegen  kö tő  fu rá n g y a n tá k  kifejlesztése. K u ta tá s i  

je len tés, Ö ntödei F orm ázóanyagok  G yára , 1963.

Könyvismertetés

M u n k aigén yes ö n tö d ei í'o lyam alok  g ép es íté se  és 
a u to m a tizá lá sa . (M echanisierung und  A utom atis ie rung  
arb e its in ten siv e r P rozesse in  G iessereiwesen.) Cikk- 
g y ű jtem ény , sze rkesz te tte  K oby ljanszk i. M egjelent a 
V E B  D eu tscher V erlag fü r G rundsto ffindustrie , Leipzig 
k iad ásáb an  1961-ben. T erjedelm e 196 o ldal ; 145 á b ra  
illu sztrá lja .

Az ön tödék  term elésének és term elékenységének  
növelése csak  a  gépesítés és au to m atizá lá s  te rv szerű  
és következetes m egvalósításával lehetséges. A  végső 
cél az ön tödék  kom plex au to m atizá lása , de ennek  elő 
fe lté te leképpen  szám ta lan  rész fe lad a to t kell m ég m eg 
o ldani.

E z  a  könyv  egy len ingrád i konferencián  e lh an g zo tt 
e lőadásokat ism erte ti, m elyek a  m unkaigényes ön tödei 
fo lyam atok  gépesítésének és a u to m atizá lá sán ak  k é r 
d éseit tá rg y a ljá k . A 44 feldo lgozott előadás az ön tödei 
m unk afo ly am ato k  fejlesztésében e lé rt eredm ényeket a  
következő  csoporto sításban  ism erte ti :

I . F o rm ázóanyag  előkészítés és elosztás.
I I .  F o rm a- és m agkészítés.

I I I .  O lvasztás és öntés.
IV . F o rm á k  ürítése.
V. Ö n tv én y tisz títá s .

V I. K ülönleges ö n tv é n y g y ártá s i eljárások.
A  könyv  az a u to m a tiz á lt form ázósorok, szám ta lan  

k isebb és nagyobb  gépesítési fe la d a t és rész le t szellem es 
és sikeres m ego ldását ism erte ti az ön tödei m u n k a  egész 
te rü le tén .

Az ön tödék  m űszak i fejlesztésével foglalkozó m ű 
szak iak  szám talan , n á lu n k  is m eg v aló s íth a tó  ö tle te t, 
e lképzelést m e ríth e tn e k  ebből a  könyvből, m ely  nag y  
m érték b en  előseg ítheti eredm ényes m u n k á ju k a t.

A  N i-R esist ö n tö ttv a sa k . (Die N i-R esist G usseisen 
w erkstoffe.) K ia d ja  az In te rn a tio n a l N ickel Со. (Mond) 
L td . London. A 140 oldal te rjed e lm ű  könyv  33 tá b lá 
z a to t és 126 á b rá t ta rta lm a z .

N i-R esist a  15— 36%  n ik k e lta rta lm ú  au s ten ites  
szövet szerkezetű  ö n tö ttv a sa k  gyű jtőneve. H étfé le  
lemezes- és nyolcféle göm bgrafitos típ u sa  n ikkel-, réz- 
és k ró m ta rta lm á b a n  kü lönbözik  egym ástó l és típ u so n 
k é n t m ás fizikai vagy  technológ iai jó tu la jd o n ság a ik k a l 
tű n n e k  ki. A  N i-R esist ö n tö ttv a sa k  n ag y  korrózióálló 
ságuk  á lta l v á lta k  ism ertté , de m a  m á r e lte rje d ten  
h aszn á lják  a  nagy  hőm érsék le ten  té rfogatálló , a  n ag y  
m elegszilárdságú, a  nem  m ágneses, a  nagy  nyú lású , az 
eróziónak ellenálló, a  különleges hő tágu lássa l bíró f a j 
tá k a t  eg yarán t.

A N em zetközi N ikkel T ársaságnak  ez a  k ia d v án y a  
ennek a  sokoldalú  ö n tö ttv a s  csopo rtnak  g y á rtá sáv a l,

m eg m unkálásával és technológ iai és fiz ikai tu la jd o n 
ságaiva l ism erte t m eg. Szám os felhasználási példán  m u 
t a t j a  be ezeknek  az ö n tö ttv a sa k n a k  az a lk a lm azásá t az 
ip a r  m inden  te rü le tén . A  k ö n y v e t 35 o ldal te rjedelm ű  
korróziós tá b lá z a t, v a lam in t irodalm i összefoglaló 
z á r ja  be.

A z ö n lé sz e t  k éz ik ö n y v e . (H an d b u ch  der Giesserei- 
T echnik .) Szerkeszti szám os szerző közrem űködésével 
Roll, F . I I .  kötet, 2. rész : K ülönleges fo rm ázóeljárások , 
m agkészítés, szá rítá s  szárítók , penetrác ió . K ia d ja  a  
Springer V erlag (B erlin -G öttingen— H eidelberg). Meg
je len t 1963-ban, te rjedelm e 383 oldal, 470 á b ra  illu sz t 
rá lja .

A szakkörökben  jól ism ert sorozat I I .  k ö te téb e n  a  
szerkesztő  a  v asa la p ú  ö tvözetek  szerkesztési kérdéseinek , 
a  beöm lőrendszereknek, a  fo rm ázásnak  és m agkész ítés 
nek , v a lam in t a  form a- és m ag szá rításn ak  a  tá rg y a lá s á t 
te rvez te .

E z  a  könyv , m ely  az an y ag  m ásodik  részét dolgozza 
fel, m egelőzte az első rész m egjelenését. A könyv  te r je 
d e lm ének  2/3 részét a  különleges fo rm ázóeljá rások  
ism erte tése  veszi igénybe.

E lőször a  cem en tfo rm ázást és a  m agkész ítést t á r 
g y a lja . A fo rm ázóanyagok , m in tá k  és fo rm ázó techno 
lóg ia ism erte tése  u tá n  k ité r  az e ljárás to v á b b  fejlesz 
tésébő l sz ü le te tt ú ja b b  m ódszerekre is.

R öv iden  foglalkozik a  m agfúvássa l kész íte tt héj- 
fo rm ák  g y á rtá sáv a l, v a lam in t a  fém öntészetben  h asz 
n á la to s  g ipszform ázási m ódszerekkel.

A  héjfo rm ázó  e ljá rás  ism erte tésével k ap cso la tban  
kü lönösen  részletesen  tá rg y a lja  a  form ázó an y a g o k a t 
és a  form ázó berendezéseket. A  Shaw -eljárás u tá n  rész 
le tesen  ism erte ti a  k io lvadó  m in tás  precíziós öntési 
e ljá ráso k a t. F oglalkozik  a  kerám iai és a  g rafitbó l készü lt 
á llandó  fo rm ák  készítésének  és h asz n á la tá n a k  m ó d 
szereivel, m a jd  a  v asa la p ú  ö tvözetek  kok illaön tésé t 
tá rg y a lja . Az ö n tö ttv a s  fo lyam atos és pö rgető  ön tésé 
vel foglalkozó fe jeze teke t a  k e ttő s  fém öntési m ódszerek  
ism erte tése  követi.

E z u tá n  a  m agkész ítést, m a jd  a  form a- és m agszárí 
tá s i elm élet kérdéseit és az öntödei szárítóberendezése 
k e t tá rg y a ló  fe jeze tek  következnek .

A könyv  u to lsó  fejezete a  folyékony fém nek a fo rm a 
felü letébe való  b eh a to lá sáv a l (penetráció) foglalkozik.

A  nag y o n  szép k iá llítá sú  könyv  átfogó k ép e t a d  a 
fo rm ázótechnológ ia jelenlegi állásáról, a  különböző 
eljárásokhoz h aszn á la to s anyagokró l, berendezésekről 
és technológ iai m ódszerekről. Szám os á b ra  és n éhány  
ö n tvény  elkészítésének részletes le írása  segíti elő az 
an yag  könnyebb  m egértését. R észletes tá rg y m u ta tó  és 
a  fe jeze ten k én t összeá llíto tt irodalm i h iva tkozások  
felsorolása egészíti k i a  kö n y v et.
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Folyékony kötőanyagok adagolása az öntödében
L A N T O S  I S T V Á N  

(Ganz-MÁVAG)

A Ganz-MÁVAG acélöntödéjében a magok kb. 
90%-a vízüveges technológiával készül. A mag
homok készítésekor több olyan probléma merült 
fel, amelyek a folyékony kötőanyag korszerű 
adagolását szükségessé tették. A hordóból az ada
goló edénybe, onnan a keverőbe való töltés elcsor- 
gással járt s csak két dolgozó tudta elvégezni. 
A bemérés pontatlan volt, 10—20%-os eltérést is 
tapasztaltunk az előíráshoz viszonyítva. A baleset- 
veszély és az időnként jelentkező bőrbántalmak 
sok kellemetlenséget okoztak az ott dolgozóknak.

A fenti problémák megoldására egy félauto
matikus adagolóberendezést szerkesztettünk. Az 
adagoló vízüvegen kívül szulfitlúg, melasz, olajok, 
furángyanta és víz bemérésére is alkalmas.

Azok a kötőanyagok, amelyek viszkozitása 
hideg állapotban nagy pl. szulfitiug, melasz, csak 
melegítve adagolhatok. A szükséges legkisebb 
hőmérséklet 15—20 C°.

A berendezés a furángyanta bemérésére oly 
módon használható, hogy a foszforsavat ikerada
golóval vagy külön edénnyel juttatjuk a keverőbe.

A készülékkel megoldhatók az öntödék folyé
kony kötőanyag és víz adagolási problémái. 
A pontos bemérésnek az öntvény minőségére gya
korolt hatását itt nem szükséges részletezni.

Az adagoló sűrített levegővel működik (6). Az 
indítókar lehúzásával a kívánt kötőanyag-mennyi
séget automatikusan betöltjük a hordóból vagy 
tárolótartályból a keverőbe. Új adag indítása a kar 
ismételt lehúzásával történik.

Az adagoló főrészei : (1) tartály, (2) léghenger, 
a léghengert működtető háromnyílású levegőcsa
pok (3) — melyek szinkronban fordíthatók el •—, 
úszó és az úszóra szerelt beállítógyűrű, az ábrán 
mindebből csak az úszó (4) vezetőszára látható, 
valamint a kötőanyag be-, ill. kivezetésére szolgáló 
(5) csapok, melyek a (2) léghenger segítségével 
szinkronban elfordíthatok. A (2) léghengert a (3) 
levegőcsapokkal a (7) légtömlők kötik össze.

DK 621.742.487

1. ábra. Folyékony kötőanyagok adagolására alkalmas 
berendezés

A berendezés működési elve a következő: 
A (6) indítókar lehúzásával a (3) levegőcsapok úgy 
fordulnak el, hogy a (2) léghenger a bemenőcsapot 
megnyitja, a kifolyócsapot elzárja, ekkor szabaddá 
válik az út a kötőanyag előtt, melyet sűrített levegő 
njmm fel a tároló tartályból. A beállított mennyi
ség elérésekor az úszón levő szabályzó a (5) levegő
csapokat visszafordítja előbbi helyzetébe. A lég
henger zárja a bemenő- és nyitja a kifolyó csapot, 
az utóbbin keresztül a kötőanyag a keverőbe fo
lyik.

A sűrített levegő fogyasztás minimális.
Az adagoló 1,5—25 liter folyékony kötőanyag 

adagolására alkalmas. A berendezés gyártási 
költsége 4166 Ft.

Könyvismertetés

N em  m á g n e sez h e tő  ö n tö ttv a sa k  és v iz sg á la tu k .
(N ich tm agnetis ie rbare  G usseisenw erkstoffe und  ihre 
P rü fung .) A N ickel In fo rm a tio n sb ü ro  D üsseldorf k i 
a d á sá b an  1964-ben m eg jelen t k ia d v á n y t H . D ietrich  
ír ta . 63 o ldalon  54 á b ra  illu sz trá lja .

A nem  m ágnesezhető  ö n tö ttv a sa k a t az e lek tro 
te ch n ik áb an  széles kö rben  h aszná lják  o lyan  helyeken, 
aho l fe lté te l, hogy az a lka trész  a  m ágneses e rő te re t 
ne befolyásolja , vagy aho l ö rvényáram ok  keletkezését 
kell elkerüln i. A nem  m ágnesezhető  ö n tö ttv a sa k  szövet 

szerkezete au s ten ites . E z param ágneses, ezé rt a  m ágneses 
tu la jd o n ság o k a t az á lta lá b a n  jelenlevő ferrom ágneses 
fázisok (m artensit, foszfidok, karb idok , n itr id ek , ferrit) 
h a tá ro zz ák  m eg. A m ágneses tu la jd o n ság o k  m érései 
különböző m ódszereinek á tte k in té se  u tá n  a  szerző egy 
n ikkel-m angán  ötvözésű  és n éh á n y  N i-R esist típ u sú  
lem ezes és göm bgrafito s g rafit-sze rkeze tű  au s ten ites  
ö n tö ttv a s  m ágneses tu la jd o n sá g a it és a  hőkezelés és 
m élyhű tés h a tá s á t  ism erte ti részletes v izsgála ta i a la p 
ján .
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Lapszemle

K ülföldi öntödei berendezések
Popov, P . N .— Szemenov, N . Ja .:  Litejjnoe oborudo- 

vanyie za rubezsom . L ite jnoe pro izvodsztvo  1965. 
2. szám . 16— 25. old.

A  c ikkben  a  szerzők b e m u ta tjá k  a  külfö ldön 
készülő ön tödei berendezések —  form ázógépek, a u to 
m a taso ro k  —  főbb  típ u sa it . (Az eredeti cikk  közli az 
egyes gépek fényképeit is.)

A  különböző form ázógépek  és berendezések m űkö 
dése a  fo rm ázókeverékek  ism ert töm örítési m ódszerein 
-— rázáson, sa jto láson , hom okfúváson  és röp ítésen  —  
a lapu l. A  k is és közepes fo rm ák  töm örítéseko r rázó- 
sa jto ló , v ib rosajto ló , liom okfúvó-sajto ló  és tis z tá n  
sa jto ló  gépeket h aszná lnak . A közepes és n ag y  form ák 
tö m örítésé re  különböző kisegítő  m echanizm ussal e llá to tt 
hom okröp ítőke t haszn á ln ak . A  nagy  fo rm ák  készítése 
kor egyes cégek ü téscsillap ító  rázó asz ta lo k a t készítenek, 
ezzel csökken tik  a  gép szükséges a la p z a tá n a k  m ére te it. 
L eg több  berendezésen, kü lönösen a  kis fo rm ák a t készítő, 
egy m unkahelyes gépeken a  fo rm aszekrények  gépre- 
helyezése és in n en  való  levétele  kézzel tö r té n ik . A zon 
b a n  egyre tö b b  cég kezd i el a  te lje sen  au to m atizá lt 
form ázógépek és gépsorok g y á rtá sá t.

A külfö ld i form ázóberendezések fejlődésének főbb 
irá n y a it  a  fo rm ázási fo ly am at egyes m űvelete inek  
to v á b b i gépesítése és au to m atizá lá sa  jellem zi. A  fo r 
m ázókeverékok sa jto lássa l tö r té n ő  töm örítése  egyre 
in k á b b  te rjed . A  berendezéseket kom plex m ódon 
é p ítik  fel, a  gépek k ü la la k ja  h ason lít a  szerszám 
gépek  kü la lak jához . N agy  gondot fo rd ítan a k  a  gépek 
k iszo lgá lásának  és vezérlésének egyszerű  vo ltá ra .

N y u g a to n  nagyon  e lte rje d tek  a  „ H e rm a n n ” - 
típ u sú  rázó-form ázó gépek, am elyeket különböző segéd- 
berendezésekkel lá tn a k  el. P é ldáu l a  rázó-form ázás 
id ő ta r ta m á t a  gépre szerelt v illam os időrelével sz ab á 
lyozzák . A  rázó-form ázó gépeket úgy  te rvezik , hogy 
ezek hom okröp ítővei és m ás típ u sú  form ázógépekkel 
kom biná lva  is tu d ja n a k  dolgozni.

Az u tó b b i időben  a  rázó -sa jto ló  un iverzális  gépek 
kezdenek  elterjedn i. I ly en  un iverzális  gépek közé 
ta r to z ik  a  „M oldm aster” típ u sú  a u to m a tiz á lt h árom  
m unkahelyes form ázó aggregát, am elyen  a  fo rm ázó 
k everékek  töm örítése  h id rau likus d ifferenciál-nyom ó 
fe jje l tö r té n ik . A  gépen különböző m ódon lehet a  fo rm á t 
elkészíteni.

Az első m ódszer szerin t a  fo rm ázókeveréket 
h id rau likus sajto lófej tö m ö ríti. B onyo lu lt m in tá k  hasz 
n á la ta k o r  d ifferenciál-sajto lófejek  felszerelésével b iz to 
s í t já k  a  fo rm a egyenletes kem énységét. A  h id rau likus 
sa jto ló  berendezéssel je len tősen  nagyobb  te rü le tű  
fo rm ák  készíthetők , m in t a  p n eu m atik u s  sa jto ló  b eren 
dezésekkel. A  m ásodik  m ódszer : a  fo rm á k a t egyidejűleg 
rázássa l és sa jto lássa l tö m ö rítik . A  gépen egyszerre k é t 
m in tá v a l leh e t dolgozni. E z t a  form ázógépet az ip a r 
különböző te rü le te in , tö b b e k  k ö zö tt a  nyolchengeres 
Y -alakú m o to r hengerek fo rm áinak  készítésére haszn á l 
já k .

E g y re  jo b b a n  te rjed n ek  az ú g y neveze tt „ü té s  
né lk ü li” rázó-form ázó gépek. A gépben  az ü té s  ener 
g iá ja  e lnyelőd ik  és így a  géphez nem  szükséges nagy  
a la p z a to k a t készíteni. I ly en  ü té scsillap ítású  p n e u m a ti 
ku s  rázó-form ázó gépeket a  „B ad ische M aschinen 
f a b r ik  A. G .” (nyugatném et) cég készít. Az 1. ábrán 
lá th a tó  a  gép m űködésének  v áz la ta . Az (A) a sz ta l a 
gép á llv án y b an  ru g ó k ra  h e lyezett (C) p n eu m atik u s  
hengerben  levő (B) d u g a tty ú v a l felem elkedik , u g y a n 
a k k o r  henger a  ru g ó k a t összenyom va bizonyos m élységig
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1. ábra. Ütéscsillapítóval ellátott rázóasztal elvi működése

süllyed. A hengerben  levő nyom ás m egszűnése u tá n  
az a sz ta l és a  d u g a t ty ú  zuhan , a  henger a  rugóerő 
h a tá s á ra  add ig  em elkedik, am íg össze nem  ü tköznek .

Az összeütközéskor fellépő ü té s  a  fo rm aszekrényben  
levő fo rm ázókeveréket tö m ö ríti. E zen  az elven m űködő 
„S R ” típ u sú  rázógépek  a  fo rm ák  jó  töm örségét b iz to 
s ítják .

A  „B ad ische M aschinenfabrik  A. G .” cég k ü lö n 
böző rázó-sa jto ló  gépeket is g y á rt. E m lítésre  m éltó  az 
„ A R P W ” típ u sú  a u to m a ta  gép, am elyen  a  rázó- 
berendezést ü téscsillap ítóva l lá t tá k  el. A gép p n e u m a ti 
kus vezérlésű  rendszere  m ű v e le ten k én ti és au to m atizá lt 
m u n k á ra  alkalm as.

U gyanez a  cég „ D F P ” típ u sú  rázó-sa jto ló  fo rm ázó 
gépeit sz in tén  ü téscsillap ító  berendezéssel l á t ta  el. 
Az u tó b b i gép te lje sítm én y e kb . 250 félform a ó ránkén t.

Az angol „ B ritish  M oulding M achine Со.” cég 
különböző form ázóberendezései közül érdem es a  „ B ” 
és a  „ B T ” típ u sú  gépeket kiem elni. A  „ B ” típ u sú  
gép rázó-form ázó a u to m a ta , am elye t a  m in ta  k iem elé 
séhez különleges k e re tte l l á t ta k  el. A sa jto lás  nagy  
nyom ással tö r té n ik . A  gép az au to m ataso rb a  könnyen  
beszerelhető . A form akészítés cik lusideje 6-tól 60 m p-ig 
változik .

A , „ B T ” típ u sú  form ázógép á tfo rd íth a tó  tö rzsű . 
A  fo rm á t rázássa l és sa jto lássa l tö m ö ríti. A rázás idő 
ta r ta m á t  időrelével szabályozzák .

É rdekes form ázó a u to m a tá k a t g y á rt a  svájci 
„M aschinenfabrik  u n d  E isengiesserei K allanch  B E ” 
cég. A  berendezésben  a  k e ttő s  form ázógép m elle tt 
egy sor készülék  helyezkedik  el, m elyek a  fo rm aszekré 
ny ek  gépre való  helyezését, a  félfo rm ák összerakását és 
leem elését végzik. Az au to m atáh o z  ezenkívü l hom ok 
ta r tá ly o k  (adagolókkal és szállítóberendezésekkel) t a r 
to zn ak . A form ázóberendezésen egyidőben leh e t fo r 
m ázni a  felső és az alsó fé lfo rm át. A berendezés h id ra u 
liku s vezérlésű. A  m in tak iem elés m egkönnyítésére 
za jné lkü li v ib rá to ro k a t szereltek  a  gépre. E zen  az 
a u to m a tá n  m ax im álisan  700 X 550 X 300 m m -es fo rm a 
szekrényekkel leh e t dolgozni.

E re d e ti felép ítésű  a  svéd  „W eb ac” cég v ib rosajto ló  
fo rm ázó au to m atá ja . Az a u to m a tá n  nyolc 500 X 740 
m m -es m in ta la p o t helyez tek  el. A  sa jto ló  erő 6000 kg, 
a  rázóm echanizm us te h e rb írá sa  300 kg, az a u to m a ta  
te ljesítm énye 140— 240 félform a ó ránkén t.

A  form ázóberendezések  te rvezésekor h a tá ro z o tt 
irá n y z a t m u ta tk o z ik  a  tis z tá n  sa jto ló  form ázógépek 
felé. E zek  könn y eb b en  au to m atizá lh a to k , üzem be 
helyezésükhöz nem  szükséges nagy  a la p z a to k a t készí 
ten i. A tis z tá n  sa jto ló  gépek je len tős m érték b en  ja v í t 
já k  a  m u n k afe lté te lek e t az ön tödékben . I ly e n  gép 
pé ld áu l az am erika i ,,O sborne M anufactu ring  C om pany” 
cég „ I9 -M ” típ u sú  sa jto ló  gépe.

Az „O sbo rne” cég 55 típ u sú  gépét d ifferenciál 
sa jto ló fejje l l á t tá k  el. Szükéges esetekben  a  differen- 
ciál-sajto lófej helyébe a  m in ta  k ö rv o n a la it követő  
sa jto ló lap o t leh e t szerelni, am ely  b iz to sítja  a  fo rm a 
egyenletes kem énységét.

J ó  m egoldásúak  az am erika i h id ro p n eu m atik u s  
sa jto ló-form ázó  gépek. E zeken  a  gépeken a  fo rm a 
töm ö rítésé t kb . 60 m m  vas tag ság ú  gum im em brán  végzi 
A kellő ny o m ást sű r í te t t  levegővel á l lítjá k  elő. A m in ta  
kiem elése és a  kész form afelek  leem elése is au to m atik u s . 
A gép te lje sítm én y e 250 félform a ó rán k én t.

A „T D M P ” 36— 48” típ u sú  nyom óm em brános, 
k e ttő se n  sa jto ló  form ázógépeket au to m ataso rb a  ép ítik  
be. Az a u to m a ta so rb a n  a  form ázógépen k ív ü l m ég a  
fo rm ázószekrényeket szétszedő, fo rga tó , a  fo rm á t 
összerakó gépek és különböző szállító  berendezések 
helyezkednek  el. A form ázó au to m a ta so r  te ljesítm énye 
300 fo rm a ó ránkén t.

Az angol „ R u b e ry  O w en” cég „M K  I I ” típ u sú  
négy m unkahelyes karusszel sa jto ló  a u to m a tá ja  sa já t 
hom okelőkészítő  berendezéssel rendelkezik . T eljes ít 
m énye 450— 480 félform a ó ránkén t.

S z ili Sándor
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Az N S Z K  kohóalum ín ium  term elése 1963-ban 
209 000 t ,  1964-ben 219 000 t .  A növekedés 4,8% .

Az N SZK  alum ín ium o t főleg N orvégiából, az USA- 
ból és K an a d áb ó l im porté i. Az im p o rt m egoszlása a  
következő :

1963-ban 1964-ben

t  1 %

v
P

-P

N orvégia .........  26 300 30,3 40 800 34,3
U S A ..................... 16 800 19,3 23 400 19,7
K a n a d a  ...........  20 100 23,2 22 900 19,3
E gyéb  ................  23 600 27,2 31 800 26,7

86 800 100,0 118 900 100,0
Főleg a  norvég  im p o rt n ő tt .

Az a lu m ín iu m —felhasználás 1963-ban egy főre 
sz ám ítv a  néh án y  n y u g a ti o rszágban  a  következő  v o lt :

U S A ...........................................  14,7 kg
Svájc ....................................... 9,1 kg
A nglia ....................................  8,0 kg
Svédország .............................. 7,3 kg
N SZK  ....................................... 7,1 kg
F ranciao rszág  ....................... 5,5 kg
O laszország ...........................  3,9 kg
L uxem burg  és B elgium  . . . 3,9 kg
H olland ia  ................................  3,0 kg

Az alum ín ium -felhasználás növekedés főleg az 
alum ín ium  fo rm aö n tv én y re  esik ; 1963-ban az a lu m í 
n ium  ö n tvény term elés 139 000 t .  1964-ben 160 000 t ,  
a  növekedés te h á t  15 %.

Az N S Z K  a lum ín ium -fe lhasználásának  te rü le ti  és 
százalékos m egoszlása 1961— 63. években  :

1961.
0//0

1962.
0//0

1963.
0//0

K ö z le k e d é s ......................... . 25,1 24,7 25,8
V illam osipar ..................... . 16,2 17,5 15,2
G épipar .............................. 10,9 10,2 10,2
Csom agolás ....................... 8,8 9,6 9,8
É p íté sze t ........................... 6,5 6,7 6,5
H á z t a r t á s ........................... . 8,4 8,3 7,7
Vegy-, élelm iszer- és

m ezőgazdasági ip a r . . . 2,7 2,8 3,0
Vas- és a c é l ip a r ................ 4,8 4,8 4,5
K ülönböző ....................... 6,8 4,5 5,1
E x p o rt ................................ 9,8 10,9 12,2

Ausztráliában  a  m ég f ia ta l a lum ín ium ipar 1964-ben 
m á r 91 000 t  kohófém et te rm e lt. E b b ő l 61 000 t  a  belső 
felhasználás, m íg a  tö b b it  exp o rtá lják .

G ladstone-ban  m egkezd ték  egy 610 000 t  évi 
k ap a c itá sú  tim fö ld g y ár ép ítésé t. E n n ek  jó  részét 
ex p o rtá lják . A tim fö ldgyár 1967-re lesz kész.

A u sztrá liában  az egy főre eső alum ínium felhasz- 
ná lás  5,6 kg. (A lum inium , 41. (1965) 1. szám , 2— 3., 
8. old.)

A nyugati országok kü lönböző  fém- és m űanyag- 
felhasználása 1000 t-b a n  :

1900 1910 1938 1950 1960

Ó lo m .................. 760 1150 1550 1670 2210
Cink .................. 520 800 1400 1810 2450
B éz ..................... 550 950 1840 2280 3600
A c é l ..................... — 53 88 153 241
A lum ínium  . . . — 60 530 1280 3610
M űanyag . . . . — 35 300 1500 5700

(M etall, 19. (1965) 16. és 162. old.)

A franciák  a lu m ín ium term elésüke t 1963-ban nem  
növelték , hanem  csak a  techno lóg iát ja v íto ttá k . íg y  
e lőége te tt b lokkanódokkal e lérték , hogy m a  14 000 
K W ó /t az energ iafelhasználásuk .

E z u tá n  m egkezd ték  az alum ín ium kohók  felfejlesz 
té sé t. Az 1963. évi 310 000 t-ró l 1965-ben 330 000 t- ra  
bő v ítik  az alum ín ium term elést. 1963-ban a  belső fel
dolgozás 298 365 t  vo lt, am i 1964-ben 315 000 t- ra  
n ő tt ,  ez 5 %-os em elkedés.

Angliában  1963-hoz v iszo n y ítv a  1964-ben 7%
az alum ín ium felhasználás em elkedése. Ez a  növekedés 
főleg a  fo rm a ö n tv é n y  term elésre esik. Az ö n tv é n y 
te rm elés :

1962- b e n ..........................  97 300 t
1963- b a n ..........................  108 100 t
1964- b e n ..........................  120 000 t
N övekedés 1963/1964-ben +  11% .

(A lum inium , 41 (1965) 1. szám , 9. és 12. old.)

Indiában az a lum ín ium term elés 1961— 63-ban a  
következő  v o lt :

1961- b e n ............................. 25 000 t
1962- b e n ............................. 43 000 t
1963- b a n ............................. 63 200 t

Az u tó b b ib a n  benne fo g la lta tik  8000 t  á to lv a s z to tt 
a lum ín ium  is. Az 1963. évi kohóalum ín ium -te rm elést 
(55 200 t) 1965— 66-ra kb. 94 000 t - ra  k ív á n já k  növelni.

Az alum ín ium felhasználás In d iá b a n  
1960. 1961. 1962. 1963. 1964. 1965.

47 500 t  52 000 t  80 500 t  84 000 t  100 000 t  125 000 t

A  felhasználás m egoszlása 1965/66-ban :
Az összes

felhasználás % -ában

V illa m o s ip a r ..................................  49,0
H á z ta r tá s , készülék ..................  19,0
K ö z le k e d é s ..................................... 10,0
C so m a g o lá s ..................................... 6,0
É p íté sze t .......................................  5,0
V e g y ip a r ...............   2,0
K ülönböző  ..................................... 9,0

Angol nyersanyagm érleg  1938- és 1963-ban :

A lum ínium Ólom Réz Cink Ón

1938. 1 1963. 1938. 1 1963. 1938. 1 1963. 1938. 1 1963. 1938. 1 1963.

K ohó term ék 23 400 31 100 11 000 124 000 7 200 1 000 5 600 100 600 32 600 19 000
Im p o rt 47 000 270 600 414 000 183 300 360 400 500 800 167 700 163 800 11 900 8 100
E x p o rt 1 500 7 600 32 200 40 100 107 500 58 300 6 800 8 900 16 900 8 800
Felhasználás 45 000 318 000 340 200 283 500 262 100 689 100 187 800 259 300 18 600 22 100
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Az N S Z K -ban  a fém önt vényterm elés 1963. ás 19G4. I —  III .  negyedében to n n á b a n :

1963. 1964.

I. 11. I I I . I. 11. I 11.

A lum ínium  és ö tvözete i ....................... 11 073 10 634 10 721 12 494 13 114 12 55(3
M agnézium  és ö tvözete i ....................... 2 544 2 692 2 398 3 168 3 442 2 868
Tióz és ö tv ö z e te i ....................................... ti 65() 6 444 6 534 7 340 7 341 7 512
Ólom és ö tvözete i .................................. 406 408 400 449 479 460
Z ink és ö tvözete i .................................. 3 288 2 965 2 934 3 575 3 722 3 494
Ön és ö tvözete i ....................................... 15 27 22 20 17 16

(M etall, 19. (1965) 1. szám  68., 79. és 100. old.)

Olaszországban az ö n tv é n y g y ártá s  1963-hoz viszo 
n y ítv a  v isszaese tt. Az ö n tvény term elés 1963-ban 75 000 
t ,  1964-ben pedig 70 000 t  volt.
(A lum inium , 41 (1965) 1. szám  15. és 18. old.)

Az N SZ K -ban  az a lum ín ium  fo rm aö n tv én y -te n i i l  

lés az előző években  a  következő v o lt :
1963- b a n .............................  140 000 t
1964- b e n .............................  159 000 t

(A lum inium , 41 (1965) 1. szám  77. old.)

A rafinált réztermelés 1963- és 1964-ben:

1963. 1964.
USA rövid  t o n n a ...........................  1 727 013 1 774 000
E gyéb  n y u g a ti országok ...........  2 029 815 2 189 000

A cinktermelés
U S A ....................................................  969 I 040
E gyéb  n y u g a ti o rszágokban . . .  I 632 1,734

Az USA jelenlegi m agnéziu in term elő  k ap ac itása  
90 000 t ,  am elyből 68 000 t  k ihaszná lt. A  m agnézium - 
felhasználás az eddig hagyom ányos te rü le te k en  k ívül 
az au tó ip a rb an  tö r  előre. U gyancsak nő a  felhasználás 
egy új te rü le te n , éspedig  a  ti tá n  kohásza t ban. A K roll- 
el já rá s  szerin t ui. a  t i t á n t  m agnézium m al reduká lják .

m elynek 15%-ból készü ltek  e lek tro techn ika i a lk a t 
részek. Főleg kokilla és nyom ásos ö n tv é n y ek e t igényeI- 
tek . A szokásos ö tvözetek  : A1— Si 5— 12, A l— Mg 3 
és A l— Cu 4— T i— Mg.

A lum ín ium öntvénybő l készülnek m o to rkapcso ló 
házak, h ig an y g áz lám paernyők ,szám lá lóhoz  bu rk o la to k , 
csapágyfedelek, kapcsoló-szekrényfedelek, röv id re  zá rt 
forgórészek, tu rb o g en e ra to r  fedelek stb .

Grünzweig és Hartmann AG. jav aso lja , hogy pl 
po lisztiro l vagy  polietilén  m űanyag  hu lladéko t te g y e 
nek ön tés e lő tt a  kokillába és ön téskor így az elgazoso 
d o tt  m űanyagból védőatm oszféra képződik a kokilla  
üregében, m ely  védi a  fém et az oxidáció tó l.

Murcott és f  iai cég javaso lja , hogy robbanóm oto rok  
hen g e ré t és h en g e rköpenyét 18— 26%  sz ilíc ium tarta lm ú  
nyom ásos ön tv én y b ő l készítsék . Az ö tvözetben  a  szilí 
cium  21, illetve 22— 25%  és v an  m ég benne Cu 0,8- 
1,2%, N i 0,8— 1,0% , Mg 0,7— 1,2% , Cr 0,4— 0,6% .

A d u g a t ty ú  an y ag a  acél vagy  kovácso lt a lu m í 
n ium ötvözet.
IA lum inium  11 (1965) 2. szám  120. és 133. old.]

Az U SA -ban  az a lum ín ium -ön tvény te rm elés az
1964. 1— IX . h ónap jában  és 1963 hasonló időszakában
a  következő :

A  villamosipar m otor- és m űszerépítéshez m ind  
tö b b  alum ínium  alkatrészt használ fel. Az N SZ K -ban 
1963-ban az ossz fo rm aö n tv én y  term elése 140 000 t  vo lt,

1963- b a n .............................  312 669 t
1964- b e n .............................  342 812 t

[A lum inium , 41 (1965) 3. szám  214. old.) E. (1ц.

Szakosztályi hírek

A B ányászat és K ohászati E gyesü let D iósgyőri 
( 'söpört ja  és a  Lenin K oh ásza ti M űvek vezérigazgatósága
1965. m áju s 19— 20-án Ö ntészeti A n k éto t ren d ezett. 
Az a n k é t m űsora  a  következő  volt :

M ájus 19-én délelő tt és d é lu tán  az a lább i szakm ai 
előadások h a n g z o tta k  el :

Hevenesi György k u ta tó m é rn ö k  (Ö ntödei V álla la t) 
e lőadásában  az  ö n tésze ti ip a rág b an  leg ú jab b an  h aszná lt 
különféle m ű anyagok  elm életé t és az ezekkel szerze tt 
g y ak o rla ti ta p a sz ta la to k a t ism erte tte .

Mészáros István  k u ta tó m é rn ö k  (LK M  K u ta tá s i  
O sztály) a  fu rá n g y an tá s  m agkészítés diósgyőri üzem i 
k ísé rle te it és a lkalm azási eredm ényeit ism erte tte  acél 
ön tődéi és vasöntödéi vonatkozásban . A  tim fö ldalapú  
form abevonó anyagokkal e lért k ísérleti és üzem i ered 
m ényeivel és foglalkozott.

N agy Zoltán főm érnök  (LKAI A célöntődé) a  d ió s 
győri A célöntödőben k ísé rle teze tt és m egvalósíto tt 
technológiai m ódszereket és eredm ényeket ism er 
te tte .

Regdon Im re  üzem vezető  (LKAI M intakószítő  
üzem) a  LKAI A lintakészítő üzem ében m egvalósíto tt,

e lő re g y á rto tt elem ekből, tö rté n ő  fam in takész ítés  g y á r 
tá s i m ódszereivel fo g la lkozo tt.

Az an k é to n  rész tvevő  m in tegy  86 fő közül 37 fő 
m ás hazai v á lla la to t és in tézm ény t képviselt. A hall 
g a tóság  a  vasgyári „ H á m o r” é tte rem b en  közös ebéden 
és vacsorán  ve tt rész t.

M ájus 20-án délelő tt az ankét részvevői üzem i lá to 
g atáson  v e tte k  részt LKM Acél- és V asöntödéjében, 
aho l sok irányú  üzem i b em u ta tó n  te k in te tté k  m eg az 
előző n ap i előadásokon  ism e r te te tt  új jellegű g yártási 
m ódszereket.

D é lu tán  szalonnasü tós volt a festő i G arad n a -p a tak  
völgyében fekvő őskohó m elle tt.

Az a n k é t célja  az volt, hogy a  diósgyőri ön tödékben  
b ev eze te tt ú j technológ iai m ódszereket m egism ertessek 
az ország je len tősebb  ön tödéinek  szakem bereivel. Az 
an k é t ez t a  célk itűzést m a ra d ék ta la n u l te lje s íte tte .

Az an k é to n  rész tvevők  az előadásokon és az üzemi 
b em u ta tó k o n  eg y a rán t nagy  érdek lődést ta n ú s íto t ta k . 
E redm énynek  k ö n y v e lh e tjü k  el a z t is, hogy a győri és 
sa lg ó ta rján i egyesü leti csoport, v a lam in t a  Soroksári 
V asöntöde M észáros I s tv á n  k u ta tó m é rn ö k ö t felkérte  
e lőadásának  ism éte lt m e g ta r tá sá ra .

N agy Zoltán
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Az O M B K E  Soproni C soportja  a  M TESZ soproni 
székházában  1966. m árc ius 14-én előadó-ülést ta r to t t ,  
am elyen dr. N ándori Gyula  tszv . egyetem i docens, a  
m űszaki tud o m án y o k  k an d id á tu sa  (Miskolc) ta r to t t  
e lőadást :

,,Az ö n tö ttv a s  g á z ta r ta lm a ” cím m el.

M ielő tt az előadó r á té r t  vo lna  e lőadásának  t á r 
gyára , öröm m el közölte a  m egjelentekkel, hogy végre 
m egoldódott h az án k b a n  az O ntészeti T anszék  kérdése. 
A m in isz tertanácsi h a tá ro z a t érte lm ében  a  M iskolci 
N ehézipari M űszaki E gyetem  K ohóm érnök i K arán , 
végre az ön tésze t e lfog lalta  m éltó  helyét, m e rt önálló 
ta n szé k e t k a p o tt.

Az előadó előadásának  bevezető  részében u ta l t  a 
m ú lt évben  eh e ly ü tt m e g ta r to tt  e lőadására . A  m ostan i 
előadás tu la jd o n k ép p en  fo ly ta tá sa  a  ta v a ly in ak . R öviden 
ism erte tte  azokat a  jelöléseket, ille tve  koncentráció  
ad a to k a t, am elyeket m a  az irodalom ban  a g áz ta rta lo m  
m ennyiségi jelölésére h aszná lnak . A  to v á b b ia k b a n  rész 
le tesen  fog lalkozo tt az ö n tö ttv a sb a n  előforduló gázok 
h a tá sá v a l. I sm e rte tte  azo k a t a m ódokat, am elyekkel a  
gázok káros h a tá sa  k iküszöbölhető , ille tv e  csökken thető .

A  szám os szakem ber e lő tt m e g ta r to tt  érdekes elő 
ad á s t élénk v ita  köv e tte . Az egybegyű ltek  kü lön  örö 
m üknek  a d ta k  k ifejezést, hogy az Ö ntészeti T anszék 
kérdése m ego ldódo tt, v a lam in t an n ak , hogy  tanszék- 
vezetői m inőségben az előadó először Sopronban  t a r 
t o t t  e lőadást, és sok sikert k ív á n ta k  az előadónak  a 
T anszékre  tö r té n t  kinevezéséhez.

Macher Frigyes

A B udapesti N em zetközi V ásár a lk a lm áv a l 1965. 
m ájus 26-án 13 ó rako r az Ö ntödei S zakosztály  és az 
N D K  K ereskedelm i O sztálya közös rend ezv én y t szer 
vezett .

A K ereskedelm i O sztály  A jtósi D ürer sori he ly i 
ségében m in tegy  45 fő e lő tt Ing . K ierzkow ski (V EB  
(liessereianlagen, Schm iedeberg) ..N agy  form ázógépek 
és h aszn á la tu k  gép esíte tt ö n tö d ék b en ” cím m el értékes 
e lőadást ta r to t t .

Az előadás főképpen  a  rázó -sa jto ló  fo rd ító  gépek 
h a sz n á la tá t tá rg y a lta  különböző m ódon gépesített 
öntödében . É rdek lődésre  ta r th a t  szám ot a  ném et sz ak 
em bereknek  az  a  tö rekvése, hogy a  form ázógép szerke 
ze teket ép ítőszekrény  elv szerin t dolgozzák ki. Az elő 
adás ennek  az elvnek  az érvényesü lését m u ta t ta  be. 
Ö röm m el szerez tünk  értesü lést arró l, hogy a  ném et te r 
vezők k ido lgozták  egy gép esíte tt form ázórészleg te r 
veit, am ely  részleg a  v án d o rm in ta lapos form ázás elvéi 
v a ló sítja  meg.

Az előadást te lje s  te rjed e lm éb en  la p u n k  egy k é 
sőbbi szám áb an  közölni fog juk .

A  v e títe tt  képes e lőadást f ilm v e títé s  k ö v ette . Az 
„Ö ntödei gépek —  m in d e n ü tt ön tödei g épek” cím ű 
film et m u ta ttá k  be. Az előadásban  részletesen  ism er 
te te t t  berendezések közül a  R e top ress 40— lA -t üzem  
közben lá th a t tá k  a  nézők. A film  és az előadás is b izo 
n y íto tta , hogy az N D K  öntödei g ép g y á rtása  roham osan 
fejlődik, bővül a  g y á r to t t  gépek köre. A  b em u ta to tt 
form áz óberendezések o sz ta tla n  elism erést v á l to tta k  ki 
a  hallgatóságban .

A m á ju s 26-án az N D K  K ereskedelm i O sztályán  
b e m u ta to tt  f ilm et az Ö ntödei Szakosztá ly  Csepeli Cso 
p o rtja  kérésére a  n ém et kollegák rendelkezésünkre bo 
c sá to ttá k . íg y  m ájus 31-én a  Csepel Vas- és Fém m űvek  
M űszaki K lu b já b a n  is le v e títe ttü k .

A film b e m u ta tó n  a  Csepeli Vas- és A cólöntödék, a 
Csepeli S zerszám gépgyár és a  T ervező I ro d a  dolgozói 
v e tte k  ré sz i.

Vörös Árpád

Üzemi hír

E lkészü lt a Csepeli Vas- és Acélöntödék, ú j 900 főt 
befogadó öltözője. Ezzel m eg szü n te tték  a  régi, egészség 
te len  pinceöltözőket.

Az új öltöző három szin tes. E gy-egy sz in ten  ké t, 
sz im m etrikusán  elhelyeze tt 150 fő t befogadó egység 
v an . A fö ldszin tre  nők, az em eletre férfiak  kerü ltek . 
A fekete-fehér, ru h a tá ro s  rendszerű  öltöző a  legkorsze 
rű b b  elvek a lap já n  készü lt. Az épü le t előre g y á r to tt  
elem ekből, középen e lhelyezett lépcsőházzal készült 
(1. ábra). A  tá g as  lépcsőház és e lő terek  b iz to s ítják  a 
za v a rta lan  közlekedést (2 . ábra).

Az épü le t k é t végén v an n a k  a  m osdók és zu h an y o 
zók a  közös tö rü lköző  helyiséggel. A  pincében helyez 
té k  el a  m elegvizet szo lgálta tó  h ő közpon to t és a  tö rü l 
közők m osására  a  m osodát. A m elegvizet négy 5000 
literes boylér szo lg á lta tja . A víz hőm érsék le té t a u to m a 

tik u s  hőfokszabályozó ta r t j a  á llandó  értéken . F ü rd ő n 
k én t kü lön  au to m atik u s  keverőberendezéssel leh e t a  víz 
hőm érsék le té t beá llítan i. A zuhanyozóban  csak egv 
szelepet kell a  fü rdő  szem élynek kezelnie, am inek 
n y itá sá v a l azonnal k ev e rt m elegvíz folyik. E gységenkén t 
egy-egy zuhanyozó  állásnál az előre k ev e rt víz h őm ér 
sék le té t to v á b b  lehet csökkenten i vagy  a k á r  teljesen 
hidegre á llítan i az o t t  levő keverő  csapteleppel.

A ru h a tá ro s  rendszer szükségessé te t te  a  törü lközők  
naponkén ti m osásá t és egyéb szo lgá lta tások  bevezetéséi. 
A v á lla la t szo lg á lta tja  a  dolgozóknak a tö rü lk ö z ő t és 
ennek m osását, a gum ipapucso t, a  s z a p p a n ta r tó t és a 
ruhafogast.

A fehér-fekete vetkőző t e lválasztó  fa lba  ép íte tt 
értékm egőrző m in d k é t o lda lán  b iz tonság i zárás a jtó  
van. Az értékm egőrző  szekrénykék  m ére te  o lyan, hogy

ábra. képcsőház, az első emeleti öltözők bejáratával
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8. ábra. Vetkőző-öltöző padok, háttérben az értékmegőrző 
szekrényekkel

ШЖЗ
4. ábra. Kettős ruhafogas

számozottak és csúszásgátlóval vannak ellátva (5.
ábra).

A ru h a tá r i á l lv án y o k a t m űanyaggal b u rk o lt p u lt 
v á la sz tja  el a  közlekedési ú ttó l. A  pu ltokon  a lum ín ium 
lem ezzel b o r í to tt  alsó polc is v an , hogy  a  cipők be és 
k iadásko r no p iszko lják  a  ru h á t.

A  tisz ta , száraz tö rü lközők  a  törü lköző  helyiség 
po lcain  v annak .

A dolgozó az u tc a i ru h á já t  a  nedves törü lköző  
leadása  ellenében k ap ja  m eg. A nedves tö rü lk ö ző k et 
a  ru h a tá ro s  összegyűjti, m ajd  e jtőcsúszdán  a m oso 
d áb a  ju t ta t ja .

5. ábra. Ruhatári részlet a fogastartó állványokkal és a 
pulttal

A női vetkőzőkben  h a jszá rító  b ú rák  is vannak .
Az ép ü le t fö ldszin ti m e tsze té t a  6. ábra m u ta tja .
Az öltözés so rrend je  munkakezdéskor a  következő  :
Az elő térbő l a fehér vetkőzőbe , az értékm egőrző 

szekrényhez, m a jd  a  ru h a tá rh o z  kell m enn i fogasért 
és p ap u c sé rt. V etkőzés u tá n  a  ru h a tá rb a n  kell az u tc a i 
r u h á t  leadni, a  to ló a jtó k o n  á t  a  fekete ru h a tá rb a  
kell m enn i a  m u n k a ru h á é rt. Az ö ltözőpadon  felöltözve 
az üres fogast és pap u cso t le kell adn i a  fekete ru h a 
tá rb a .

Munkabefejezéskor az elő térbő l a  fekete vetkőzőbe 
kell m enn i és a  r u h a tá rb ó l fogast és pap u cso t vételezni.

6. ábra. Az öltöző) fö ldszin ti metszete

a k ta tá s k a  és nagyobb  m ére tű  női tá sk a  is belefér 
(3 . ábra).

M inden dolgozónak szám ozo tt értékm egőrző je, 
azonos szám jelű  fehér és fekete fogasa van . A  ruha- 
fogas k e ttő s  v á llta rtó v a l, 3 m m  átm érő jű , félkem ény, 
PVC-vel b ev o n t acélhuzalból, egy szálból h a jlítv a  
készü lt, csak  a  n a d rá g ta r tó  kü lön  d a ra b  (4 . ábra). 
A  szám táb láv a l e l lá to tt  fogas eg y a rán t a lka lm as női 
és férfi ru h á k  célszerű elhelyezésére. A fogasok ta rtó -  
á llványa i a  fekete és fehér ru h a tá rb a n  azonosak. 
K alap- és c ip ő ta rtó  is van  ra jtu k . A fogasok helyei

V etkőzés irtán az értékm egőrző  szekrényhez lehet 
m enni. E z u tá n  a  dolgozó a  m u n k a ru h á t lead ja  a  fekete 
ru h a tá rb a n , innen  a  fü rdőbe, m a jd  a  tö rü lköző  h e ly i 
ségbe, onnan a  fehér ru h a tá rb a  m egy. A  tö rü lköző t, 
m ajd  öltözés u tá n  az üres fogast és papucso t lead ja . 
A dolgozó a  s z a p p a n ta r tó t az értékm egőrző  szekrénybe 
betéve távozik .

A korszerű  h ig ién ikus öltöző 6 244 000 fo rin tb a  
kerü lt. M egvalósítása nagy  m érték b en  h o zzá já ru lt 
a  dolgozók m u n k afe lté te le inek  ja v ítá sáh o z  és a  k u ltu 
r á lta b b  kö rnyezet k ia lak ításához. Szilágyi l.
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A z  ö n t v é n y e k  v í z z e l  v a l ó  t i s z t í t á s a

H Y D K O B L A S T  tisztítógép
s e g í t s é g é v e l  :

— a tisztítás idejét majdnem tizedére csökkenti,

l e h e t ő v é  t e s z i  a  f o r m a h o m o k  n a g y m é r v ű  v i s s z a n y e r é s é t

A z  ö s s z e s  m ű v e l e t  v e z é r l é s e  f ü l k é b ő l  t ö r t é n i k

A tisztítás alatt az ellenőrzést páncélüvegből készült kémlelőnyílások 

könnyítik meg

A  v e v ő k  k ív á n s á g á r a  a  f o r m a h o m o k  é s  h o m o k  v i s s z a n y e r é s é h e z  

is  s z á l l í t u n k  b e r e n d e z é s e k e t

A H Y D R O B L A ST  t i s z t í tó g ép ek e t  gyártja:

P R Ó Z Á M É T  —  W a r s z a w a  —  L e n g y e l o r s z á g

C E N T R O Z A P

K ü l k e r e s k e d e l m i  V á l l a l a t  

K a t o w i c e ,  L i g o n i a  7 ,

L e n g y e l o r s z á g  

T e l e f o n :  5 1 - 3 4 - 0 1  

P o s t a f i ó k :  8 2 5

S ü r g ö n y e i m :  C E N T R O Z A P  K a t o w i c e

K i z á r ó l a g o s  e x p o r t á l ó j a :

» T e l e x :  3 1 - 2 4 2
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Ö N T Ö D E
AZ O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A ______________

Az öntöttvas lineáris duzzadása és zsugorodása, 
valamint hatásuk az öntvény vetem edésére, í. rész*

D R .  V A R G A  F E R E N C  — G Ö R Ö G  M Á R T O N  

V asipari K u ta tó  In téze t

D K  « 2 1 .746 .7?  : 6 6 9 .1 8

I. Előzmények és célkitűzés
Régi tapasztalat, hogy az aszimmetrikus 

keresztmetszetű, hosszú, nagy öntvények, pl. az 
esztergaágyak lehűlés közben vetemednek, és a 
formából kikerülő öntvény sík felületei meggörbül
nek. Ezért az öntvényt nagyobb megmunkálási 
ráhagyással vagy ellentétes görbületű mintával 
formázzák. Az is ismeretes, hogy egyforma önt
vények vetemedésének a mértéke az öntés- és 
formázástechnológiai körülményektől függően is 
változik.

A vetemedés okait már régóta vizsgálják. 
Heyn, E. [1] a lehűlő öntvények vetemedését belső 
feszültségek keletkezésével magyarázta. Elkép
zelése szerint nagy hőmérsékleten az öntvény
keresztmetszet különböző vastagságú részeinek 
különböző mértékű zsugorodása képlékeny hossz- 
változás következtében kiegyenlítődik, ezért az 
öntvény hosszváltozása az egyes részek hossz
változásának átlagos értéke. Lehűlés közben az 
öntvény anyaga elveszti képlékenységét és rugal
mas állapotba kerül. Az öntvény vastagabb 
szelvénye később éri el ezt a hőmérsékletet, ezért 
a teljes lehűlésig többet zsugorodik, mint a véko
nyabb szelvények. Ekkor a hosszúság képlékeny 
kiegyenlítődésére már nincs lehetőség, ezért a vas
tag szelvényrész nagyobb rövidülése az öntvény 
vetemedését okozza, a vastag öntvényrész felülete 
homorúvá válik. Ez az elmélet a vetemedést az 
öntvényben létrejövő rugalmas, belső feszültséggel 
magyarázza és a legutóbbi időkig azt a nézetet 
támasztotta alá, hogy minél nagyobb az öntvény 
vetemedése, annál nagyobb a benne keletkezett 
rugalmas feszültség.

A legutóbbi években Girsovics, N. G. és 
Szimanovszkij, M. P. [2] eredeti, új módszerrel 
vizsgálták dermedés és lehűlés közben a T-kereszt- 
metszetű acél és öntöttvas próbatestek vetemedé
sét. Az öntöttvas összetételének, az öntési hőmér
sékletnek és az öntvény alakjának hatását vizs

* Csereelőadásként elhangzott a Varsóban 1965. szept 12— 17-én 
m egrendezett 32. NÖK-ön

gálták. Ezek a vizsgálatok azt igazolták, hogy az 
öntvények vetemedése már akkor megkezdődik, 
amikor a fém jelentős része még meg sem szilár
dult. Lehűlés közben az öntvény alakja állandóan 
változik, és öntöttvas esetén a vetemedés eközben 
jóval nagyobb és ellentétes előjelű, mint a teljesen 
lehűlt öntvényben. Vizsgálataik a szürkeöntvények 
vetemedésének az eddigi elképzelésnél lényegesen 
bonyolultabb kinetikáját igazolták.

Saját kísérleteink célja az öntöttvasból készült 
próbaöntvények vetemedését okozó és befolyásoló 
tényezők vizsgálata volt.

Az aszimmetrikus öntvény vetemedését a 
keresztmetszet különböző vastagságú és egyenlőt
lenül hűlő szelvényeiben végbemenő, különböző 
mértékű hossz változások okozzák. Öntöttvas ese
tében bonyolítja a helyzetet, hogy ez a lehűlés 
egyes szakaszaiban erősen duzzad.

Először az öntöttvas dermedése és lehűlése 
közben bekövetkező duzzadás és zsugorodás fel
tételeit tisztáztuk. Ezután lehűlés közben folya
matosan vizsgáltuk a T-keresztmetszetű rudak 
vetemedését, és tanulmányoztuk Az öntéstechnoló
giai tényezők változtatásának hatását. Ezek alap
ján a lineáris hossz változások, a belső feszültségek 
és a vetemedés összefüggéseit vizsgáltuk.

II. Az öntöttvas lineáris méretváltozásai

IL a. A mérési módszer

A lehűlő öntöttvas méretváltozásainak tanul
mányozására a lineáris duzzadás — zsugorodás, 
röviden LDZs mérések szolgálnak.

A módszer Wüst, F. és Schitzkowsky, G. [3], 
valamint Bardenheuer, P. és Bottenberg, W. [4] 
munkáiból már régóta ismert. Ezt a vizsgálatot 
Nándori Gyula [5] újította fel, és kísérleteinkben 
azóta is gyakran használjuk.

A kísérleti berendezés lényege : a formába 
két kvarcrudat építünk be, melyeknek egyik vége 
a próbapálca végeibe beforrad (1. ábra). A kvarc- 
rudak szabad végei a formából kiállnak, egyikük



194 Öntöde 1965. 9. sz. Dr. Varga F.—Görög M.: Az öv. duzzadása, zsugorodása

Beonto tölcsér

ШШМШЁё
-v. ■-i ■.

1. ábra. Berendezés elvi vázlata öntött rúd hosszváltozá- 
sának mérésére

könnyen elmozdíthatóan felfüggesztett keretben 
van rögzítve, a másik a kerethez rögzített elmoz
dulásmérő mozgó szárával érintkezik. A berende
zéssel a próbapálca hosszváltozásai dermedés és 
lehűlés közben mérhetők. A mérési adatokból az 
idő függvényében megszerkeszthető a lineáris duz
zadás-zsugorodás (LDZs) görbe.

2 . ábra . Ö ntö ttva s l in e á r is  d u zza d á s-zsu g o ro d á s  görbéje
d — eutektikus duzzadás, f  — perlit-pon t e lő tti teljes zsugorodás, 

g — eutektoidos duzzadás

Az öntöttvas próbák jellegzetes LDZs görbé
jét a 2. ábra szemlélteti [3, 4, 5]. A görbe közvet
lenül az öntés után erős duzzadást jelez, ami az 
eutektikus grafit kristályosodásának kísérője. A gra
fit kristályosodásakor a fajtérfogat nő, ezért az 
öntvény duzzad. Ez a LDZs-görbe d-szakasza.

A d szakaszban mérhető duzzadás nem csupán 
az öntöttvas összetételétől, az eutektikus grafit 
mennyiségétől, továbbá a primer austenit és 
eutektikum mennyiségétől függ, hanem igen erő
sen befolyásolja az öntvény dermedésének jellege 
és a grafit kristályosodásának sebessége is. így pl. 
az eutektikus grafit túlhűléssel történő kristályoso
dásakor a grafit gyors, dendritközi kristályosodása 
nagy duzzadást okoz, ezzel szemben a nyers vasak 
eutektikus duzzadása általában jóval kisebb. Az 
eutektikus duzzadás tehát függ az öntöttvas 
csíraállapotától, a lehűlés sebességétől és a karbon 
diffúzióját befolyásoló tényezőktől is.

Az eutektikus duzzadást az /  zsugorodási 
szakasz követi. Ebben a szakaszban az öntöttvas 
a lehűlési sebességtől függően zsugorodik. Az aus

tenit zsugorodását a lehűlés közben kiváló szekun
der grafit csökkenti. A zsugorodást tehát az össze
tétel, a szövet és a grafittartalom is befolyásolja.

Az LDZs-görbe következő, g duzzadási sza
kasza a y—и átalakulásnak és a ferrit keletkezését 
kísérő grafit kiválásának következménye. Nagy
sága ugyancsak az összetételtől, a lehűlés sebessé
gétől, a grafittartalomtól és a szövettől függ.

Az eutektoidos átalakulás befejeződése után 
az öntvény újabb zsugorodási szakasza következik, 
amely a teljes lehűlésig tart.

II. b. A kísérletek és értékelésük
Kísérleteinkben azonos öntöttvasból öntött, 

különböző átmérőjű próbarudak lineáris zsugoro
dását vizsgáltuk.

A próbarudak mérete és köbtartalom/felület 
(V/F) viszonya a következő volt :
0  30 X 350 mm V/F =  7,2 mm
0  60 X 300 mm V/F =  13,6 mm
0  100 X 200 mm V/F =  20,0 mm

Négy adagot olvasztottunk grafitrudas J unker 
kemencében. Az adagösszetétel : 90% öntödei 
nyersvas, 10% acélhulladék.

A négy adagból nagyobb és kisebb hőmérsékle
ten öntöttünk egy-egy próbasorozatot. Az 1350, 
ill. 1300 C°-on öntött legjellemzőbb sorozatpár 
méretváltozásainak LDZs görbéit a 3. ábrán mu-

tatjuk be. Összetétele : 3,1% C ; 2,06% Si ; 0,58% 
Mn ; 0,42% P ; 0,037% S, szakítószilárdsága 
29,2 kp/mm2 (a 30 mm átmérőjű próbából kimun
kált próbatesten mérve).

Az ábrán jól látható a próba vastagságnak és 
az öntési hőmérsékletnek a hatása az LDZs-görbe 
alakjára.

A d eutektikus duzzadás a próbaátmérő növe
lésével először erősen, majd kisebb mértékben nő. 
Az eutektikus grafit mennyisége azonban feltehe
tően nem nő ilyen arányban, ezért ennek a jelen
ségnek oka a dermedés körülményeiben keresendő.

Girsovics, N. G., Lebedev, K. P. és Nyehendzi, 
Ju. A. [6] az öntöttvas és egyéb fémötvözetek duz
zadás-vizsgálatakor megállapították, hogy az ön
töttvas duzzadásának mértéke nemcsak a dermedés

3. ábra. 30, 60 és 100 m m  átmérőjű öntöttvas próbatestek 
lineáris duzzadás-zsugorodás r/örbéi
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közben kiváló eutektikus grafit mennyiségétől, 
hanem kristályösodásának a körülményeitől is függ.

A duzzadás annál nagyobb, minél nagyobb a 
kiváló grafitnak az a mennyisége, amely az önt
vény kérgére nyomást fejt ki. Ebből a szempontból 
a szilárd fázisban, továbbá az austenit-dendritek 
között bezárt folyékony fázisból kiváló grafit egész 
mennyisége hatásos. Az öntvény még folyékony 
magjában kiváló grafit azonban csak akkor tud az 
öntvény kérgére nyomást gyakorolni, ha a beömlő, 
illetve tápfejnyak már megdermedt, a belső, folyé
kony részt a kéreg körülzárja, és a folyékony fém 
kinyomulását megakadályozza.

A nagyobb (100 mm) átmérőjű próbában a 
szilárd kéreg, az öntvényhez képest vékony bekö
tőcsatorna miatt már az öntvény duzzadásának 
kezdeti szakaszában záródik. Ezután már az összes 
kristályosodó grafit növeli a duzzadást. A kisebb 
(30 mm) átmérőjű próba anyagának nagyobb 
része a bekötőcsatorna megszilárdulása előtt der
med meg, így a folyékony fázisból kiváló grafit
nak csak a kisebb része okoz duzzadást.

A 3. ábra az öntési hőmérséklet hatását is 
szemlélteti. A vékony (30 mm átmérőjű) próba- 
rudak eutektikus duzzadása nagyobb öntési hő
mérsékleten nagyobb. Ennek az az oka, hogy a 
nagyobb öntési hőmérsékleten öntött, vékonyabb 
próbarudakban az eutektikus grafit nagyobb túl- 
hűléssel, rövidebb idő alatt kristályosodik. A köze
pes (60 mm) átmérőjű próbarúd lehűlése lassúbb, a 
grafit túlhűlésére már nincs akkora lehetőség, így a 
próbák duzzadása az öntési hőmérséklettől már 
alig függ. A vastagabb (100 mm) átmérőjű, nagyob 
hőmérsékleten öntött rúd kevésbé duzzad, mert 
ebben a lassúbb lehűlés miatt a hőmérséklet egyen
letesebb, a beömlőrendszere később dermed, mint 
a kisebb hőmérsékleten öntött próbáé. Ennek ará 
nyában kisebb a tengelyirányú duzzadása is.

A nagyobb öntési hőmérséklet a különböző 
átmérőjű próbák dermedési idejét egyaránt meg
hosszabbítja.

Az LDZs-görbék hajlása az /  perlitpont előtti 
zsugorodást mutató szakaszban a lehűlési sebes
ségtől függ. Ebben a szakaszban a zsugorodás 
csökken, ha lassúbb a lehűlés — tehát, ha vasta 
gabb a próbapálca, — mert az austenit csökkenő 
karbontartalma jobban megközelíti az egyensúlyi 
állapotot, több grafit válik ki, az ezzel járó térfogat
növekedés a zsugorodást csökkenti.

Az LDZs-görbék gr-szakaszában a duzzadás az 
átalakulás és az eutektoidos grafitkiválás következ
ménye, amely annál nagyobb, minél nagyobb a 
próba átmérője, — mint ezt a 3. ábra is bizo
nyítja —, mert a lassúbb hűlés miatt több a ferrit 
keletkezését kísérő eutektoidos grafitkiválás. Az 
azonos összetételű, de különböző vastagságú próba- 
rudakon felvett LDZs-görbék tehát azt mutatják, 
hogy az egyes jellegzetes szakaszokban tapasztal
ható méretváltozás nagyságát elsősorban a lehűlés 
sebességétől függő grafitkiválás befolyásolja. Azok 
a hatások, melyek a kiváló grafit mennyiségét 
vagy a kiválás sebességét növelik, a vizsgált sza
kaszban a duzzadást növelik, illetve a zsugorodást 
csökkentik.

Ezek a vizsgálatok tehát megmutatták, hogy 
az öntöttvas méretváltozásai a lehűlés sebességétől 
nemcsak annyiban függnek, hogy időtartamuk 
különböző, hanem a méretváltozás nagysága is 
különböző.

III. Yasöntvények vetemedése

III. a. A  vetemedés mérése és a kísérletek

Kísérleteinkben a vetemedés mérését Girso- 
vics, N. G. és Szimanovszkij, M. P. [2] módszere 
alapján végeztük, a mérőberendezést azonban 
módosítottuk. Az eredeti módszer a T-kereszt- 
metszetű öntvénybe beforradó 3 db acélpálca 
közvetítésével, a formázó szekrényre helyezett 
elmozdulás-mérővel a rúd közepének és végeinek 
emelkedését vagy süllyedését méri.

Vetemedésmérő berendezésünk vázlatát a 4. 
ábrán mutatjuk be. Az öntvény mozgását közve
títő acélpálcák végei közös keretbe foglalt elmozdu
lás-mérőkhöz csatlakoznak. Ezt az elrendezést 
azért tartottuk célszerűnek, mert a formaszekrény 
vetemedése a mérést így nem befolyásolhatja. 
A három elmozdulás-mérő állását szabályos idő
közökben olvastuk le. A pillanatnyi vetemedést 
úgy számítottuk, hogy a két szélső mérő értékeinek 
számtani középértékéből levontuk az öntvény 
középpontjában álló mérő értékét. Az eredménye
ket az idő függvényében ábrázolva, az öntvény 
vetemedési görbéjét kaptuk. A vetemedést akkor 
tekintjük pozitívnak, ha a vastag öntvényrész 
domború.

A vetemedésmérés alaphossza 1 m, a veteme
dés (r) mértékegysége mm/m. Próbaöntvényünk

Öntés után eltávolitva

4, ábra. T-szelvényű öntöttvas ‘próbatestek vetemedésének mérésére szolgáló berendezés elvi vázlata
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keresztszelvénye T-alakú volt és fordított állásban 
(tehát szárával felfelé) öntöttük.

A próbaöntvény alsó része képviselte a vas
tagabb (50 X 140 mm-es), a felfelé álló bordarész 
a vékonyabb (16 X 80, ill. 32 X 80 mm) öntvény
részt (5. ábra). Ebbe formáztuk a beforradó acél
pálcákat egymástól 500—500 mm-re. A próbaönt
vények teljes hossza 1050 mm volt.

o. ábra. T-szelvényű próbatestek méretei

A próbaöntvények formáit azonos összetételű 
bentonitos, szintetikus formázókeverékből készí
tettük.

Girsovics és Szimanovszki j vetemedési pró
báikat úgy formázták, hogy az öntvény vastag

része volt felül és ebbe helyezték az öntvény moz
gását közvetítő acélrudakat. Ezzel az elrendezéssel 
az öntvény mozgásának mérése csak akkor kez
dődhet, amikor a vastag öntvényrész dermedése 
megindul, tehát csak a vékony öntvényrész der
medése után. A fordított öntési helyzetet részben 
azért választottuk, mert a vékony öntvényrészbe 
épített közvetítő pálcákkal már a vastag öntvény
rész dermedése előtti mozgás észlelését is várhat
tuk, másrészt mert a gyakorlatban az öntvények
nek általában a vastagabb része kerül a forma alsó 
részébe.

Az eltérő öntési helyzet következtében a két 
mérési módszer eredményeiben természetesen ki
sebb eltérések vannak.

A  vizsgált vasm inöségek. A kísérleti öntvénye
ket részben grafitrudas villamos kemencéből, rész
ben savanyú bélésű forró szeles kupolókemencéből 
öntöttük. Az elektroolvasztásokhoz nyomelemekben

1. táblázat

Az elektroolvasztásokhoz használt nyersvasak összetétele

N yers vas 
m egnevezése

c Si Mn P S

S zovjet h e m a tit 3,49 
A usztrá lia i faszenes 3,97

2,07
1,73

0,72
0,99 ©

 О
о

 о
00

 H
- 0,031

0,018

szegény szovjet és ausztráliai nyersvasat (  1. táblá 
za t) és annyi acélhulladékot adagoltunk, hogy a 
megolvasztott öntöttvas telítési foka 0,8—1,0 
között változzon. A forró szeles kupolókemen
céből szokásos üzemi adagolású, 0,85—1,04 telí
tési fokú öntöttvasakat csapoltunk. Az itt használt 
nyersvasban színképelemzéssel antimon, ón, ezüst 
és arzén nyomok voltak kimutathatók.

A kísérleti adagok szakítószilárdsága 12 és 
30 kp/mm2 között változott, és átfogta az összes 
szokásos öntöttvas minőséget. Ezek közül a kupo
lából öntött próbák vegyi és mechanikai vizsgála
tainak eredményeit a 2. táblázatban foglaltuk össze.

2. táblázat
A  k a p ó iéb ó l ön tött próbák k ém ia i ö sszetéte le  és  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g a i

P ró b a
jele

H B /5 /7 5 0 /3 0 "

С Si Mn p s Т/ Взо B ordán  1 T alpon

m érve

K I 3,68 1,93 1,15 0,130 0,087 1,02 15,0 166 172
K2 3,68 1,93 1,15 0,130 0,087 1,02 15,0 173 173
К З 3,62 1,86 0,88 0,135 0,097 1,00 18,2 165 166
K 4 3,57 1,84 0,68 0,124 0,094 0,98 19,6 171 164
K 5 3,57 1,84 0,68 0.124 0,094 0,98 19,6 171 170
К б 3,42 1,82 0,99 0,134 0.105 0,94 25,6 199 192
К  7 3,42 1,82 0,99 0,134 0,105 0,94 25,6 208 196
K 8 3,39 1,43 0,94 0,112 0,111 0,91 27,1 192 190
К 9 3,39 1,43 0,94 0,112 0,11 1 0,91 27,1 200 195
К 10 3,30 1,31 0,90 0,130 0,121 0,87 29,3 232 218

T f =
Cö

4,26 — 0,31 Si — (),33 Р  —  0,4 S +  0,027 Mn

, ( Folytatása következik)



Ö ntöde 1965. 9. sz. 197

Napjainkban a robbanómotorok gyártásában 
is egyre inkább tért hódítanak a precíziósán öntött 
alkatrészek, mert számos műszaki és gazdasági 
előnyük van a hagyományos gyártási módokkal 
szemben. Ezzel az eljárással olyan anyagok hasz
nálata vált lehetővé, amelyeket eddig körülményes 
megmunkálásuk miatt nehezen vagy egyáltalán 
nem tudtak alkalmazni. A motoralkatrészek élet
tartam át a különlegesen ötvözött, precíziós önt
vények használata megnöveli. A jó szilárdsági és 
vegyi tulajdonságú, hőálló precíziós öntvények a 
technológia gazdaságossága miatt rendkívül gyor
san elterjedtek a motorgyártásban. Ezek nagy 
melegszilárdsága lehetőséget ad az alkatrészek 
súlyának csökkentésére a motorgyártásban. A jár 
műépítésben a Le/kg arányt a precíziós öntés 
bevezetésével ugrásszerűen növelni lehetett.

A világpiaci versenyben azok a motorgyárak 
kerültek az élre, amelyek ezt az új technológiát 
bevezették.

A szerkesztők az eljárás jellegét kihasználták 
és ezáltal olyan új konstrukciók születtek, ame
lyek jobbak voltak a hagyományos módszerekkel 
előállítottakénál.

A legkézenfekvőbb és legklasszikusabb példa 
erre a gázturbinák gyártása, amelynek éppen a 
precíziós öntés tette lehetővé az elterjedését.

A hőerőgépek alkatrészeivel szemben támasz
to tt  nagy melegszilárdsági követelmények megold
hatatlan melegalakítási, illetve forgácsolási prob
lémák elé állították a szakembereket. A precíziósán 
öntött darabokon viszont már csak köszörülési 
ráhagyás van. A precíziós öntés különleges lehető
ségei teremtették meg az úgynevezett héjszerű 
öntvények bevezetését is, pl. az üreges turbina 
lapátot. Ezek élettartama hűtésük lehetősége 
következtében többszörösére növekedett. Talán 
felesleges hangsúlyoznunk, hogy az ilyen darabot 
csak precíziós technológiával lehet gazdaságosan 
és nagy sorozatban gyártani.

A szerkesztők még napjainkban is előszere
tettel írják elő ugyanazokat az ötvözeteket pre
cíziós öntvények anyagaként, amelyekből előzőleg 
gyártották az alkatrészt. Ez sok esetben nem vezet 
megfelelő eredményre. Amelyik ötvözet kiválóan 
kovácsolható és forgácsolható, az nem biztos, hogy 
alkalmas a precíziós öntésre. Ezért az ötvözetet 
nagyon körültekintően kell megválasztanunk.

A hagyományos módszerekkel gyártott alkat
részeket a precíziós öntésre való átállás előtt át kell 
szerkeszteni. Ennek a módosításnak — az általá 
nos mechanikai és szilárdsági követelmények be
tartása mellett — több feltétele van :

1. Az irányított kristályosodás biztosítása,
2. a metallurgiai szabályok betartása,
3. a forgácsolási anyagfelesleg csökkentése,

* E lőadáskén t elhangzo tt a V arsóban 1965. szept. 12— 17-én 
m egrendezett 32. NŐK-ön

4. az öntéstechnológiai szempontok figye
lembevétele.

A darabok szerkesztésekor kerülni kell a fe
lesleges anyagtöbbletet és az erős keresztmetszet 
változásokat. Ezzel jelentős anyagmegtakarítás 
érhető el, ami különösen a drága, ötvözött anya
goknál fontos. Ha helyes technológiát, anyagot és 
megfelelő hőkezelést választunk, a precíziós öntés
sel készített motoralkatrészek szövetszerkezete, 
szilárdsági értékei teljes keresztmetszetükben és 
minden irányban egyenletesek, szerkezeti irányí
tottságot nem mutatnak.

A fenti feltételekkel a helyes öntési és lehűlési 
körülmények betartásával a precíziós öntvények 
olyan tulajdonságokkal készíthetők, amelyek a 
melegalakított anyagok optimális értékeivel meg
egyeznek.

Minthogy a precíziós öntvények viszonylag 
sokkal kisebbek, mint a hagyományos módszerek
kel készítettek, a beömlőnyílások és a tápfejek elhe
lyezésére sokkal korlátozottabbak a lehetőségek. 
Az egyéb öntési eljárásokban használatos megvá- 
gási és táplálási módok ebben az esetben a leg
ritkábban alkalmazhatók. A precíziós öntvények 
helyes táplálásának megoldása sok problémát 
okoz.

Egy-egy rossz megvágás az öntvény szilárd
sági tulajdonságait lerontja, még abban az esetben 
is, ha az öntvény egészségesnek látszik és benne 
szívódási üregeket nem találunk.

A precíziós öntésben — sajátságosán kialakí
to tt beömlő és tápláló rendszere miatt — tömeg- 
gyártáskor a különleges táplálási módok nem alkal
mazhatók. A nagy falvastagság-különbségeket 
kerülni kell, mert különleges eljárásokat igényel
nek (vákuum-pörgetett, nyomásos öntés, stb.), 
amelyek az előállítási költséget növelik.

Az ötvözött precíziós öntvények olvasztására 
különös gondot kell fordítani. Olvasztási célokra 
leginkább az indukciós kemencék váltak be. Az 
indukciós kemencék tégelyanyagát mindig az ol
vasztott ötvözet összetételének megfelelően kell 
kiválasztani, mert az ötvözet egyes alkotói könnyen 
reakcióba lépnek a tégely anyagával. Általában 
nagyon jó a savanyú tégelyanyag, de mangános és 
krómos anyagokat nem célszerű benne olvasztani, 
mert a mangán és a króm oxidjai a falazattal 
reagálnak és a tégelyt gyorsan tönkreteszik. 
Emellett az ötvözetbe jutott szilícium a króm- 
nikkel-ötvözetek szilárdsági tulajdonságait is 
rontja. A fenti folyamat csak az öntési hőmérséklet 
közelében jelentkezik. A szilícium redukáló hatása, 
azaz a szilíciumtartalom nem kívánatos növeke
dése hőmérséklet szabályozással megelőzhető. 
Vagyis az öntési hőmérsékletet csak röviddel az 
adag kikészítése után szabad beállítani és utána 
gyorsan önteni, mert a hőntartott ötvözet és a 
tégely anyaga között olyan erős reakció indul meg, 
amely a tégelyt tönkreteheti.

Ötvözött acélok precíziós öntése*
N A R A N C S I K  P Á L  o k i .  k m .

( K i s m o t o r  é s  G é p g y á r )

DK 6 2 1 .7 4 .0 4 5  : 6 6 9 .1 5 — 194
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Az erősen ötvözött acélokhoz a legmegfelelőbb 
a magnezit vagy króm-magnezit tégelybélés. 
E bázisos tégelyek a bázisos salakkal nem lépnek 
reakcióba. Előnyük még kéntelenítő hatásuk és az, 
hogy az adag jóval nagyobb hőmérsékleten olvaszt
ható, mert nem kell félni, hogy a tégely anyaga 
szennyezi.

Bázisos bélés használatakor a betét tisztasá
gára sem kell olyan fokozott gondot fordítani, mert 
az adag metallurgiai szempontból jól kezelhető: 
pl. szemcsefinomító adalékok adagolására, sőt 
hatásuk ellenőrzésére is van mód. Az erősen ötvö
zött acélok olvasztására mindinkább a nemes 
korund döngölőmassza terjed el. Ez tökéletesen 
kielégíti a metallurgiai követelményeket és be
szerzése sem okoz nehézségeket.

Az erősen ötvözött precíziós öntvények minő
sége nem csupán vegyi összetételüktől függ. 
A gyártás közben a minőségre számos olyan 
tényező hat, amelynek legalább akkora, sőt néha 
még nagyobb jelentősége van, mint a vegyi össze
tételnek. A gyártmány végleges minőségét meg
szabó sok tényező közül egyik legfontosabb a 
kristályosodás módja.

A képződő kristályok alakját és méretét sok 
tényező határozza meg. Ezek közül elsősorban 
azokkal foglalkozunk, amelyek a precíziós öntés 
területén jelentősek.

A kristálycsírákat képező adalékokat öntés 
előtt minden öntödében alkalmazzák. Ezek a szem- 
csefinomító ötvözök, ill. adalékok általában na 
gyon jó hatásúak, de ötvözött acélokban alkal
mazásuk nem mindig jár a várt eredménnyel. 
A szemcsefinomító ötvözőket ötvözetfajtánként 
kell megválasztani, megfelelő minőségben ada
golni, mert a metallurgiai folyamatban előre nem 
látható szerepük is lehet.

Napjainkban sokat foglalkoznak a dinamikus 
rezgések szemcsefinomító hatásával [1]. Megfelelő 
időtartamú és frekvenciájú rezgésekkel rendkívül 
jó szemcsefinomító hatást lehet elérni. Ilyen az 
ultrahangos szemcsefinomító eljárás is.

Az ultrahang rezgéseket belevezetik a der
medő fémbe, mechanikus hatásukkal bizonyos 
kristályromboló hatást érnek el. A kristálycsírák 
szétesnek, részecskéik újabb kristálygócokká ala
kulnak. Ez okozza a szemcsefinomító hatást.

Az eljárás nagyipari elterjedését gátolja, 
hogy a rezgések bevitele a formában megder
medő fémbe sok nehézségbe ütközik. Eredménye
ket főleg a nagy wolframtartalmú acélokkal értek 
el [2]. A csírák és kristályok az intenzív átkevere- 
dés következtében az ultrahanggal kezelt ötvözet
ben szétoszlanak és így a kristályosodási folyama
tot gyorsítják. A keverés hőmérséklet-homogeni- 
zálással jár, ami a kristályszerkezet kialakítására 
szintén kedvező hatású.

Jó szemcsefinomító hatása van a pörgető 
öntésnek is, ezért precíziós öntéskor előnyösen 
alkalmazható. Az olvadt fémet centrifugális erő 
sajtolja a formaüregbe. Ilyenkor a fém tömörödése 
és formakitöltése sokkal gyorsabb, ennek követ
keztében kisebb öntési hőmérséklet is megfelelő, 
így a gázfelvétel, valamint a krisztallitok alaku
lása is kedvezőbb. Pörgető öntéskor a fém ún.

dinamikus megszilárduláson megy keresztül. A pör
getett tömeg kiegyensúlyozatlanságából ugyanis 
minden esetben rezonancia keletkezik, amely 
dinamikus rezgéseket ad át a szilárduló fémnek. 
A pörgető öntés eredménye még az öntvények 
homogenitásának növekedése a nyomás követ
keztében.

Az acél lehűlési sebessége a dermedés és az 
ezt követő lehűlés közben az öntvény minőségét 
meghatározó egyik fő tényező. A lehűlés sebessé
gének növelésével finomíthatjuk a szemcséket. Ez 
az eljárás a precíziós öntéskor nem mindig alkal
mazható, mert a nagyfokú hűtés a darabok felületi 
minőségének romlásához vezet. A precíziós öntés
kor a kemény keramikus héj, valamint a korláto
zott zsugorodás miatt hajszálrepedések, meleg
repedések, illetve szakadások keletkezhetnek az 
öntvényekben. A nagy sebességű lehűlés követ
kezményeként feszültségek halmozódhatnak fel 
és különösen nagyobb síklapokon deformálódás, 
illetve repedés keletkezik. Ez a jelenség fokozott 
akkor, amikor a hőmérsékletkülönbségekből adódó 
belső feszültségek a szövetszerkezet átalakulásával 
kapcsolatos térfogati feszültségekkel egy időben 
jelentkeznek.

Ismeretes, hogy a precíziós öntvények felületi 
rétege mindig rendkívül finom szövetű. Kialakulása 
azzal magyarázható, hogy a fém és a forma határ
felületén a lehűlési sebesség nagy, mert a forma- 
fal hűtőhatása az öntés pillanatában még erélyes.

Ismeretes, hogy a kristályosodás sebessége 
nő, ha a kristályosodáskor felszabaduló hő elveze
tése meggyorsul. Az öntvény külső rétegének kris
tályosodási sebességét az öntvény és a formafal 
között végbemenő hőátadás, valamint az öntvény 
belső folyékony részéből kifelé vezetődő hőmennyi
ség aránya határozza meg.

E hőmennyiség elvezetésével tudjuk a kris
tályszerkezet kialakulását irányítani. E hő elve
zetésére számos kísérleti és üzemi módszer alakult 
ki. Üzemi mérésekkel elkészíthető a legmegfele
lőbb kristályszerkezetet figyelembevevő hőgra
diens diagram. E hőgradiens, illetve a finom kris
tályszerkezet kialakítása érdekében sok esetben a 
már leöntött formát is hűteni kell levegővel 
vagy vízzel. A hűtés erősségének szabályozhatónak 
kell lennie. Egyes öntödékben kialakult szokás a 
vízzel való hűtés, de a hirtelen falvastagság átme
netekkel rendelkező öntvényekre ez a módszer 
nem alkalmazható a vetemedés, illetve a repedés
veszély miatt.

Célszerűnek látszik a levegővel való hűtés, 
amikor is a hűtendő formacső köré vagy a forma
csőbe építve spirális hűtőcsövet helyeznek el, 
amelyen keresztül szabályozható mennyiségű hi
deg levegőt fúvatnak a dermedő öntvényfürtökre.

Az irányított dermedés az ötvözött acélok 
egyenletesen finomszemcsés szövetszerkezetének ki
alakítására e precíziós öntésben sajnos kevésbé 
jöhet számításba, mert a technológia jellege nem 
engedi meg széleskörű alkalmazását. A hőhalmozó
dásokat egyenletes falvastagság, megfelelő lekere- 
kítések és átmenetek alkalmazásával kerülhetjük 
el. A beömlő és a tápfejek elhelyezésével is lehet 
sőt kell a dermedést irányítani.
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Általában egy öntvényen belül is vannak vé
kony és vastag részek, amelyekben különböző a 
hűlési sebesség és ennek következtében a kristály- 
szerkezet is különböző. Ezért a célnak legjobban 
megfelelő kristályszerkezetet az öntvénynek abban 
a részében kell kialakítani, amely a leginkább 
igénybevett.

Sajnos azonban nagyon nehéz olyan öntvényt 
gyártani, amelynek a kristálymérete ellenőrizhető 
és szabályozható. Erre általános érvényű szabá
lyokat felállítani nem lehet. Csak hosszú kísérletek 
alapján fejlődhet ki az a tapasztalat, amellyel 
nagy szilárdságú, erősén ötvözött precíziós öntvé
nyeket gyárthatunk.

Kísérleteket végeztünk az irányított derme
dés, valamint a finomszemcsés szövetszerkezet 
kialakítására hűtővasakkal is. Ezzel a módszerrel 
nagyobb méretű síklapokat öntöttünk. Az eljárás 
körülményes és nem minden esetben vezet ered
ményre, ezért általánosan nem alkalmazható, 
csak különleges esetekben. Főleg nagy sorozatok 
gyártásakor iehet eredményesen használni, mert a 
hűtőelemeket a formacsövekbe a megfelelő helyre 
be kell hegeszteni. A hűtővassal ellátott forma
csöveket nagy gonddal kell izzítani, mert a hűtővas 
tágulása, illetve zsugorodása formarombolást ered
ményezhet. Az 1. ábrán hűtő vassal ellátott forma
csövek metszete látható.

A szemcsenagyság szerepét természetesen nem 
szabad eltúlozni, mert egyes ötvözetek fárasztó 
vizsgálatakor kiderült, hogy a kifáradási határt a 
szemcsenagyság érzékelhetően csak kisebb hőmér
sékleten befolyásolja.

Gáztartalom hatása az ötvözött acélokra
Az acél olvasztás közben az atmoszférából, a 

betétből, az olvadékban végbemenő reakciók 
termékeiből gázokat vehet fel. Ezek a gázok a 
folyékony acélban :

a) zárványok formájában,
b) oldott állapotban,
c) acél ötvözőjével alkotott vegyületek (oxi- 

dok, nitridek, stb.) formájában lehetnek jelen.
A precíziós öntéskor — mivel az adagok kiké

szítésére és pihentetésére kis adagsúlyuk miatt 
gyakorlatilag lehetőség nincs — legveszélyesebbek 
a szabad állapotban vagy vegyület formájában a 
folyékony fémben levő gázok. A formából eredő 
gázok mennyisége elhanyagolható, mert a kera

mikus héj 900 C°-os izzításakor minden szerves 
és szervetlen gázképzőjét elveszíti.

Billenő öntéskor, ha a billentés sebessége 
nagy, akkor a beömlő előbb megtelik olvadt 
fémmel és az üregekben bennszorult levegő bubo
rékok alakjában igyekszik a felszínre jutni vagy 
pedig a metallosztatikai nyomás átsajtolja a 
formafalon.

Ez az eset öntőüstből való öntéskor is előfor
dulhat, ha az öntés sebessége nagy. Ez a nagyobb 
viszkozitású, erősen ötvözött acélokra veszélyes, 
mert a felszálló buborékok a nagy viszkozitás miatt 
csak késleltetve vagy egyáltalán nem tudnak a fel
színre jutni, befagynak a fémbe, pedig a nagy visz
kozitás miatt éppen ezeket az ötvözeteket kell 
gyorsan önteni. Ez a jelenség gyakori és sokszor 
még a gyakorlott szakemberek is összetévesztik a 
folyékony fémben képződött vagy a benne kivált 
gázzárvánnyal.

A fémsugár öntéskor levegőt ragad magával 
és ha a fém jellege, valamint a dermedési sebesség 
olyan, hogy a levegő nem tud felszínre jutni, 
akkor az öntvény szétvágásakor a beömlés vonalá
ban örvényszerűen elhelyezkedő légzárványokat 
találunk. Ezért általános szabályként el kell fogad
nunk, hogy a forma megtöltési sebessége soha sem 
haladhatja meg a gázoknak és a levegőnek a for
mából való eltávozási sebességét.

Kényes ötvözetek olvasztására kis ívkemen
cék nem alkalmasak, mert az ötvözetek az olvasz
táskor gázokat vesznek fel. A gázfelvételt elősegíti, 
hogy az ív alatt nagy a helyi túlmelegedés, ennek 
következtében az olvadék is több gázt vesz fel. 
Igen nagy hőmérsékleten, vagyis az ívkemencék 
ívében molekuláris nitrogén keletkezik és ez a 
folyékony acélban adszorbeálódik. Ez a jelenség 
főleg az újraolvasztáskor érzékelhető.

Egyes ötvözetféleségeknek nitrogénfelvétele 
igen jelentős. Ez gyengén vagy közepesen ötvözött 
acélokban nem okoz különös gondot, de krómmal 
és nikkellel erősen ötvözött acélok szívósságát a 
megnövekedett nitrogéntartalom csökkenti, ami 
pedig motoralkatrészekben nem engedhető meg.

Nem lehet elhanyagolni a nitrogén gázzár- 
ványképző hatását sem. Ha a nitrogén nincs 
stabilis vegyületbe, pl. nitridbe kötve, akkor gáz
hólyagok alakjában kiválik. Nagy nitrogéntarta
lom esetén a képződött nitridek részben elbomla
nak, nitrogént adnak le és az öntvényben gázzár
ványok keletkeznek. A nagy krómtartalmú öntvé

2. ábra. Nitrogén okozta apró zárványok

1. ábra. Hútűvassal ellátott formacsövek metszete
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nyék szemcsefinomítására nitrált ferrokrómot hasz
nálnak. A nagy nitrogéntartalom miatt a krómnit- 
ridek elbomlanak és a nitrogén apró, jól látható 
gázhólyagok alakjában kiválik (2. ábra). A kis 
széntartalmú (max. 0,15%) acélfajtákban a nitro 
gén jelenléte rendkívül súlyos következményekkel 
járhat, mert az öntvény gázhólyagossá válik. 
Ezt szemlélteti a 2. ábrán bemutatott szelep
emeltyű, amelynek elmetszésekor a zárványok 
szembetűnően láthatók.

A nagy krómtartalmú acélöntvények szem
csefinomítására célszerű titánt adagolni. A kép
ződő TiN nagyon stabilis és így a nitrogén kiválás 
elkerülhető.

Nitrogéntartalom miatt keletkezett gázhólya
gok láthatók a 3. ábrán. Az itt látható öntvény 
nitrogéntartalma 0,30% és az öntvény krómmal 
erősen ötvözött.

3. ábra. Nitrogén okozta nagy gázzárványok

A nitrogén gázzárványok fala általában sima. 
A zárvány leggyakrabban gömbalakú vagy nyúj
to tt formájú és a zárvány fala minden esetben 
nitrideket tartalmaz, amelyek vegyelemzéssel ki
mutathatók. Az adagot, a túlmelegedéstől óvni kell, 
mert ez elősegíti a gázhólyagok megjelenését.

Erősen ötvözött anyagokon bizonyos számú 
újraolvasztás után a szokványos (szennyeződúsu- 
lás, salakzárvány, repedékenység) öntvényhibákon 
kívül más selejtokozók is jelentkeznek. Ezek közül 
a legfigyelemreméltóbb a felületi finomság nagy
arányú romlása, amely a felület erezettségében és a 
felületi zsugorodásra emlékeztető üregek alakjában 
nyilvánul meg. Az ilyen öntvény röntgen- vagy 
izotóp vizsgálatakor belső szívódási üregeket nem

4. ábra. A  felületi finom ság romlása többszöri átolvasztás 
hatására

találunk annak ellenére, hogy felületükről követ
keztetve hiányosan táplált öntvény látszatát 
keltik.

A 4. ábra nyomószelepház öntvényt szemlél
tet, amelyen már a harmadik átolvasztás után je 
lentkezett a fent leírt jelenség, pedig a visszatérő 
hulladék mennyisége csupán 50% volt. Minden 
újraolvasztáskor nitrogén felvételt tapasztaltunk.

Vizsgálataink azt bizonyították, hogy azonos 
körülmények között is a nitrogén felvétel változó. 
Az adag rövid ideig tartó túlhevítése is már ugrás
szerű nitrogéntartalom növekedést eredményezett. 
E kényes és sokat vitatott kérdés vizsgálata után 
arra a következtetésre jutottunk, hogy a helyes 
metallurgiai folyamat betartásakor is a beadagolt 
anyag nitrogéntartalmát minden esetben ellen
őriznünk kell, mert a folyékony fémben feldúsult 
nitrogéntartalmat egyszerű üzemi eszközökkel 
eredményesen csökkenteni már nem lehet.

Tapasztalataink szerint egyes ötvözetekhez a 
0,030% nitrogéntartalmat meghaladó anyagot 
újraolvasztásra beadagolni már nem szabad, mert 
az öntvényselejtet erősen megnöveli.

A folyékony fém tisztasága az acél viszkozi
tására erősen hat, nemcsak a mikrokristályok, 
hanem a lebegő nemfémes zárványok és gázok 
jelenléte is. A nagy krómtartalmú, ferrites acél 
folyékonyságát a nitrogén erősen csökkenti, mert 
nagy mennyiségű, nehezen olvadó, diszperz króm- 
nitrid képződik, amely ugyan a krisztallitokat 
finomítja, az acél folyékonyságát viszont csökkenti. 
Az 5. ábra a nitrogéntartalom függvényében készí-

5. ábra. Nitrogén hatása az ötvözött acél formakitöltő  
képességére

te tt spirálpróba kísérletsorozat eredményeit fog
lalja össze. Látható, hogy a nitrogéntartalom növe
lése nagyfokú viszkozitásnövekedést eredményez, 
ami a finom felületű és kis falvastagságú precíziós 
öntvényekre végzetes lehet.

Mint a diagramból látható, a viszkozitás csök
kentése érdekében az öntés hőmérsékletét növelni 
kell. Ez azzal a veszéllyel jár, hogy az öntvény
ben a nagy hőmérséklet hatására zsugorodási üre
gek keletkeznek. A 6. ábra ilyen zsugorodási üre
get szemléltet. Ezek a zsugorodási üregek a leg
több esetben a hőhalmozódási helyeken keletkez
nek, a megnövelt öntési hőmérséklet hatására.

Valamely nagy hőmérsékleten öntött precí
ziós öntvény röntgenképe minden esetben útba 
igazítást ad az öntvényben elhelyezkedő zsugoro
dási üregekről, amelyek hőhalmozódási helyekre, 
valamint a táplálás hiányára utalnak.
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6. ábra. Zsugorodási üregek ötvözött acélban

A felhasználók sok esetben panaszkodnak, 
hogy az erősen ötvözött precíziós öntvények felü
leti finomsága nem kielégítő. Már a tégeíybélések 
tárgyalásakor említettük, hogy egyes, nagyobb 
mennyiségben jelenlevő ötvözök reakcióba lép
hetnek a formafallal, így a formafalban levő 
Si02-vel. A redukció eredményeként a formafal 
megrongálódik, rajta üregek és bemaródások ke
letkeznek. Ezeket a folyékony fém kitölti és 
ezáltal az öntvények felülete durva lesz. Ha meg
vizsgáljuk pl. egy 13% krómot tartalmazó pre 
cíziós acélöntvény felületi rétegét, abban nagy

mennyiségű szilíciumot találunk, amely a forma
fal redukciójából származik. A precíziós öntvények 
nagyobb felületi keménysége is részben ezzel 
magyarázható, amely nem minden esetben hátrá 
nyos, hiszen a kopásállóságot növeli.

Összefoglalás

Nem minden kovácsolt és hengerelt acél hasz
nálható precíziós öntéssel készülő alkatrészek 
gyártására. Az öntött anyagnak külön törvény- 
szerűségei vannak, amelyeket az acél összetételé
ben az egyes ötvöző elemek mennyisége, milyen
sége és egymásrahatása irányít.

E tanulmány foglalkozik az ötvözött acélok ol
vasztástechnológiájával, az irányított megder medés 
kérdéseivel, a szemcsefinomító kezelésekkel, a hűtési 
lehetőségekkel és a gázok, különösen a nitrogén 
hatásával.
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K ü lfö ld i h írek
A  n yom ás a la tti k ok illaön tés fe ilőd ése  1958-tól 

1962-ig .

Ország n eve 1958.
t

1962.
t

N SZ K  .......................... ...........  47 825 104 030
A nglia  .......................... ...........  67 870 83 893
B e lg iu m ....................... 940 3 280
Franciaország ............. ...........  37 000 40 213
O la sz o r sz á g ................. ..........  17 000 42 500
Jap án  ............................ ...........  9 000 33 200
U S A ................................ ........... 367 000 536 300

N yom ás a la tt ön tén ek  cink-, alum ínium -, m agn é 
zium -, réz- és ón ötvözetek et.

A  szokásos n yom ás a  különböző fém ek  és ön tvö- 
zeteik  nyom ásos öntésekor :

Zink és ö tv ö z e te i................................  50—  200 k g /cm 2
A lum ín ium  és ö tv ö ze te i .................  400—  800 k g /cm 2
M agnéziu m  és ö tv ö zete i .................  400—  800 k g /cm 2
R éz és ö t v ö z e t e i ................................  500— 1000 k g /cm 1

A  n yom ásos ö n tvén yek  m érettűrései m m -ben  :

M éret Zn A1 Mg Cu

A + +
25 0,07 0,10 0,10 0,15
50 0,10 0,13 0,13 0,20
75 0,12 0,17 0,17 0,25

100 0,15 0,20 0,20 0,30
200 0,30 0,45 0,45 0,65
,300 0,35 0,50 0,50 0,70
400 0,45 0,55 0,55 —

500 0,55 0,60 0,60 —

A  n yom ásos k ok illa ö n tv én y ek  m egoszlása  ö tv ö ze tek  és országok  szer in t 1958— 1962 k ö z ö tt  ton n áb an :

O r s z á g
1 9 5 8 . 1 1 9 6 2 .

Z n A 1 M g j S á r g a r é z Z n A 1 M g S á r g a r é

B e l g i u m  ................................ 4 8 0 4 5 0 1 0 2  0 0 0 1 2 7 0 1 0
N S Z K  .......................................... 2 0  1 3 5 1 6  6 1 5 6 2 4 5 2 8 3 0 3 7  2 6 0 3 3  3 2 5 2 8  4 3 5 5 0 2 0
D á n i a  ....................................... 2 0 0 5 0 0 _ _ _ _ _
F r a n c i a o r s z á g  .................... 1 9  0 0 0 1 8  0 0 0 _ _ 2 2  0 0 0 1 7  0 0 0 1 3 1 2 0 0
O l a s z o r s z á g  .......................... 6  0 0 0 1 1  0 0 0 _ _ 1 7  5 0 0 2 5  0 0 0 — —

A u s z t r i a ................................... 5 0 0 1 5 0 0 — _ 5  0 0 0 1 9 0 0 — —

S v é d o r s z á g ............................. 8 0 0 1 8 0 0 1 0 0 8 0 0 1 0 0 0 3  1 0 0 1 0 0 1 5 0 0
S p a n y o l o r s z á g .................... 4  0 0 0 — — — — — — —

U S A  ............................................. 2 2 9  0 0 0 1 3 1  0 0 0 1 7 0 0 4 5 0 0 3 0 4  5 0 0 2 2 1  8 0 0 3  5 0 0 6 5 0 0
J a p á n  ....................................... 9  0 0 0 — _ _ 3 3  2 0 0 _ _ —

A n g l i a  ......................................

( R U M ,  1 9 6 5 .  3 .  s z á m ,

4 9  8 7 0  

1 1 9 .  o l d . )

1 8  0 0 0 — 5 8  4 5 2 2 5  4 1 5 2 7

E . G y.
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1. A lengyel öntészet története

A z  öntőművészet legrégibb, Lengyelország 
területén talált leletei a Sandomierz közelében 
talált rézolvasztó tégelytöredékek (i. e. 2200— 
2000), valamint egy agyagforma, benne rézbó'l 
öntött bárd-öntvénnyel (i. e. 2500—1700), melyet 
Bialy Dwor-ban találtak.

A középkor egyik legérdekesebb öntészeti 
emléke a gnieznó-i katedrális öntött bronz kapuja.

Az első lengyel harangöntöde a XIII. század
ban Krakkóban létesült, és itt alakult meg 1392- 
ben az öntők céhe. „Öreg” Zsigmond király ren
delésére 1520-ban öntötték a legnagyobb lengyel 
harangot, a ,,Zygmunt”-ot, melynek súlya 8 tonna, 
átmérője 2,4 m, magassága 1,9 m. Ebben az idő
ben jelent meg az első, olaszból lengyelre fordított 
öntészeti szakkönyv is.

Varsóban 1781-ben adták ki Jakubowski, J. 
tudományos müvét, melyben ágyúk és ágyú
golyók öntésének technológiáját írja le.

Lengyelország felosztása után a megszálló 
hatalmak által hozott korlátozó intézkedések 
gátolták az ipar fejlődését, de még így is több 
ö n tö d e  lé te s ü l t ,  tö b b e k  k ö z ö t t  B ia lo g o n b a n  és 
S ta r a c h o w ic e b e n .

A XVIII/XIX. századforduló táján, közvet
lenül azután, hogy Wilkinson szabadalmaztatta 
találmányát, lengyel földön is felállították az 
első kupolókemencét.

A XIX. század végén az egyik varsói öntödét 
egy Tropenas-konverterrel szerelték fel.

Az első lengyel öntészeti kézikönyvet 1864- 
ben nyomtatták.

Az idegen uralom alatt álló lengyel területen 
közvetlenül az első világháború előtt kb. évi 
220 000 t  öntöttvasat, 65 000 t  acélöntvényt és 
15 000 t  fémöntvényt gyártottak.

A két világháború közötti években a fel
lendülés és lelohadás időszakai váltották egymást. 
Az 1938. évi termelés : 205 000 t  vasöntvény,
22 000 t  acélöntvény és 5400 t  fémöntvény.

2. Az öntőipar mai helyzete

A vas-, acél- és fémöntvény termelés, fejlő
dése, valamint az egy lakosra jutó vas- és acél- 
öntvénytermelés az 1. táblázatban látható.

DK 621.74 (438)

Az öntvénytermelés ilyen arányú növelését 
számos korszerű öntöde építése tette lehetővé. 
Ezek nagy részét a „Prózámét”, a „Tervező és 
Beruházó Vállalat” és a „Biprohut” tervezőirodák 
tervei szerint építették. A legutóbbi időben épített, 
legérdekesebb gépesített öntödék közé a következő 
vállalatok üzemei sorolhatók:

„Poréba” Gépgyár (szerszámgépek), „Fakora” 
Kazán- és Radiátorgyár Lodz-ban (központi fű 
tésű kazánok), a bielsko-i Armatúragyár, a „Ka- 
mienna” Vasöntöde és Zománcozómű (fürdőkád
öntés), a lublin-i Tehergépkocsigyár (szürke- és 
temperöntvény), az Armatúragyár Radom-Podka- 
nów-ban (temperöntvény), a krakkói Lenin Vasmű 
(kokillák), „Pomet” Kohászati Művek Poznanban, 
a kielce-i Vegyipari Készülék- és Armatúragyár 
és a krakkói Armatúragyár, (az utóbbi részletes 
ismertetését 1. a szerkesztői tanulmányúti beszá
molóban az Öntöde 1965. évi 9. számának 
208—210. oldalán).

Az új öntödék építésével egyidőben a meg
levő öntödéket is bővítették, és korszerűsítették. 
Lengyelországban jelenleg több mint 300 szürke
vas öntöde dolgozik, melyeknek kb. 30%-a évi 
3000 t-nál több öntvényt állít elő. Gömbgrafitos 
öntöttvasat 17 öntödében gyártanak, 1964-ben 
összesen kb. 10 000 t-t. Nyolc temperöntödében 
40 0001 temperöntvényt és 27 öntödében ötvözött 
öntöttvasból 16 000 t öntvényt gyártottak. Acél
öntvényt 27 öntödében gyártanak, főleg a bányá
szat és kohászat, az építőipar és az energiatermelő 
ipar, továbbá a gépkocsi- és hajógyártó ipar, 
valamint a vasút részére. Az acélöntödék közül 
11 ötvözött öntvényeket készít, melynek mennyi
sége az összes acélöntvény termelés 14%-a.

Jelenleg 250 fémöntöde működik.
Az összes öntöde — ágazatok szerint csoporto

sítva — különböző minisztériumokhoz tartozik. 
Az öntödék gépesítésének elősegítése érdekében 
több olyan gyárat helyeztek üzembe, melyekben 
öntödei berendezéseket és gépeket gyártanak. 
Ezek közül a legfontosabbak a „Dozamet” Nowa 
Sól-ban, melyet forma- és maghomokkeverők, 
formázógépek, ürítő- és öntvénytisztító beren
dezések és kupolókemencék gyártására állítottak 
be, továbbá a „Famo” Krakkóban, amely szita- 
bérendezéseket, homokröpítő gépeket, mágneses 
vaski választókat, forma- és maghomok keverőket

Lengyelország öntvényterm elése
1. táblázat

T e r m e l é s  ( 1 0 0 0  t )
1 9 3 7 1 9 5 0 1 9 5 6 1 9 5 8 1 9 6 0 1 9 6 2 1 9 6 4

é v b e n

Ö n t ö t t v a s ....................................... 2 0 5 3 4 2 7 8 2 8 9 4 9 4 7 1 0 6 4 1 2 5 6

A c é l ö n t v é n y ................................ 2 2 6 9 1 4 5 1 5 9 1 7 2 2 0 7 2 3 0

F é m ö n t v é n y ................................ 5 , 4 1 6 , 0 2 6 , 6 3 7 , 2 4 7 , 7 5 2 , 9 5 7 , 3

E g y  l a k o s r a  e s ő  ö n t ö t t -

v a s -  é s  a c é l ö n t v é n y ,

k g  ..................................................... 6 , 5 1 6 , 4 3 3 , 1 3 6 , 3 3 7 , 4 4 1 , 6 4 7 , 9
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fekecske verőket, rázószitákat és pörgetőöntő gépe
ket gyárt.

Számos európai országba, a Közel-Keletre, 
Indiába és Amerikába exportálnak öntödei gépe
ket, berendezéseket, sőt teljes öntödéket is.

1946—47-ben az öntvények 15%-át készí
tették gépi formázással, ma 55%-át. A jövőben 
a formázó-, öntő- és ürítőberendezések további 
gépesítését és automatizálását tervezik.

Egyre jobban terjed a kvarchomokból és 
bentonitból álló szintetikus formázóhomokok hasz
nálata. A legutóbbi időben feltárt bentonit lelő
helyeken bányászott bentonit minősége olyan jó, 
hogy az ezzel készített formázóhomokok tulaj
donságai nem maradnak el a külföldi bentonittal 
készítettektől.

Viszonylag széles körben terjedt el a vízüveg 
kötésű formázóhomokok használata.

Egyes öntödékben bevezették a héjformázást, 
melyet magok készítésére is használnak. Sajtoló 
szerszámoknak és fémformáknak a Shaw-el járással 
való gyártását licenc alapján indították meg.

Nyomásos öntvényeket 15 fémöntödében gyár
tanak, melyek közül a krakkói KZA Armatúra
gyár és bielsko-i Fémművek a legjelentősebbek.

Lengyelországban jelenleg kb. 600 kupoló- 
kemence működik, kb. 33%-uk szélelőmelegítő 
berendezéssel is ellátott, ezeknek 90%-a kémény- 
rekuperátor.

A kokszbrikettel végzett kísérletek és vizsgá
latok befejeződtek. Jelenleg az öntödék többsége 
már ezt a kokszfajtát használja. A hideg szeles 
kupolókemencékben az adag 30%-a kokszbrikett, 
forró szeles kupolókba 100% kokszbrikettet ada 
golnak. A kokszbrikett az öntödei koksznak 
Átlagosan 50%-át helyettesíti. Az új tüzelőanyag 
előnyei : az öntöttvas kéntartalmának csökkenése, 
az önthetőség javítása és az, hogy gyártásához 
a drága kokszolható szenek helyett silány szenek 
is használhatók.

Az acélöntészetben elsősorban arra töreked
nek, hogy a metallurgiai folyamatot az anyag 
tulajdonságainak messzemenő kihasználásával ja 
vítsák, és az ötvözött acélokat jobb minőségű 
ötvözetlen acélfajtákkal helyettesítsék. A tulaj
donságok javítását az olvasztás célszerű irányí
tásával, megfelelő hőkezeléssel és modifikálással 
(például a Hadfield-acél titánötvözésével) érik el. 
Az acélöntvényeket túlnyomóan villamos kemen
cékből gyártják, ezek száma állandóan nő, és így 
egyre több, nagy minőségi követelményeket ki
elégítő acélt gyártanak. A fémöntödékben koksz-, 
gáz- és olajtüzelésű, továbbá villamos fűtésű 
kemencéket használnak olvasztásra. A fémöntvény- 
gyártás legfontosabb fejlődési irányai az olyan 
ötvözetek vizsgálata, melyek deviza megtakarí
tást tesznek lehetővé és hazai nyersanyagokból 
előállítható nagy értékű ötvözetek bevezetése.

Kísérleteket végeznek a fémolvasztáshoz szük
séges modifikáló és új fedőszerekkel is. A motor- 
kerékpár hengereket többek között Alfer-elj árás- 
sal gyártják, a dugattyúkat pedig hipereutektikus 
A1—Si-ötvözetből öntik.

3. Kutatómunka

Az öntészeti kutatással a következő intézmé
nyek foglalkoznak : a krakkói Öntészeti Intézet, 
a krakkói Bányászati- és Kohászati Akadémia, 
valamint a gliwice-i, czestochowa-i, wroclaw-i, varsói, 
szczecin-i és lódz-i műszaki főiskolák. A legnagyobb 
kutatóhely ezek között az Öntészeti Intézet, mely 
a kísérleti részleggel együtt kb. 500 dolgozót, ebből 
kb. 100 tudományos munkatársat foglalkoztat. 
Az Intézet kísérleti öntödéjében és megmunkáló 
műhelyében homokba, kokillába, héjformába ön
tö tt, kiolvadó mintás- és Shaw-el járással készített 
öntvényeket, valamint kokillákat, keramikus for
mákat, mérő- és ellenőrző műszereket állítanak elő.

Az ipar részére végzett kutató munka költ
ségeit teljes mértékben az állam fedezi. A kutatási 
témák egy részét, -— melyek közérdekűek, — 
a Nehézipari Minisztérium adja meg.

4. Öntészeti oktatás
Az öntészet gyors fejlődése miatt nagy szük

ség van szakemberekre, mindenekelőtt főiskolai 
képzettségű mérnökökre. A mérnökképzés 7 fő
iskolán folyik, ezek közül a krakkói Bányászati 
és Kohászati Akadémián 1951 óta önálló öntészeti 
kar működik. A többi műszaki főiskolán az 
öntészet a kohászati vagy gépészeti tanulmányok 
egyik szakágazataként szerepel.

1964-ig kb. 1500 hallgató fejezte be öntészeti 
tanulmányait. A tanulmányi idő 5,5 év. A végzett 
hallgatók okleveles öntőmérnök címet kapnak.

Azok, akik az iparban dolgoznak, 5 éves 
esti tagozaton termelőmunkájuk mellett meg
szerezhetik az öntő szakmérnöki címet. Az ok
leveles öntőmérnöki cím elnyeréséhez az esti 
tagozaton 7,5 éves tanulmányi idő szükséges.

5. Kiadói tevékenység

A műszaki könyvek, ezen belül az öntészeti 
szakkönyvek kiadásában Lengyelországban több 
kiadóvállalat vesz részt. A legfontosabbak : 
Wydawnictwa-Naukowo-Techniczne (Műszaki- 
Tudományos Kiadó), Wydawnictwa-Gorniczo- 
Hutnicze (Bányászati és Kohászati Kiadó), 
Panstwowe Wvdawnictwa Naukowe (Tudomá
nyos Irodalom Állami Kiadója). A tankönyveket 
a Panstwowe Zaklady Szkolnych (Állami Tan- 
könyvkiadó) adja ki.

A műszaki folyóiratok kiadását a Wydaw- 
nictwa Czasopism Technicznych NOT (Műszaki 
Egyesületek Szövetségének Műszaki Folyóirat Ki
adója) végzi.

6. A Lengyel Öntőszakemberek Egyesülete (STOP)
Ат. öntőipar fejlődésével arányosan állandóan 

nőtt a vele szoros kapcsolatban álló szakemberek 
száma is, akik 1929. április 20-án megalapították 
a Lengyel Technikusok Egyesületének Öntő Szak
csoportját, melynek első elnöke Buzek, J. pro
fesszor volt. A Lengyel Öntőszakemberek Műszaki 
Egyesülete 1936. november 11-én alakult és a 
következő év elején 180 tagot számlált. Az egyesü
let működésének jelentősebb eredményei a
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háború előtti időszakban a következők voltak : 
az 1938. évi varsói Nemzetközi Öntödei Kongresz- 
szus megszervezése, 8 nyelvű öntészeti szótár 
kiadása és a „Przeglad Odlewnictwa” című folyó
irat megindítása 1937-ben.

A II. világháború alatt az egyesület — akkor 
illegális — működése új öntödei szakkáderek ki
képzésére szorítkozott, a titkos tanfolyamokon 
172 hallgató szerzett mérnöki oklevelet.

Közvetlenül a háború után az öntőszakembe
reknek nem volt önálló szervezete, a vaskohászati 
és gépészeti egyesületek tagjai voltak.

A Lengyel Öntőszakemberek Egyesülete 
krakkói székhellyel 1951-ben alakult újjá, első 
elnöke Czyzewski, M. professzor volt. Az egyesü
letnek ekkor 1316 tagja volt, ebből 261 okleveles 
mérnök. 1960-ban 2529 ill. 827 és 1964-ben 3560 
ill. 1190 volt a taglétszám ill. az okleveles mér
nökök száma.

Az egyesület a következő célokat tűzte 
maga elé :

1. Az öntészet tudományos és műszaki fej
lesztése.

2. Az öntőszakma tekintélyének és társadalmi 
megbecsülésének erősítése.

3. Az öntőszakmában dolgozók kultúrájának 
és képzettségének növelése.

4. Tagjainak képviselete bel- és külföldön.
5. Az öntészeti problémák népszerűsítése.
Az Egyesület legfelső fóruma a Küldöttek

Közgyűlése, mely két évenként ül össze és meg
választja a 12 főből álló Elnökséget. Az 1951 óta 
ismét megjelenő „Przeglad Odlewnictwa” az. 
Egyesület sajtóorgánuma. A tudományos munka 
szakcsoportokban folyik. Az egyesület szakmai 
tevékenysége összejövetelek, szemináriumok, 
gyűlések és konferenciák szervezésében folyik. 
Néhány éve — kétéves időközökben — a Lengyel 
Tudományos Akadémiával közösen tudományos 
konferenciákat rendeznek, melyek az öntészet 
legfontosabb problémáival foglalkoznak.

Az Egyesület tagjai részt vesznek a Nemzet
közi Öntödei Kongresszusokon és az Öntőtechnikai 
Egyesületek Nemzetközi komitéje munkabizott
ságainak munkájában, csereelőadásokat készíte
nek és tevékenyen résztvesznek a nemzetközi 
együttműködésben.

Könyvismertetés

M in őségellen őrzés acé lö n tö d ék b en . (A nnual con 
ference papers. T he C ontrol o f Q uality  in  S teel F o u n d 
ries.)

Az 1. k ö te t 86. oldalon 5 előadást ta rta lm a z , 73 
áb rá v a l és 8 tá b lá z a tta l,  m íg a  2. k ö te t 53 o ldalon a  
hozzászólásokat ta r ta lm a z z a  10 áb ráv a l. K ia d ta  a  
British S teel Castings R esearch  A ssociation, Sheffield- 
ben 1963-ban. Á ra fűzve : 20 s, de csak  az E gyesü let 
ta g ja i k a p h a tjá k .

A  B ritish  S teel C astings R esearch  A ssociation 
éven te  ren dezett kon ferenc iájának  szokványos k ia d 
ványa . Az 1962. ok tóber 25- és 26-án H arro g a t-b an  
m e g ta r to tt  konferencia an y ag án ak  és az ez t követő  
hozzászólások ism ertetése . Az egyes előadások tá rg y a  
a  következő volt:
1. Z ang , V . E .:  A célöntvények m inősége és értékesítése 

kö zö tti összefüggés.
2. Jackson , W . J .— Knaggs , K .:  N éhány  technológiai 

és m etallu rg iai változó  befolyása az acélön tvények  
m inőségére.

3. Wlodawer, R .: A célön tvények  épségének ellenőrzése.
4. Middleton, J .  M .: A  fém -form a k ö zö tti reakciók 

szabályozása az acélön tvények  jó  felü leti m inősége 
érdekében.

5. Keeble, H . W .: A m inőségvizsgálat szervezése és
ellenőrzése. C. E .

A célön tőd éi o lv a sz tó k em en cék  fiist kép ződ ésének  
k orlá to zá sá v a l és  szű résév el fo g la lk o zó  k o n feren ciá n  
e lh a n g zo tt ér tek ezések . (Proceedings of Conference on 
The C ontro l an d  Collection of F um e from  F o und ry  
M elting Furnaces.)

K ia d ta  a  The B ritish  S teel C astings R esearch  
A ssociation Sheffieldben 1963-ban 130 oldalon, 36
áb ráv a l. Á ra  20 s.

A Y orkban  1963. április 25-én a  B. S. С. R . А. 
rendezésében m e g ta r to tt  konferencián  Scott, W. S . 
e lnökölt. A konferencia célja  az acélön tödékben  olvasz 
tá sk o r  keletkező füstgázok  és egyéb égésterm ékek  ellen 
őrzése és szűrése. ( M r. Scott, IV. S .  eg y ú tta l elnöke a  
levegő szennyeződésével foglalkozó (Clean Air C om m it 
tee) b izo ttság n ak  is.

A  füstszű rés p rob lém áival első ízben  1958-ban 
fog lalkoztak  a  B. S. C. R . A. év i konferenciáján . E z t

követőleg  az 1960-as év i konferencián  v á lt  első ízben  
ism eretessé az „A lkáli Felügyelőség” á lta l k ife jeze tt 
célkitűzés, m ely szerin t a  fü stszű rő  berendezésekből az 
a tm oszfé rába  k ikerü lő  fü stgázok  sz ilá rd  a lk o tó in ak  
m ennyisége 0,014 g /m 3-nél nem  lehet tö b b . E z  a  köve 
te lm ény  m eglehetősen nagy  ria d a lm a t okozo tt, a n n á l 
is inkább , m e rt k é t évvel k o ráb b an  a  fe le ttes  ip a rh a tó 
ságok m egelégedtek a  sz ilá rd  szennyezők egyszerű  
kiszűrésével és a  v isszam aradó  szű rt fü s tn ek  m agas 
kém ényen  á t  a  levegőbe ju tta tá sá v a l.  —- A  konferen 
c ián  e lhangzo tt előadások ez t az időszako t követő  
h árom  év  ide vonatkozó  m u n k á já t és az időközben 
k ife jlesz te tt füstszű rő  berendezésekkel n y e r t g y ak o r 
la t i  ta p a sz ta la to k a t ism erte tik . Je len leg  az acé lön tödék 
b en  15 o lyan  v illam os ív fény  kem ence v a n  üzem ben, 
m elyeket tökéletes fü stszű rő  berendezéssel lá t ta k  eb  
m íg to v á b b i 13 berendezés tervezés, ille tve  befejezés 
e lő tt áll. A  konferencián  a  következő  előadások  h a n g 
z o tta k  el :

1. Sarjant, R . J .— Stock, M . : Az o lvasztás a la t t  k e le t 
kező acélöntödei fü stö k  ellenőrzése és szűrése.

2. Leiper, J .  N .:  V illam os ívkem encék  fü s tjé n ek  köz 
vetlen  felfogása.

3. Broin, O.— Clement, C. J .  D.: A z  „A m buco V en tu ri”  
gázm osó h aszn á la ta  középnagyságú villam os ív 
kem encék fü stjén ek  közvetlen  tis z títá sá ra .

4. Riley, E . K .— M iddleton, G. J .:  F ü s ttis z títá s  M erid- 
ra ll szűrővel.

5. B lackburn, L .: E g y  1,5 t  te lje s ítm én y ű  villam os ív 
kem ence füstszabályozása.

6. Squires, B . J .:  A  „T ilg h m an ’s L td .” hozzájáru lása  
az ívkem encék  füstszabályozásához.

7. H ip kin , A . S . : ív k em encék  fü stjén ek  tisz títá sa .
8. Dr. Cosby, W . T.: N éhány  g y ak o rla ti szem pon t az. 

ívkem encék füstszabályozásáró l.
9. Jeune, A . G.— Gudgeon, W .: A levegő tisz ta sá g á t 

védő tö rv én y  a lk a lm azásának  p ro b lém ája  a  kupo ló - 
kem ence-konverter e ljárásban .

M ivel a  levegő tisz ta ság á n ak  kérdésére h az án k b a n  
is sokan  felfigyeltek  és e lőbb-u tóbb  i t t  is e rre  vonatkozó  
tö rv én y es in tézkedések  fognak  éle tbe  lépn i, a  k ia d v á n y t 
o lvasóink figyelm ébe a ján lju k . C. E .
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A 32. Nem zetközi Öntödei Kongresszus előadásai

A  32. Nemzetközi Öntödei Kongresszus előadásai 
A  32. N Ö E -та a  tagegyesü le tek  a  következő  elő 

ad á so k a t k ü ld té k  be, m elyek a  kongresszusi k ia d v á n y 
b a n  je lennek  m eg :

(A csillaggal (*) je lö ltek  csereelőádások.)

A u sztr ia
1. * Mitsche, Roland— Dichtl, H ans Jörg : A g ra fit 

té rb e li a la k já n a k  v iz sgála ta  rö n tg en  sztereo-m ikro- 
rad iog ráfia  segítségével
Belgium

2. * Van Eeghem, J .— De S y , Albert : Az ö n tö tt  
acél m elegrepedésének m echanizm usáró l. E gy  g y ak o r 
la ti  m elegrepedési p ró b a  kidolgozása

3. De S y , A lbert— D ilewijns, J .— De Cuypere, F .:  
A b eo ltás  és a  szab ad  fe rrit elkerülése vékony  fa lú  
szü rkeön tvényekben

B u lgária
4. * Todorov, Radoszlav Petrov : A  te m p erö n tv én y  

g rafito sodásá t elősegítő fo lyam atok  fizikai a lap ja i

5. * M eier, Jerzy , W N agy  sz ilá rdságú  könnyű fém 
ön tvényekke l kapcso la tos k u ta tá so k  
F ra n cia o rszá g

6. * Virolle, X avier— Ghevriot, Roland— Jeancolas, 
M ichel : A  hődiffúzió v iz sg á la ta  a  fo rm ázóhom okokon

7. Blanc, Georges— Tyszko , Zbigniew— Takenaka, 
Yasuo : N agy  v á k u u m b a n  o lv a sz to tt és ö n tö tt  ö n tö t t 
v as  tu la jd o n sá g a in a k  v izsgálata
A n glia

8. * Nicholas, K . E . L .: F o rm ázóhom okok n a g y 
nyom ású  sa jto ló fo rm ázása és a  sa jto ló  nyom ás h a tá sa  
M agyarország

9. * Varga Ferenc— Görög M árton : Az ö n tö ttv a s  
lineáris duzzadása  és zsugorodása, v a lam in t ezek h a tá sa  
az ö ú tv é n y  vetem edésére

10. N arancsik P ál : Ö tv ö zö tt acélok precíziós 
öntése
In d ia

11. * N ijhaw an , B . R .— Chirayath, A . T .— M ohan, 
J .— Gupte, P . K .:  Az in d ia i ön töde i b e n to n ito k  v izsgá 
la ta

12. Panchanathan, V .— Seshadri, M . R .— Rama- 
chadran, A .:  H ő h a tá so k  rézkokillákon
Jap án

13. * Takenaka, Tetsuya : P ö rg e te tt ön tésű  csövek 
h a sz n á la ta  az ép ítésze tb en  szerkezeti elem ként

14. Ikaw a , K a tsuya— Ohira, Garo : Az ö n tö ttv a s  
k ifárad ási tu la jd o n sá g a in a k  és g rafitszerkezetének  ösz- 
szefüggése

H o lla n d ia
16.* Van Beckhowen, J Ö ntödei h ő ta n i p rob lém ák  

m egoldása fo lyadék-analgon  segítségével 
N ém et Szövetségi K öztársaság

16. * Bindernagel, In g e— Dahlman , A lo is— Orths, 
K u rt : B e n to n itta l k ö tö tt  form ázóhom okok tu la jd o n 
ságai nyers á llap o tb an
Svédország

17. * H am m arlund , P . E .— Fredrikson , B .— R ydin-  
ger, M .:  Acél és ö n tö ttv a s  hev ítése h á ló za ti frekvenciás 
fü tő csa to rn ás  kem encében. N éhány  ta p a s z ta la t a  svéd 
gyak o rla tb ó l
Sváje

18. * W lodawer, Robert : A m odulus h a tá sa  az  
ö n tö ttv a s  szövetének  néh án y  tu la jd o n sá g á ra

19. L ux, B .: A  vákuum kezelés és különböző gáz 
a tm oszfé rák  h a tá s a  a  vas-karbon-sz ilíc ium  ö tvözetek  
b eo ltásán ak  eredm ényességére
C seh szlovák ia

20. * H ostinsky , Zdenek— Reznicek, M irko— Kveton, 
Radko : Ü jab b  felism erések a  n itrogénnek  a  szü rke 
ö n tö ttv a s  tu la jd o n sá g a ira  g y ak o ro lt h a tá sá ró l

21. Frem unt, Prem ysl— Stransky , Karéi : A  12%  
m a n g á n t ta r ta lm a z ó  au s ten ites  acél ü tő sz ilá rd ság án ak  
p rob lém áiró l
S zovjetu n ió

22. * M arienbah, L . M .— Dolotov, G. P .: Földgáz 
h asz n á la ta  a  n y ersv asg y ártá sb an . G y ak o rla ti ta p a sz 
ta la to k  és k ilá tá so k

23. M ilm an , B . S .— Klochev, N . I .:  G öm bgrafitos 
ö n tö ttv asb ó l ö n tö tt  nagy  ön tv én y ek  tu la jd o n sá g a in a k  
v izsgála ta

24. Belov, B . S .— Chetverukin, S . I . — Knorre, 
В . V .— Sakharov, G. M .:  A  S zovjetunió  új kö rze ti 
ön tödéi
L en g y e lo rszá g

25. * Karam ara, A n ton i : A z  ön tv én y ek  közvetlen , 
nem  roncsoló sz ilá rdság-v izsgálati m ódszerének k id o l 
gozása

26. Braszczynski, Janu sz : U ltrah an g h u llám o k  h a 
tá s a  feke tem agú  te m p erö n tv é n y ek  g ra fito sodására

27. K olin ski, A lb in  : K özve tlenü l derm edés u tá n  
az a u s ten it te rü le tb ő l hőkezelt, közepes k a rb o n ta r ta lm ú  
acé lön tvény  szövete és n éh á n y  tu la jd o n ság a

28. Krzesewski, Rom an : A  fém b e té t felm elegedése 
a  kupoló  a k n á já b a n

29. Longa, W ladyslaw : H om okba fo rm ázo tt, bo 
n y o lu lt ö n tv én y ek  derm edési fo ly am atá n ak  elm életi 
szám ítása

30. Szreniawski, Janu sz : F o rm ázóhom okok cso- 
m ósodása és ennek  h a tá s a  tu la jd o n sá g a ik ra

Könyvismertetés

A célok , ö n tö ttv a sa k , n y ersv a sa k , ferro ö tv ö zetek  és 
fém ek  k ö szö rű sz ik ra  a tla sza . (Schleiffunkenatlas fü r 
S täh le , G usseisen, R oheisen , F erro leg ierungen  und  
M etalle.) I r ta  G. Tschorn . A  V E B  D eu tscher V erlag 
fü r G ru ndsto ffindustrie  (Leipzig) k iad ásáb an  1961-ben 
m eg jelen t könyv  te rjedelm e 187 oldal, m ely  120 fény- 
k ép fe lvé te lt (ebből 67 színeset) és 32 tá b lá z a to t t a r 
ta lm az.

A  fém ek köszörülésekor keletkező szikracsóva 
színe, a la k ja  és n agysága  jellem ző a  p ró b áb a n  jelenlevő 
elem ekre, ezért m egfelelő g y a k o rla tta l és ta p a s z ta la tta l 
ez a  m ódszer lehetővé teszi a fém es szerkezeti anyagok  
gyors m inősítését. A  v izsgálat szu b jek tív  jellegű, a 
jellem ző szik raképek  rendszerezése növeli a  v izsgálat 
b iz to n ság á t és b izo n y ára  e lte rjedésé t is elősegíti.

A  szerző először a  sz ik rap róba  je len tőségét, a

sz ik rakép  k ia lak u lá sá t rö v id  elm életé t, a  kevés kö ltség 
gel m eg v aló sítha tó  berendezést, m a jd  a  m ódszer h asz 
n á la tá n a k  lehetőségeit és h a tá r a i t  ism erte ti.

A  különböző fém ek és ö tvözetek  jellem ző sz ik ra 
k ép é t 120, nag y o b b rész t színes fényképfelvételen  m u 
t a t ja  be. Az egyes fe lvé telek  m e lle tt a  p rim er és sze 
k u n d er szik rakép  le írásá t, a  v izsgált an y ag  je llem zőit, 
ö sszetéte lét, n ém et és kü lfö ld i szab v án y  je lö lését is 
m eg ta lá lju k .

A  függelék tá b lá z a ta i a  közö lt sz ik raképeket adó  
p ró b ák  ö sszeté te lé t és az összetéte l h a tá ré r té k e it  közlik.

A könyv  ú ttö rő  jellegű, m e rt a  m ik ro k ép ek et első- 
ízben  ism erte ti k iváló  m inőségű fényképfelvételeken . 
A  kön y v  szép k iá llítá sá t kü lön  k i kell em elni.

G. M .
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Szerkesztői cseretanulmányút Lengyelországban

Sok olvasónk számára nyilván nem ismeretes, 
hogy a Lengyel Öntőszakemberek Műszaki 
Egyesülete (lengyel rövidítése STOP) és az Orszá
gos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület 
Öntödei Szakosztálya tavaly április 8-án szerződést 
írt alá. Ez a szerződés többek között előirányozza 
az Öntöde és a Przeglad Odlewnictwa (Öntészeti 
Szemle) szerkesztőinek évenkénti cserelátogatását 
a szerkesztési módszerek, a lapkiadás és az öntőipar 
tanú lmányozására.

Mint Szakosztályi hírek rovatunkban koráb
ban már közöltük, e megállapodás értelmében 
tavaly szeptemberben egy hetet hazánkban töltött 
Jadwiga Gierdziejewska, a Przeglad Odlewnictwa 
szerkesztő bizottságának titkára. Ez alkalommal 
beható eszmecserét folytattunk a két testvérlap 
szerkesztési módszereiről.

A z  Öntöde szerkesztőjének cserelátogatására 
ez év május 17—23-a között került sor. Az előzetes 
levelezéssel lerögzített, sokrétű és dús program 
Varsóban kezdődött. Jadwiga Gierdziejewska fárad
hatatlan lelkesedéssel minden programpontot perc
nyi pontossággal előkészített és lebonyolított.

B e v e z e t ő b e n  előrebocsátom, hogy a  lengyel 
műszaki tudományos egyesületek é s  iapjaik egy
máshoz való viszonya némileg más mint hazánk
ban. Mind az egyesületek, mind pedig a szaklapok 
közvetlenül a NOT-hoz (Naczelnej Organizacji 
Technicznej == Központi Műszaki Szervezet) ta r 
toznak, amely a mi MTESZ-ünknek felel meg. 
A  két ö s s z e f o g ó  s z e r v  ( N O T  é s  MTESZ) között 
a z o n b a n  az a  k ü l ö n b s é g ,  hogy a  N O T - n a k  külön 
kiadó vállalata van, a Műszaki Folyóiratok Kiadója 
(lengyelül Wydawnictwa Czasopism Technicznych 
=  VVCT).

Műszaki Folyóiratok Kiadója és szervei

A WCT Lengyelország összes kiadó vállalata 
között a legnagyobb. Kiadásában 47 folyóirat 
— köztük a Przeglad Odlewnictwa — jelenik meg 
a legkülönbözőbb szakterületekről, 19 műszaki 
tudományos egyesülettel együttműködve. A WCT 
kiad több általános műszaki és népszerű műszaki 
folyóiratot is. Mindezek összegezve évente kb. 5 
millió példányt jelentenek. A WCT szakkönyvek 
kiadásával nem foglalkozik, mint a Műszaki 
Könyvkiadónk, mely közismerten nem a MTESZ 
vállalata.

A WCT-nek öt alárendelt szerve, leányválla
lata van. Ezek : a Nemperiodikus Kiadványok 
Üzeme, a Területi Szálhtás, a Nyomda Üzem, a 
Terjesztő Üzem, valamint a Műszaki Információ 
és Sajtó Klubja. Az utóbbi hármat módom volt 
megtekinteni és tanulmányozni.

Míg nálunk a műszaki lapokat inkább a szak
egyesületekhez, nem pedig a kiadó vállalathoz 
fűzik szoros kapcsolatok, addig a lengyeleknél 
fordítva. Kitűnik ez abból a tényből is, hogy kint
tartózkodásom költségeit —- annak ellenére, hogy 
a szerződést a testvér egyesülettel, a STOP-pal

kötöttük — nem az egyesület, hanem a lapkiadó, 
a WCT viselte.

Május 17-én reggel rövid látogatást tettünk 
a Műszaki Információ és Sajtó Klubjában. Ez egy 
új intézmény, melyet a NOT hozott létre 1964-ben 
a WCT szerveként. A Klubban kávéház és olvasó
terem van, melyben megtalálható minden lengyel 
szaklap, általános és népszerűsítő műszaki folyó
irat, valamint gazdasági folyóirat. A klubban 
helyet kaptak egyes, kiválasztott külföldi szaklapok 
is. A Klub felvesz előjegyzéseket is a NOT—WCT 
lapjaira. Időszakos kiállításokat rendez a lengyel 
és külföldi, főleg népi demokratikus országok folyó
irataiból.

A K l u b  f e l a d a t a  a z  o l v a s ó k ,  v a l a m i n t  s z e r z ő k  
é s  s z e r k e s z t ő k  t a l á l k o z ó i n a k ,  v é l e m é n y c s e r é i n e k  

l e b o n y o l í t á s a ,  ú g y s z i n t é n  t a l á l k o z ó k  s z e r v e z é s e  

l e n g y e l  é s  k ü l f ö l d i  k i a d ó k  k é p v i s e l ő i  k ö z ö t t .

A Klubban filmvetítéssel kísért előadásokat 
is tartanak, és műszaki témakörökből ,,Ki mit tud?“ 
versenyeket szerveznek. A Klub feladata még a 
WCT dolgozóinak továbbképzése is.

A  K l u b  f e l a d a t k ö r é b e  t a r t o z i k  a  m ű s z a k i  

k ö n y v e k  p r o p a g á l á s a  i s  : a z  e l ő z ő  h ó n a p  s o r á n  

m e g j e l e n t ,  ú j  k ö n y v e k  k i á l l í t á s á v a l  v a g y  a lk a l m i  
k i á l l í t á s o k k a l  s t b .

A Klub egyik fő tevékenysége a műszaki 
sajtókiadványok vidéki üzemekben való olvasott
ságának előmozdítása, amit többek között tapasz
talatcsere látogatásokkal érnek el.

E z u t á n  a  WCT Lapterjesztő Üzemét t e k i n t e t 

t ü k  m e g ,  m e l y  l é n y e g é b e n  k é t  r é s z b ő l  á l l ,  a z  a d r é -  
m á z ó  m ű h e l y b ő l ,  a h o l  t ö b b  k o r s z e r ű  a d r é m á z ó  
g é p  t a l á l h a t ó ,  v a l a m i n t  a  r e n d e l é s  f e l v e v ő  é s  n y i l 
v á n t a r t ó  a d m i n i s z t r á c i ó b ó l .

A WCT a saját lapjainak terjesztési jogát 
1961-ben kapta meg a RÜH-tól, az Állami Könyv- 
terjesztő Vállalattól. A  szaklapok külföldi terjesz
tése azonban továbbra is megmaradt a RUH 
kezében. A hazai lapterjesztést a WCT-nek azért 
kellett átvennie a RÜH-tól, mert a korábbi terjesz
tési módszerek nem váltak be. Ugyanis a műszaki 
folyóiratok kis példányszáma, magas ára, az olva
sók korlátozott köre egészen más igényeket támasz
tottak, mint a nagy példányszámban megjelenő, 
olcsó napi- vagy hetilapok terjesztése.

A NOT, a WCT és a szakfolyóiratok szerkesz
tőségei korábban nem ismerték az olvasókört, 
sem ennek igényeit. így a szerkesztési és kiadási 
politikában sok nehézséggel küzdöttek. Mindez az 
átvett terjesztő üzem 1962-ben történt beindítása 
után megszűnt. Ettől kezdődően minden új bel
földi előfizetést ide kell benyújtani.

A WCT Lapterjesztő Üzem a szakegyesületek 
segítségével fejti ki tevékenységét. A laprendelé
seknek három módját honosították meg : az 
állandó, az üzemi közös és az egyesületi megren
delést. Az utóbbi költsége bent foglaltatik az egye
sületi tagdíjban, miként nálunk is. A megjavult 
terjesztő munka éreztetni kezdte hatását az elő
fizetők számának növekedésében. Míg a RUH 
irányítása alatt 1955—1960 között az előfizetők
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száma 1,6—1,9 millió volt, addig a WCT—NOT 
irányítása alatt 1963-ban túlhaladta a kétmilliót.

Ez az üzem a műszaki folyóiratok terjesztésén 
kívül a műszaki naptárak, egyesületi rendezvények 
(konferenciák és továbbképző előadások) anyagá
nak, valamint katalógusok és prospektusok terjesz
tésével is foglalkozik. Munkájuk további javítását 
a  súlyos helyhiány akadályozza.

Ezt követően a vendéglátónál, a Műszaki 
Folyóiratok Kiadója vezérigazgatójánál, mgr. inz. 
Jan Waclaw Czarnowski úrnál tettünk tisztelgő 
látogatást, akinél programunk további részleteiről, 
szerkesztési és kiadási problémákról beszélgettünk. 
Czarnowski úr felvetette egy közös lengyel—magyar 
általános műszaki lap beindításának szükségessé
gét, melynek a külkereskedelmi kapcsolatok és a 
két baráti ország műszaki társadalma kapcsolatai
nak elmélyítését kellene szolgálnia. Ez a kez
deményezése a magyar szerveknél eddig nem talált 
támogatásra, az NDK-val közösen egy ilyen lapot 
azonban már beindítottak.

Első lengyelországi napunk utolsó programját 
a  WCT Nyomda Üzemének megtekintése képezte. 
Ez a kis nyomda egy lakóépület földszintjén, laká
sokból átalakított helyiségekben van elhelyezve. 
Feladata természetesen nem a WCT szaklapjainak 
a nyomása, ehhez a nyomda túlságosan kicsi, és 
gépi berendezése is más célokat szolgál.

Fotoofszet előkészítővel és ofszet nyomógé
pekkel egy- és többszín-nyomású jegyzeteket, 
brosúrákat, borítólapokat, betéteket és plakátokat 
nyomnak elsősorban a NOT, de más szervek részére 
is. Araik 50%-kai alacsonyabbak mint a hasonló 
profilú KTSZ-eké. Reprodukciók készítésére xerog- 
rafikus berendezést vásároltak. Fennállásuk első 
két és fél éve alatt kereken 1000 tételt nyomtak
3,5 millió Zl. értékben.

Egyéb varsói látogatások

Délután Michal Skarbinski professzor úr 
baráti kalauzolásával Varsó nevezetességeivel is
merkedtünk, elsősorban a poraiból újjáépített 
óváros műemlékeivel. Skarbinski professzor úr, 
aki a Varsói Politechnika Öntészeti Tanszékének 
vezetője, élénken érdeklődött magyar öntész isme
rősei és a magyar öntészet fejlődése iránt.

Május 18-án reggel B. Sadlik úrnak, a WCT 
szerkesztőjének szakértő magyarázataival kísérve 
a Dom Slowa Polskiego-t, Lengyelország egyik 
legnagyobb és legkorszerűbb nyomdáját látogat
tuk meg. Ez a nyomdaüzem az ötvenes évek köze
pén épült hatalmas kombinát, mely kb. 3000 
dolgozót foglalkoztat, és így lényegesen nagyobb 
hazánk bármelyik nyomdájánál. Az üzem nemcsak 
könyvek, hanem szakfolyóiratok és napilapok 
nyomásával is foglalkozik. Hatalmas rotációs gépe
ken többek között itt nyomják a Trybuna Ludu-t, a 
Lengyel Egyesült Munkáspárt hivatalos lapját is. 
A nyomda gépei főleg lengyel, NDK és angol 
eredetűek.

A nyomdából a kiadó személygépkocsijával 
a Varsótól kb. 20 km-re levő Wilanów-ba mentünk, 
ahol a III. Sobieski János által építtetett, ma 
gazdag barokk stílusban pompázó kastélyt tekin

tettük meg, mely gyönyörű park közepén 
fekszik. E napi programunkat kellemes színház- 
látogatással zártuk le.

Május 19-én délelőtt a zerani Autógyárat 
kerestük fel. I tt  gyártják a nálunk is jól ismert 
Warszawa személygépkocsik egy új változatát és 
egy másik szalagon a hazánkban kevéssé ismert 
lengyel népautót, a Syrenát. Szerettem volna 
megtekinteni a gyár fémöntödéjét, erre azonban 
sajnos nem volt lehetőség, ellenben megnéztük a 
Warszawa gépkocsik szerelőszalagját. A rajta 
folyó munkát nagy fokú szervezettség és gépesí
tettség jellemzi.

Délután viharos időben villanyvonat röpített 
bennünket Krakkóba, ahová késő este érkeztünk 
meg.

Krakkóban
Május 20-án Krakkóban délelőtt szabad fog

lalkozás keretében a Wawel gótikus és reneszánsz 
termeiben, a világviszonylatban is páratlan és 
óriási értéket képviselő gobelinekben gyönyörköd
tünk. A székesegyház boltívei alatt megilletődve 
álltunk a lengyel történelmi mauzóleumban Hedvig 
királynő és Báthori István síremléke előtt. Ezt a 
felejthetétlenül szép délelőttöt az óváros és a 
világhíres Mária templom megtekintésével zártuk 
le. Vit Stwosz lenyűgözően hatalmas szárnyasoltá
rá t a reflektorok fényében ragyogva kinyitva 
láthattuk.

Délután a Krakkótól kb. 30 km távolságra 
fekvő Pieskowa Skala várkastélyában tartottunk 
közös szerkesztő bizottsági megbeszélést mgr. 
inz. Stanislaw Pelczarski professzor úr (aki egyben 
a STOP elnöke), mgr. inz. Jur Piszok úr, a Przeglad 
Odlewnictwa főszerkesztője és az Öntészeti Kutató 
Intézet igazgatój a, valamint Jadwiga Gierdziejewska 
társaságában. A nagyközönség számára még meg 
sem nyitott, jelenleg berendezés alatt álló vár
múzeum megtekintése után egy hatalmas reneszánsz 
teremben az uzsonna-vacsorával egybekötött meg
beszélésen igen közvetlen hangú társalgás alakult 
ki, melynek során megállapodtunk az egymás 
lapjait, illetve olvasóközönségét érdeklő csere
cikkek témakörében és abban, hogy a jelentősebb 
egyesületi rendezvényeinkről is tájékoztatjuk egy
mást a lapokon keresztül.

Öntészeti Kutató Intézet
Május 21-én reggel utunk az Öntészeti Kutató 

Intézetbe vezetett, ahol mgr. chem. Rzepa igaz
gatóhelyettes úr fogadott bennünket. Az enapi 
zsúfolt program sajnos nem engedte meg az ala
posabb elmélyedést az intézet tanulmányozásában. 
Gyors benyomásaimat az alábbiakban vethetem 
papírra :

Az Intézet két nagy részre : a technológiai és 
laboratóriumi részre osztható. Mindkét rész egy- 
egy igazgatóhelyettes irányítása alatt áll.

A technológiai rész igazgatóhelyettese dr. inz. 
H. Górny. Hozzá tartozik (a felsorolás teljességé
nek igénye nélkül) : a homoklaboratórium, a 
formázástechnológiai laboratórium, a gépesítési 
és automatizálási laboratórium, a fémöntészeti 
osztály, a kísérleti öntöde és a tanácsadó szolgálat.
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A laboratóriumi elnevezésű rész igazgató- 
helyettese dr. inz. Krzeszewski. Felügyelete alá 
tartozik : a vasöntészeti osztály, az acélöntészeti 
osztály, a fizikai (metallográfiái, röntgen stb.) 
laboratórium, a kémiai (spektrográfiai, mechanikai 
anyagvizsgálati) laboratórium, a szabványosítás 
és a dokumentáció. Az idő rövidsége miatt csak 
az alábbi laboratóriumokat tudtuk megtekinteni :

A formázástechnológiai laboratóriumban 100 
kg/cm2 sajtolási nyomással formázási kísérleteket 
folytatnak, miközben az egész formafelületre 50 
t  nyomóerő hat. Fogaskerekeket öntenek formal
dehid-műgyanta kötésű maghomokba igen szép 
felülettel és a fogaknál 0,2 mm-es pontossággal. 
Rázóasztalos formázógépen vizsgálják a homok
tömörítés mechanizmusát, közben a rezgésszámot 
1000 Herzig tudják növelni, a rezgésamplitúdó 
és a homok nedvességtartalmának egyidejű szabá
lyozása mellett.

A homoklaboratóriumban bentonit és más 
kötőanyagokat vizsgálnak DTA-készülékkel. Saját 
maguk által kidolgozott dilatométeren homokkeve
rékek hőtágulását mérik. Kifejlesztettek egy uni
verzális homok-szilárdságvizsgáló készüléket, mely 
nyomó, hajlító stb. vizsgálatokra alkalmas.

Engem elsősorban a fémöntészeti osztály szer
vezete és működése érdekelt legjobban. Az osztály 
három csoportból áll : réz-, alumínium- és nyomá
sos öntő csoportból. A kísérleti öntödében rendel
kezésükre áll egy földgáztüzelésű 80 kg-os tégelyes 
kemence rézötvözetek olvasztására és két darab 
20 kg-os tégelyes kemence alumíniumötvözetek 
olvasztására, az egyik földgáz, a másik ellenállás
fűtéssel. A kis, nyomásos öntödében egy nagy 
2000-es Polak gépük van. I t t  jelenleg a nyomásos 
öntőszerszámok bevonóanyagaival kapcsolatos ku
tatásokat folytatnak. A nyomásos öntőlaborató
rium vezetőjének, dr. inz. Wladyslaw Kajoch-ïiák 
a külföldi lapokban is megjelent dolgozatai komoly 
visszhangot váltottak ki. Van egy a Barfield cégtől 
vásárolt kisnyomású öntőgépük, amellyel azonban 
még kevés kísérletet végeztek, így az eredmények 
nem értékelhetők.

A lengyel öntőipar nagyságára jellemző, hogy 
egy kb. 500 főt foglalkoztató Öntészeti Kutató 
Intézetet tud fenntartani.

Krakkói Armatúra Öntöde
A kutatóintézet megtekintése után a közelben 

fekvő Krakkói Armatúra Öntödét (Krakowskie 
Zaklady Armatur) látogattuk meg. Tekintettel 
arra, hogy ennek tanulmányozására több idő állt 
rendelkezésünkre, mint a kutató intézetben, rész
letesebben tudok beszámolni róla, annál is inkább, 
mert megfigyeléseimet kiegészíthettem a Foundry 
Trade Journal 1965. évi ápr. 8-i, 2522. számában er
ről az öntödéről szóló beszámoló részleteivel, adatai
val. (Ez a cikk a szeptemberben Varsóban megtar
tandó 32. Nemzetközi Öntészeti Világkongresszus 
előkészítőjeként látott napvilágot és több nagy 
lengyel öntödét ismertetett eredeti lengyel adatok 
alapján.)

Az öntödét kb. 40 évvel ezelőtt alapították 
armatúra öntvények öntésére. A második világ

háború alatt a gyár épületei erősen megrongálódtak, 
a termelés ennek ellenére már 1945-ben újraindult, 
és 1952-ben kétszerese volt a háború előtti éveké
nek. A  gyár azonban nem tudta kielégíteni a 
növekvő igényeket és rekonstrukciója és bővítése 
vált szükségessé, melyet 1949—1953 között hajtot
tak  végre. A nagy mértékű, folyamatos beruházá
soknak köszönhető, hogy a gyár termelése 1961-ben 
elérte a háború előtti évek szintjének több mint 
20-szorosát.

A  K r a k k ó i  A r m a t ú r a  Ö n t ö d e  e g y i k e  L e n g y e l -  
o r s z á g  l e g n a g y o b b  f é m ö n t ö d é i n e k .  Ö n t v é n y  t e r m e 

l é s é n e k  k é t  f ő  i r á n y a  v a n  : a  h á z i  s z ü k s é g l e t e k  
k i e l é g í t é s e  a  k é s z r e  s z e r e l t  a r m a t ú r á k  s z á l l í t á s á h o z ,  
k o o p e r á c i ó s  g y á r t á s  m á s  ü z e m e k  r é s z é r e .  A r m a 

t ú r a ö n t v é n y e i k  n é g y  a l a p v e t ő  t í p u s b a  s o r o l h a t ó k  : 

m o s d ó - ,  g á z - ,  v í z v e z e t é k -  é s  g ő z — k ö z p o n t i - f ű t é s  

s z e r e l v é n y e k .

Anyaguk elsősorban a szabványosított, Mo 59- 
es jelű sárgaréz. A gáz- és vízvezeték szerelvénye
ket réztakarékosság céljából részben temper vasból 
készítik, a gázszerelvényeket esetleg öntöttvasból 
is. Ezeket az öntvényeket kooperáló üzemekben 
öntik, mert vasöntésre nincsenek berendezkedve. 
Egyéb öntvényeket alumínium- és cinkötvözetek
ből és bronzból is öntenek. Magnéziumöntéssel 
nem foglalkoznak.

A forma anyaga és az öntés módja szerint 
szárított és nyers homokformába, valamint kokil- 
lába öntenek. Fő profiljuk azonban a nyomásos 
öntés hideg- és melegkamrás változata.

Nyomásos öntödéjük egyike Lengyelország leg
nagyobb ily irányú öntödéinek, benne kb. 45—50 
nyomásos öntőgép található, függőleges és víz
szintes nyomókamrásak vegyesen. A gépek túl 
nyomó többsége csehszlovák Polak gyártmányú. 
Ezek a gépek a legkülönbözőbb korúak és nagy
ságúak. A Polak gépeket a pincében elhelyezett 
hatalmas központi présszivattyú telepről hajtják 
meg. Ezzel az elrendezéssel jó tapasztalataik 
vannak. Két vízszintes nyomókamrás, korszerű 
Triulzi gépük is van. Nyomóerejük 550 atm. Ezek 
a gépek egyedi meghajtásúak.

A nyomásos öntőgépeket hálózati frekvenciás, 
fűtőcsatornás kemencékben olvasztott sárgarézzel 
(Mo 59), villamos ellenállás- és gázfűtésű tégelyes 
kemencékben olvasztott alumínium- (AK 11, azaz 
szilumin) és cinkötvözetekkel (Z 41 és Z 43, ahol 
4 =  az Al-tartalom %-ban és 1, ill. 3 a Cu-tar- 
talom %-ban) látják el. A nyomásos öntöde önt
vényeinek kb. 80%-át külső eladásra gyártják.

A nyomásos öntvények átlagos súlya alu
míniumötvözetből 0,27 kg, cinkötvözetből 0,18 kg 
és rézötvözetből 0,04 kg. A nyomásos öntvény
termelésről részletesebb adatokat az 1. táblázatban 
láthatunk.

1. táblázat

Ö tvözet

M ax.
ö n tv é n y 

súly,
kg

Az ö n t 
vények  
szám a, 

db

Min.
ö n tv é n y 

súly,
kg

Az ö n t 
v ények  
szám a, 

db

A lum ínium  . . . 2,17 5 000 0,008 250 000

Cink .................. 1,73 10 000 0,004 350 000

R é z ....................... 0,20 280 000 0,005 30 000
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A Icolcillaöntödében két darab kétkamrás 100 
kg/óra olvasztási teljesítményű, 300 kg befogadó- 
képességű hálózati frekvenciás kemence található. 
E kemencék 2—2 fűtőcsatornájának tisztítónyílása 
samottal van letapasztva. Tisztításukra 3—6 hóna
ponként van szükség. (Ezeket és az üzemben hasz
nált összes többi indukciós kemencét a swiebdzin-i 
Zaklady Uszedrin Termotechnicznych gyártja. 
A gyárnak e kemencékből jelentős exportja van 
Csehszlovákiába, az NDK-ba és Jugoszláviába.) 
A kokillaöntödóben több ellenállásfűtésű tégelyes 
kemence is működik.

I t t  csak Mo 59 és Mo 58 szabványos sárga
rezet öntenek 10—12 munkahelyen, melyek az 
olvasztókemencék két oldalán vannak elhelyezve. 
Minden öntőhely felett elszívó kürtő található 
központi elszívóvezetékkel.

A kokillákat használatbavétel előtt villamos 
ellenállásfűtésű kemencében kb. 2 órán át 250 C°-ra 
előmelegítik. A kokillákat öntés közben billentik.

A kokillákat az Öntészeti Kutató Intézet
ben viaszkiolvasztó eljárással vagy újabban Shaw- 
eljárással öntöttvasból készítik. Az így öntött 
kokillák csak kis forgácsoló megmunkálást igé
nyelnek, azonban az öntöttvas megmunkálása 
könnyű, szemben az öntödében korábban használt 
acélkokillákkal. Az öntöttvas kokillák élettartama 
átlagosan 3500 öntés, mert nem vetemednek, mint 
az acélból készített kokillák. Az üzemben jelen
leg kísérleteznek az eloxált alumíniumkokillák 
bevezetésével.

A kokillaöntödében gépesített kokillaöntést 
alig látni, aminek az az oka, hogy kevés kivételtől 
eltekintve kis öntvényeket öntenek. Kifejlesztet
tek egy több munkahelyes kokillaöntő gépet, 
melyen csak a homokmag behelyezése és az 
öntés kíván kézi munkát, míg a kokillafelek moz
gatása, az öntvény kitolása és a kokillamáz fel
vitele pneumatikusan történik.

A homoköntödében a formázást főleg kézi 
erővel (nagyobb öntvényekhez), részben pedig 
két rázó-sajtoló formázógépen végzik. A minimális 
szekrényméret 330x230x150 mm, míg a maxi
mális 600x400x150 mm. A kézi formázóhelyek 
száma 10. A formázás további gépesítését tervezik, 
ennek azonban nagy nehézsége az öntvények 
bonyolultsági fok és súly szerinti sokfélesége.

A magok legnagyobb részét (50%) asztalra 
szerelt, egyliteres Rolff—Duplex-típusú maglövő 
gépekkel készítik. A gépek teljesítménye 300—350 
liter 8 óra alatt. A kvarchomokot Formol S nevű 
fenolgyantával kötik. A meleg magszekrényes 
eljárást saját szabadalmuk alapján először itt 
valósították meg Lengyelországban. Az acél mag
szekrényeket villamos ellenállással fűtik. Mag
vasakra nincs szükség. A magok ennek ellenére 
egy hónapig is elraktározhatok károsodás nélkül. 
A magoknak jó a szilárdsága és gázátbocsátó 
képessége, és könnyen kiverhetők öntés után. 
A meleg magszekrényes eljárásra nyolc munka
helyük van.

Három munkahelyen vízüveges-szénsavas 
maglövéssel készítenek magokat. Ezek a magok 
nem oly jók, mint az előzők, mert 3 napi állás 
után morzsolódnak. Hogy a szénsavas palackok

szelepjén a műhó képződését megakadályozzák, 
az üzemben kidolgozott villamos melegítőket hasz
nálnak. A magkeverékbe kb. 1% faszénport ada 
golnak. A magok 40%-át ezzel az eljárással gyárt
ják, míg 10%-át kézi erővel dextrines homokból. 
A homoköntödében két nagy földgáz tüzelésű, 
billenthető tégelyes kemence és két 300 kg/óra 
teljesítményű ugyancsak billenthető, fűtőcsatornás 
hálózati frekvenciás indukciós kemence található.

Egyes öntvényeikből korábban nagy volt a 
selejt, és mivel ennek mértékét öntéstechnológiai 
intézkedésekkel lényegesen lecsökkenteni nem tud 
ták, ezért armatúra alkatrészek (pl. csapfogantyú, 
vízmérő, stb.) gyártására tavaly üzembehelyeztek 
öt darab (16—-63 tonnás) frikciós sajtóval ellátott 
kovácsműhelyt. A sajtolásnak a kokillaöntéshez 
képest még az az előnye is megvan, hogy kétszeres 
a termelékenysége, kisebb a megmunkálási rá 
hagyás, rosszabb minőségű ötvözet is használható 
(hulladékból tömbösített Mo 59 Pb sárgarezet 
sajtolnak).

A frikciós sajtók mellett két darab kétkamrás 
hálózati frekvenciás kemencében olvasztják a sárga
rezet. A sajtolandó darabot mázas kézi kokillákban 
a késztermékhez hasonló alakúra előöntik, és ezt 
odorban kovácsolják, majd sorjázzák. Az előöntött 
darabok egyforma sajtolási hőmérsékletét 3 darab 
előmelegítő kemencével biztosítják. A sorjázó szer
számok magukon a frikciós sajtókon vannak el
helyezve.

Az öntvények kikészítése a tisztítással kez
dődik. A homokmagokat rázórácson távolítják el 
az öntvényekből. A tápfejeket és a beömlőrend
szert karborundum vágótárcsákkal vagy excenteres 
csípőgépekkel távolítják el.

A nagy forgácsoló megmunkáló csarnokban 
váltott műszakban kb. 100 különböző forgácsológép 
működik, köztük 4 Grutti-gyártmányú vertikális 
olasz automata gép vízcsapok és T-alakú csőidom- 
darabok megmunkálására.

A kokillák és főleg a nyomásos öntőszerszámok 
készítésére külön műhelyük van, többek között 
egy nagy, egészen új FKo 8b-típusú, TOS gyárt
mányú másoló maróval, több pantográf típusú 
kézi másológéppel, két NDK-ban gyártott precíziós 
koordináta fúrógéppel. A nyomásos öntőszerszámok 
hőkezelésére külön kis hőkezelő műhely áll rendel
kezésükre.

A polírozó műhely levegője igen tiszta, mert 
minden munkahelyen alsó helyi elszívás működik. 
A polírozó műhelyhez csatlakozik a korszerű és 
jelenleg bővítés alatt álló galvanizáló műhely.

Készre szerelt gyártmányaik igen tetszetősek 
és irántuk külföldön is igen nagy a kereslet. Export
juk 1962-ben indult és ma már kb. 20 országra 
terjed ki. Termékeiket külön állandó gyári kiállí
tási teremben mutatják be, ahol összehasonlítás 
céljából külföldi cégek hasonló termékei is meg
találhatók.

Még néhány jellemző adat a gyárról : kb. 
2000 főt foglalkoztatnak, kb. 540 armatúra önt
vényfajtát és kb. 400 nyomásos öntvényfajtát 
öntenek. Angol becslés szerint évi termelésük 
alumíniumöntvényből kb. 3000 t, sárgarézönt
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vényből kb. 1300 t és vegyes homoköntvényből 
kb. 400 t. Jövőre új öntőcsarnokot kapnak, főleg 
nyomásos és kokillaöntés céljaira, ezzel termelésük 
lényegesen meg fog ugrani.

Egyéb
A gyár megtekintése után a gyár igazgató

ságának messzemenő figyelmessége következtében 
megtekintettük a világhíres wielicka-i sóbányát, 
ahová az öntöde gépkocsiján a gyár pénzügyi 
igazgatója is elkísért bennünket. I t t  nagy csodá
lattal adóztunk a 200—250 évvel ezelőtt élt 
bányászok nagyszerű műszaki és művészi géniu
szának.

Utolsó krakkói napunk reggelén (máj. 22.) a 
Bányászati—Kohászati Akadémia Ontészeti Karát 
látogattuk meg. Az épület kapujában a Kar 
dékánja, Stanislav Pelczarski professzor úr várt 
bennünket. I t t  módunk volt megismerni nemcsak 
a Kar minden tanszékvezető professzorát és docen
sét, akik igazi lengyel vendégszeretettel fogadtak 
bennünket, hanem a Kar vendégeként Moszkvából 
itt tartózkodó, — munkái alapján nálunk is jól 
ismert —, Sesztopal, V iktor Michajlovics profesz- 
szort, a műszaki tudományok doktorát is. A Kar 
nagysága,, felépítése és jól felszerelt volta, az itt 
folyó kutatómunkák mélysége és sokrétűsége ki
vívta őszinte elismerésünket. A Kar szervezeti fel

építése, az itt folyó oktató és kutató munka min
den magyar öntőszakember érdeklődésére számot 
tarthat. Ezért erről egy külön beszámolóban fogok 
ismertetést adni lapunknak ugyanebben a számá
ban, melyet teljes egészében a varsói 32. Nemzet
közi Öntő Kongresszus magyar előadásainak és a 
lengyel öntészet ismertetésének fogunk szentelni.

Egy feledhetetlenül meleg hangulatú fogadás 
után búcsút vettünk krakkói barátainktól és 
Sesztopal professzortól abban a reményben, hogy 
legközelebb Budapesten találkozhatunk. Ezzel 
krakkói hivatalos programunk végére értünk. 
Másnap reggel Jadwiga Gierdziejewsha kíséretében 
az Öntészeti Kutató Intézet személygépkocsiján 
Zakopanéba utaztunk. A híres üdülőhely látvá 
nyosságainak megtekintésekor utoljára élvezhettük 
kedves kísérőnk minden részletre kiterjedő figyel
mes gondoskodását.

Utolsó lengyelországi napunk reggelén autó
busz kirándulást tettünk a Lengyeí-Tátra fő 
nevezetességéhez, a Morskie Oko-hoz, magyarul 
Halas-tóhoz, amelyet még zordon tél közepette 
találtunk. A tó körül május végén helyenként 
méteres hó takaró volt, a tavat pedig még jégpáncél 
borította.

Sok feledhetetlen élménnyel és barátsággal 
gazdagodva Poprádon és Kassán át tértünk haza.

Dr. Pilissy Lajos

Könyvismertetés
A* op tik a i h ő m érsék le tm érés m ódszerei. (A rbeite-, 

m ethoden  der op tischen  P yrom etrie .) í r tá k  dr. Fuler, J .  
és dr. Ludwig, R . M egjelent a  V erlag G. B raun  (K arls 
ruhe) k iad ásáb an  1960-ban, 360 oldalon, 115 áb rá v a l 
és 107 tá b lá z a tta l.

Az o p tik a i p irom étereke t a  technológ iai fo lyam atok  
ellenőrzésére és vezérlésére a  k o h ásza tb an  m ár rég ó ta  
h aszná lják , de m a m ár a  feldolgozó ip a rá g ak b a n  is 
egyre nő je len tőségük . Az o p tik a i hőm érsék letm érés 
fő előnye, hogy  a  m érés nem  befo lyáso lja  a  m érendő 
tá rg y  hőm érsék le té t, m in thogy  a  m űszerrel nincs 
közvetlen  k apcso la tban .

Az o p tik a i hőm érsék letm érés egzak t fizikai tö rv é 
nyeken  alapszik , ezért a  szerzők a  k ön y v  első fejeze tében  
ezeket ism erte tik . A g y ak o rla ti hőm érsék le tskála  rögzí 
téséhez az ideális tö rv én y e k  k é t a lap á llan d ó ján ak  : 
az a ra n y  o lv ad ásp o n tján ak  és a P lanck -féle sugárzási 
tö rv én y  c2 á llan d ó ján a k  nagyon  po n to s m érése szük 
séges.

Az o p tik a i hőm érsék letm érés á lta lá b a n  nem  ad ja  
m eg közvetlenü l a  valód i hőm érsék le te t, az á tsz á m ítá s 
hoz egy an y a g tó l és fe lü le ttő l függő g y ak o rla ti é rték re , 
az em isszió képesség ism eretére  is szükség van . E nnek  
m érésére szám os m ódszert ism erte tn ek . A fém ek szín- 
hőm érsék le tének  m érését kü lönösen részletesen t á r 
gya lják , m a jd  az összsugárzás, a  feke te  részsugárzás 
a la p já n  m é rt hőm érsék le t és a  sz ínhőm érsék let közö tti 
összefüggéseket ism erte tik .

A h a rm a d ik  fejezet a  különböző m érési elveken 
alapu ló  o p tik a i p irom étereke t m u ta t ja  be. A  szerzők 
különös sú ly t helyeznek  az egyes m űszerek  szerkesz 
té s i elveinek, a  m érési m ódszernek  és a  h ibalehetőségek  
tá rg y a lá sá ra .

A negyed ik  fejezet a  la b o ra tó riu m i sugárfo rrásokat, 
az ö töd ik  a  különböző p irom éterek  k a lib rá lá sán ak  m ó d 
szereit ism erte ti. Terjedelm es fejezet tá rg y a lja  a  piro- 
m e tria i m unkam ódszereket.

A függelék szám os sugárzási hullám hossz, szín- 
szű rők  és tü k rö k , az em beri szem  érzékenységi a d a ta it  
és egyéb, az o p tik a i m érések k iértékelésé t m egkönnyítő  
tá b lá z a to t és d iag ram o t ta rta lm a z .

A szerzők az o p tik a i hőm érsókletm érésrö l 1958-ig 
m egjelen t irodalom  te ljes feldolgozásával, 550 cikk 
fe lhasználásával átfogó k ép e t n y ú jta n a k  ennek  a  
nagyon  sokoldalú  m érőm ódszernek a  fejlődési irán y á ró l 
és eredm ényeiről.

G. M.

Ú jabb  irá n y za to k  az a cé lö n tö d ék  g y a k o rla tá b a n .
(A nnual conference papers. R ecen t T rends in  Steel 
F o und ry  P ractice.) K ia d ta  a  B ritish  S teel C astings 
R esearch  A ssociation Sheffieldben 1963-ban. Az 1. 
k ö te t 8 e lőadást ta r ta lm a z  106 oldalon  104 áb rá v a l 
és 23 tá b lá z a tta l,  a  2. k ö te t 48 o ldalon a  hozzászóláso 
k a t  ta r ta lm a zz a . Á ra  fűzve 25 s.

E  k ia d v án y  a  B ritish  S teel C astings R esearch  
A ssociation H arro g a te -b an  1963 o k tó b e r 24- és 25-én 
m e g ta r to tt  9. év i kon ferenc iá jának  p ro g ra m já t és az 
o t t  e lhangzo tt előadásokat, v a lam in t az ezeket követő  
hozzászó lásokat fog lalja  m agában . A  tém ak ö rb e  t a r 
tozó  jó l k iv á la sz to tt e lőadások a  következők  v o lta k  ;

1. M iddleton, J .  M .: Szerves kö tő an y ag o k  á lta lán o s 
értékelése.

2. Courtney, J .: A  héjfo rm ázás g y a k o rla ti ta p a s z 
ta la ta i.

3. Cutter, J .  A .— F in lay , R .: G y ako rla ti ta p a sz 
ta la to k  levegőn kö tő  g y an ták k a l.

4. Dr. Beckius, K .— Flodberg, P .— Forslund , S . : 
O livin hom ok h aszn á la ta  svéd acélön tödékben .

5. A llen , D. R .— Boddey, R . F .:  E x o te rm ás anyagok  
h aszn á la ta  acélön tödékben .

6. Riley, A . P .— Scott, A . W .: V illam os hev ítés  acél 
ön tv én y ek  tá p lá lá sá n a k  elősegítésére.

7. Bownes, F . F .:  A szénsavas-vízüveges e ljá rás  
á lta lán o s értékelése.

8. Magee, L .: A szénsavas-vízüveges e ljá rás  g y a 
ko rla ti ta p a sz ta la ta i.

A  konferenciának  ú j, jól s ike rü lt p ro g ra m p o n tja  
volt az „Ö n tő k  fó ru m a” , ahol a  szakem berek  az  acél- 
ön tödékben  felm erülő különböző p ro b lém ák a t v i ta t tá k  
meg. C. E .
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Öntőmérnökképzés a krakkói Bányászati-Kohászati Akadémián
DK 373.12: 621.74 (4 3 8 )

Az 1919-ben alapított Bányászati-Kohászati 
Akadémiának (Akadémia Górnicza-Hutnicza) ki
lenc kara van. Ezek a következők : Bányászati, 
Bányászat-geodéziai, Geológus-kutató, Vas
kohászati, Fémkohászati, Öntészeti, Kerámiai, 
Bányászati-Kohászati Elektrotechnikai és végül 
Bányászati-Kohászati Gépészeti. Ezekhez a 
Karokhoz csatlakozik a dolgozók esti oktatásával 
foglalkozó ágazat és a diploma utáni tanfolyamok.

A magyar öntésztársadalmat csak az Öntészeti 
Kar érdekli közelebbről, így csak ennek ismerte
tésére térek ki.

Az Öntészeti Karon folyó mérnökképzést — 
a más karokkal közös alaptárgyi tanszékeket 
nem számítva — nyolc tanszéken végzik. Ezek 
közül hét szaktanszék — az Általános Kémiai 
Tanszék kivételével — az Öntészeti Épületben 
nyert elhelyezést.

A tanszékek a következők :
1. Általános Kémiai Tanszék. Vezetője: doc. 

dr. Piotrowski Antoni. Beosztottja : két docens, 
egy adjunktus, három tanársegéd, három technikus, 
egy laboráns és egy fizikai dolgozó, tehát összesen 
11 fő.

2. Öntödei Gépek és Berendezések Tanszéke. 
Vezetője : prof. mgr. int. Pelczarski Stanislaw, akit 
tanulmányutam időszaka alatt neveztek ki tan 
székvezető docensből tanszékvezető akadémiai 
tanárrá. Miként személyesen Krakkóban, ez úton 
is őszintén gratulálunk kinevezéséhez. Beosztottja 
két adjunktus, egy tanársegéd, egy mérnök, egy 
technikus, valamint idegen helyről fizetve két 
mérnök és két technikus, azaz összesen 9 fő.

A tanszék nagy gyakorló műhelyét jelenleg 
rendezik át. I tt kap helyet több különböző típusú 
formázógép, egy sztroboszkóppal ellátott sands- 
linger a forma töltési folyamatainak tanulmányo
zására, egy logaritmusos spirál-keverő a homok
keverés mechanizmusának vizsgálatára, homok
bunker, melynek oldalfala változtatható dőlés
szögben állítható, hogy a töltési és ürítési folya
matokat tanulmányozhassák rajta. Rotáción mo
dellen légtisztítási vizsgálatokat végeznek.

A kutatólaboratóriumban gyors filmfelvevő 
gépekkel (másodpercenként háromezer, ill. egy
millió felvétel) magfúvó- és lövőgépekre helyezett 
üveg modelleken a töltési viszonyokat tanulmá
nyozzák.

Со60 izotóppal kupolók töltési viszonyait 
mérik.

Mindezek a vizsgálataik, mint alapkutatások, 
az öntészet sok alapvető folyamatát fogják tisz
tázni.

3. Öntészeti Gépesítési és Automatizálási Tan
szék. Jelenleg szervezés alatt álló új tanszék, mely 
az előbbiből vált ki. A tanszékvezetői státus be
töltetlen. A tanszékvezető docensi állásra kiszemelt 
kolléga a közel jövőben védi doktori disszertáció
ját. Ez különben előfeltétele minden docensi ki
nevezésnek. Beosztott : egy adjunktus.

4. Öntészeti Fémtani (Metallográfiái) Tan
szék. Vezetője : prof. mgr. inz. Dubowicki Mikolaj. 
Beosztottja két adjunktus, egy tanársegéd, egy 
laboráns és két szakmunkás, tehát összesen 6 fő.

A tanszék feladatköre a metallográfiái és 
mechanikai anyagvizsgálat, valamint a hőkezelés 
témakörök oktatása, illetve ezeken a területeken 
kutatás. Mindehhez rendelkezésükre áll két nagy 
felbontóképességű Zeiss fémmikroszkóp kutatási 
célokra ; külön hallgatói laboratóriumban sok 
(kb. 10—15) oktató fémmikroszkóp. Ehhez külön 
csiszoló és marató helyiség tartozik. A mechanikai 
anyagvizsgáló laboratóriumban a szokványos be
rendezések találhatók : univerzális szakítógépek, 
Charpy-gépek, keménység mérők stb. A hőkezelő 
laboratóriumban főleg ellenállásfűtésű laborató
riumi edzőkemencék találhatók, de tudnak végezni 
kémiai hőkezeléseket is. Az ezekhez szükséges pró
batestek készítését több forgácsológépük teszi 
lehetővé.

5. Az Öntészeti Tanszék vezetője prof. mgr. 
inz. Kalata Czeslaw tavaly decemberben meg
halt. A tanszék az 1963/64-es tanévben három 
eléggé nagy önállósággal rendelkező részlegből 
(szürkevas öntészet, nagyszilárdságú vas öntészete 
és fémöntészet) állt. Kalata professzor halála után 
a tanszék kettévált Vasöntészeti Tanszékre és 
Fémöntészeti Tanszékre. A Vasöntészeti Tanszék 
vezetésével doc. mgr. inz. Podrzucki Czeslaw-ot 
bízták meg. Beosztottja két adjunktus, négy 
tanársegéd, egy laboráns, egy technikus és egy 
szakmunkás, azaz összesen 9 fő.

A tanszék munkássága két fő irányban oszlik 
meg : az öntöttvas metallurgiája és öntéstechno
lógiája. Saját gyártmányú vákuumkemencében 
az öntöttvas gáztartalmát és ennek viselkedését 
vizsgálják Ströhlein-készülékkel és kromatográfiás 
úton. Különös figyelmet szentelnek a hidrogén
oldódás kinetikája tanulmányozásának.

Vizsgálják az öntöttvas, különösen a kis 
krómtartalmú öntöttvas öntészeti tulajdonságait, 
az öntöttvas hőállóságát és hőlökésállóságát. 
Összehasonlító vizsgálatokat folytatnak a nagy
olvasztóból és kupolóból kapott vas tulajdon
ságainak összehasonlítására.

Oktatási és kutatási célokra a Karnak külön 
öntőcsarnoka van, melyben a Vasöntészeti Tan
széknek rendelkezésére áll egy üzemi méretű 
kupoló és egy villamos segédfűtéssel ellátott kísér
leti forró szeles kupoló, melyben megoldották a 
hőmérséklet automatikus szabályozását.

6. Fémöntészeti Tanszék. Megbízott vezetője 
dr. mgr. inz. Adamski Czeslaw. Beosztottja két 
tanársegéd, egy mérnök és egy technikus, tehát 
4 fő.

A tanszék jól felszerelt önálló mikroszkópos 
és szilárdsági vizsgálatokra, mert két szakító
gépük, több keménységmérőjük és mikroszkópjuk 
van. Korróziós és fémbevonási vizsgálatokat is 
folytatnak. Foglalkoznak a különleges sárgarezek
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tulajdonságainak vizsgálatával és ezek tovább
fejlesztésével, a nyomásos öntési célokat szolgáló 
szilumin hőtágulásának mérésével, valamint a 
cinkötvözetek gázoldhatóságának meghatározásá
val.

Az öntészeti csarnokban négy tégelyes ke
mence áll rendelkezésükre.

7. Acélgyártási és Öntészeti Tanszék. Tanszék- 
vezető : prof. dr. inz. Kniaginin Gábriel. Be
osztottja egy adjunktus, két tanársegéd és egy 
technikus, azaz összesen 4 fő.

A tanszék jelenleg az alábbi témákkal foglal
kozik : mangánacélok kopásállósága, bonyolult 
acélöntvények lehűlése és megdermedése homok
formában, tápfejek kialakítása, melegrepedések 
elhárítása, pontos mérőrendszer zsugormérték meg
határozására. Mindehhez fémmikroszkóp, több 
olvasztó kemence stb. áll rendelkezésükre. Az 
öntőcsarnokban két nagyfrekvenciás indukciós 
kemencéjük van egy VEM-típusú generátorral.

8. A Formázástechnológiai Tanszék három 
ágazatra tagozódik : formázóanyagok, formázás
technológia és folyékony fémek kutatása. A Tan
szék három ágazatának közös vezetője prof. mgr. 
inz. Olszewski Marian. Beosztottja : két adjunk
tus, négy tanársegéd, egy technikus, egy laboráns, 
azaz összesen 8 fő.

A Tanszék kutatásai az alábbi területeken 
oszlanak meg : magkötőanyagok gázleadása, ho
mokformák és magok koptatószilárdsága (erre 
a célra maguk alakítottak ki egy új készüléket), 
nagy hőmérsékleten végzett nyomószilárdság vizs
gálat (homokra) ugyancsak saját konstrukciójú 
berendezésen ; megvágás technológia, fémek fo
lyékonysága.

A tanszékek előbb felsorolt létszámában 
nincsenek beleszámítva az adminisztratív dolgo
zók, akiknek a száma összesen 6 fő.

Az Öntészeti Kar dékánja prof. mgr. inz. 
Pelczarski Stanislaw, prodékánja doc. dr. Piotrowslci 
Antoni. A kari adminisztráció bonyolítására két fő 
áll rendelkezésükre. A Kar dékáni hivatala nem a 
kari, hanem a központi épületben, a rektori 
hivatal mellett nyert elhelyezést.

Az Öntészeti Karon az 1962/63. tanévben 
31 öntőmérnök kapott oklevelet, az idei tanév 
ben kb. 50 főre becsülik a végző hallgatók szá
mát. A jelenlegi I. évfolyam létszáma kb. 90 fő, 
de jövő tanévre kb. 240 fő felvételét tervezik, 
ebből kb. 120 főét a nappalos tagozatra, kb. 90 
főét a levelező tagozatra és kb. 30 főét az esti 
tagozatra. Az Öntészeti Kar hallgatóinak össz- 
létszáma jelenleg kb. 550 fő. Tekintettel a tan 
székek laboratóriumainak viszonylag kis voltára, 
az egyes évfolyamok hallgatóit kb. 20 fős csopor
tokra osztják be.

A nappalos tagozaton a tanulmányi idő az 
államvizsgával együtt 5 és fél év, amely után a 
hallgatók mérnök magiszteri (mgr. inz.) címet 
kapnak, amely megfelel a mi okleveles mérnök 
(Dipl. Ing.) címünknek. A levelező tagozaton a 
tanulmányi idő ugyancsak az államvizsgával 
együtt öt év, itt azonban csak szakmérnöki (Ing.) 
címet lehet szerezni, hasonlóan az esti tagozathoz,

amelyen a tanulmányi idő ugyancsak öt év. A mér
nök magiszterek főleg egyetemeken, kutató és ter 
vező intézetekben stb., tehát tudományos munka
körökben helyezkednek el, míg a szakmérnökök 
elsősorban a termelő üzemekben. A szakmérnöki 
diploma birtokosai esti tagozaton az államvizsgá
val együtt két és fél éves továbbtanulással meg
szerezhetik a magiszteri címet is.

Tekintettel arra, hogy hazánkban a közel 
múltban indult az öntőmérnökképzés egyetlen tan 
székkel, úgy vélem, érdeklődésre tarthat számot a 
krakkói Bányászati-Kohászati Akadémia Önté
szeti Karának jelenleg érvényben levő oktatási 
rendje, más néven óraelosztása. Prof. mgr. inz. 
Pelczarski Stanislaw dékán úr közlése alapján 
megjegyzem, hogy jelenleg tanügyi reformon dol
goznak, amelynek az a célja, hogy az öntőmérnök 
képzést szakosítsák. A tervezett szakok a követke
zők : vas- és fémötvözetek öntése, illetve öntödei 
gépesítés. Az is érdekes adat, hogy öntőmérnökök 
képzésére a krakkói főiskolán hoztak létre világ- 
viszonylatban először önálló kart.

Az alábbi táblázatokban található rövidíté
sek értelmezése a következő : 

e =  előadás, 
gy =  gyakorlat,

1 =  laboratórium, 
t  =  tervezés,
к =  konzultáció (csak az esti tagozatokon).

Nappalos tagozat
I. évfolyam (nappalos)

A heti órák szám a

Sor
szám T a n t á r g y az I. félévben* a 2. félévben

e КУ 1 t e ЯУ 1 t

1. M atem atika........................ 2 1 — 5 4
2. F izika ............................... 2 1 — — 4 2 — _
3. Á ltalános kém ia ............... — —  — — 5 2 — —

4. Ábrázoló geom etria . . . . — —  — — 3 4 — —

5. A kohászat és öntészet 
enciklopédiája................ 2

6. M unka- és egészségvé
delem ............................ 1

7. Idegen n y e l v .................... — —  — — — 2 — —

8. Testnevelés ...................... — — — — 2 — —

összesen 7 2 — 17 16

9 33

*A hallgatók az 1. félévben üzemi gyakorlaton vesznek részt 
ezért szerepel i t t  ily kis óraszám.

II .  évfolyam (nappalos)

1. M atem atika........................ 4 3 — — 2 1 __ __
2. F iz ik a ................................... 3 1 3 — 2 — 2 —
3. Általános kém ia............... 2 — 3 — — — —  __
4. F izikai kém ia ................. — — — —  4 1 __ __
5. A nalitikai és technikai 

kém ia ............................ — 2 3 —
6. Műszaki r a jz ...................... 1 3 — —  — 3 — —
7. E lm életi m echanika . . . . 2 2 —■ —  2 2 — —
8 Szilárdságtan .................. — — — —  2 1 — —
9. Idegen n y e l v .................... — 2 — —  — 2 —  —

10. K atonai t a n t á r g y ........... — 5 — —  — 5 — —
11. Testnevelés .................... — 2 — — — 2 —  —

összesen 12 18 6 —  14 17 5 —

36 36
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III.  évfolyam (nappalos)

Sor
szám T a n t á r g y

A  h e t i  ó r á k  s z á m a

a z 5 .  f é l é v b e n a  6 .  f é l é v b e n *

e gy 1 t e gy 1 t

1 .  F i z i k a i  k é m i a  é s  e l e k t r o 
k é m i a  ..................................

2 .  A n a l i t i k a i  é s  t e c h n i k a i
k é m i a  .....................................

3 .  F o l y a d é k o k  é s  g á z o k  m e 
c h a n i k á j a ...............................

4 .  S z i l á r d s á g t a n  .......................
5 .  K r i s z t a i l o g r á f i a  é s  á s 

ványtan  ........................
6. E lek tro technika .............
7. Tüzeléstan és term odina 

m ika .................................
8. G éptan ...............................
9. Gépelem ek..........................
0 .  F é m e k  m e c h a n i k a i  m e g 

m u n k á l á s a  ..........................
1 1 .  F o r m á z ó a n y a g o k  ............

1 2 .  P o l i t i k a i  g a z d a s á g t a n  . .
1 3 .  I d e g e n  n y e l v ..........................

1 4 .  K a t o n a i  t a n t á r g y ..............
1 5 .  T e s t n e v e l é s  ............................

2  —  —

—  2
— 5
—  2

—  1

4

2

1 —

2

—  ■— 2 — — 2

—  —

2
2
2 2

4 —

—  — —

2

4 — —

ö s s z e s e n 18  1 3  6 1 16  9

3 8  3 4

*  A  6 .  f é l é v  u t á n  6  h é t  ü z e m i  g y a k o r l a t  k ö t e l e z ő .

IV. évfolyam (nappalos)

A heti órák szám a

Sor
szám T a n t á r g y a  7. félév a  8. félév

e gy 1 t e gy 1 t

1.
2.

M etallográfia......................
Az ö n tö ttv as m etallur-

— — 4 — — — — —

3.
g iája  és öntése ...........

Az acél m etallurgiája és
3 2 — — 3 2

4.
ö n tése ...............................

A nem vas fémek metal-
— — — 4

5.
lu rg iá ja  és öntése . . . .  

M intakészítés és for-
— — — — 4 — 2

0.
m ázás ............................

Öntödei gépek és berende-
3 2 3 2 1

zések ............................ 4 2 — — 3 — — —
7. ö n tv én y ek  hőkezelése . 4 — — — 3 — 3 —
8.
9.

10.
11.
12.

Az au to m atik a  a la p ja i . . .  
G azdaságtan, szervezés 

és tervezés az önté-
sze tb en ............................

Kalkuláció és s ta tisz tik a
Idegen n y e l v ....................
K atonai t a n t á r g y ...........

2 1

2
5

—
—

1
1 1

2
5

2

—

ö s s z e s e n 16  14 21

Az esti szakmérnöki tagozat általános metallur
giai szak néven indul. A tanulmányi idő, mint 
már említettem öt év. A szak a 3. évben A- és 
В-kurzusra ágazódik. Az А-kurzus hallgatóiból 
a 4. évben további ágazódással képlékenyalakító- 
és öntőmérnökök lesznek, míg a В-kurzus hallgatói
ból ugyancsak a 4. évben fémkohászok, vas
kohászok és metallográfusok. Az 5. év az egyes 
ágazatokban ismét közös. Az öntőszakmérnöki 
szak óraelosztása a következő :

Esti  s za k m é rn ö k i  tagozat
I .  évfolyam  (m etallurgus esti szak)

.S o r 
s z á m T a n t á r g y

A heti órák szám a

a z  1 .  f é l é v b e n a  2 .  f é l é v b e n

к e 1 j t к e 1 t

1 . M a t e m a t i k a ............................... 5 4

2 . F i z i k a ............................................. , — 2

3 . Á l t a l á n o s  k é m i a .................... 3 3

4 . Á b r á z o l ó  g e o m e t r i a  . . . . 3 —

5. M ű s z a k i  r a j z ............................ . — 4

6 . P o l i t i k a i  g a z d a s á g t a n  . , 2 2

7 . I d e g e n  n y e l v ......................... 2 2

ö s s z e s e n

* A  f é l é v  2 0  h é t i g  t a r t

15 17

II. évfolyam (metallurgus esti szak)

3 7 3 9

.S o r 

s z á m T a n t á r g y

A  h e t i  ó r á k  s z á m a

a 3 . f é l é v b e n  I a  4 .  f é l é v b e n

к e 1 1 1 t  к e 1 t

1. M a t e m a t i k a ............................... 2 2

2. F i z i k a .............................................. — 3  — 2 2

3 . Á l t a l á n o s  k é m i a ................ . 2 —

4 . A n a l i t i k a i  k é m i a ................. 2 2

5 . F i z i k a i  k é m i a  ....................... — 3

6. M ű s z a k i  r a j z ............................ 2 —

7 . M ű s z a k i  m e c h a n i k a ............ — 2

8. P o l i t i k a i  g a z d a s á g t a n  . . 2 2

9 . I d e g e n  n y e l v .......................... 2 —

ö s s z e s e n 12 3 — — 11 2 2 —

S o r 
s z á m

V. évfolyam (nappalos)

T a n t á r g y

A heti órák szám a

a  9 .  f é l é v b e n a  1 0 .  f é l é v b e n

e gy •
t e gy 1 t

1 .  A  f o l y é k o n y  f é m e k  t u l a j 
d o n s á g a i  .............................

2 .  A z  ö n t ö t t v a s  m e t a l l u r g i 
á j a  é s  ö n t é s e  ...............

3 .  A z  a c é l  m e t a l l u r g i á j a  é s
ö n t é s e ........................................

4 .  A  n e m v a s  f é m e k  m e t a l 
l u r g i á j a  é s  ö n t é s e  . . .

5 .  Ö n t ö d e i  g é p e k  é s  b e r e n d e 
z é s e k  .....................................

6 .  G a z d a s á g t a n ,  s z e r v e z é s
é s  t e r v e z é s  a z  ö n t é s z e t -  
b e n  ...........................................

7 .  M u n k a -  é s  e g é s z s é g v é 
d e l e m  .....................................

ö s s z e s e n

3 — 1 — Д
ф

2 — 2 1* Ml
A

4 — 4 1*
со

XD *3

4 ___ 2 1* N +-
Cj  N

1 2 1

•> СО 
£ £

a

s
О

2 2 ___ ___ a
3

2 — — —

18 2 11 4

35

*  =  E z  a  3  t e r v e z ő  ó r a  a r r a  s z o l g á l ,  h o g y  a  h a l l g a t ó  e l d ö n t s e ,  
h o g y  a z  é r i n t e t t  h á r o m  t a n t á r g y  k ö z ü l  m e l y i k b ő l  k í v á n j a  a  d i p l o m a -  
t e r v e t  e l k é s z í t e n i .

15  15

111. évfolyam (metallurgus esti szak, A-kurzus)

S o r 
s z á m T a n t á r g y

A  h e t i  ó r á k  s z á m a

a z 5 .  f é l é v b e n a  6 .  f é l é v b e n

к e 1 t к e 1 t

1. M ű s z a k i  m e c h a n i k a ............ 2

2 . G é p e l e m e k .................................. — 2 1

3 . S z i l á r d s á g t a n  ....................... — 2

4 . E l e k t r o t e c h n i k a  .............. 2 1 1

5 . T e r m o d i n a m i k a .................... 2 1 1

6 . Á l t a l á n o s  k o h á s z a t ............ 3 2 1

7 . T ű z á l l ó a n y a g o k  ................. 2

8 . M e t a l l o g r á f i a  é s  h ő k e -
z é l é s  ..................................... 3 2 2

9 . A  k é p l é k e n y a l a k í t á s  e l -
m é l e t i  a l a p j a i  ................. 3 1 1

ö s s z e s e n 1 7 — — — 2 9 6 1

17 18
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IV . évfolyam (metallurgus esti szak, öntész ágazat)

A heti órák szám a

Sor
szám T a n t á r g y a 7. félévben a 8. félévben

к e 1 t к j e  I  1 1 t

1. Az ö n tö ttvas m etallur 
giája és öntése ........... 3 2

3.

Az acél m etallu rg iá ja és
öntése..............................

A nem vas fémek m etallur-
— 2

giája és öntése ........... 2 —
4. Form ázóanyagok ........... 2 — 1 1
5. A form ázás technológiája

és m intakészítés........... — 2 2 — 1 2
6. Öntödei kem encék........... 2 —

7. Öntödei gépek és szállí-
tás az ön tödében......... — 3

8. Ip a rg azd aság tan ............... 2 —
9. A kohászati term elés szer-

vezése és tervezése 3

11 2 2 — 10 2 3 —

15 15

V. évfolyam (metallurgus esti szak, ismét közös)

g
A heti órák szám a

tS5tnt-O
02

T a n t á r g y a  9. félévben 

к J e 1 1 t

1.

2.

A utom atika és ellenőrző-mérő műsze
rek ......... ...............................................

Ellenőrzés és m űszaki á tv é te l...........
2
1

3. Kalkuláció és sz ám fe jté s .................... 2
4. Munka- és egészségvédelem ............. 1

összesen 6 —  — __

Az esti magiszteri tagozat tanulmányi ideje 
a szakmérnöki oklevél megszerzése után két és fél 
év. Tehát az esti hallgatók 7 és fél év alatt sze

rezhetik meg ugyanazt a magiszteri diplomát, amit 
a nappalos hallgatók 5 és fél év alatt.

Esti magiszteri tagozat
1. évfolyam (öntész szak*)

Sor
szám

1 ' 1

T a n t á r g y az 1
—

e

heti órák szám a 

.félévben a 2. félévben 

gy | l e gy I

1. M atem atika......................................... 3 2 3 2
2. F iz ika .................................................... 2 1 2 1
3. F izikai kém ia ................................... 2 1 2 — 1
4. Fém ek k é m iá ja ................................. 2 — — —

5. Az ön tö ttv as általános m etallur-
g iá ja  .............................................. 2 1 — —

6. A nem vas fém ek általános m etal-
lu r g iá ja ........................................... — — 2 —

7. Folyadékok és gázok m echanikája — — 2 1
8. Idegen n y e l v ..................................... — 1 — 1

Összesen 11 6 — 1 l 5 1

? 17 17
* A félévek 15 hétig ta rtan ak

11. évfolyam (öntész szak* >

heti órák szám a

Sor-
T a n t r á g y a  3. félévben a 4. félévben

e gy 1 e gy 1

1. Fém ek fiz ikája  ................................. 2 __
2. Folyékony fémek tu la jd o n sá g a i.. . — 2
3. Kokszosítás és elgázosítás ........... 2 1
4. K ohászati fo lyam atok elmélete 2 1 2 1
5. Hőgazdálkodás ............................... 2 1 2 1
6. A képlékenyalakítás technológiája 2 1 -—■
7. Hőkezelés és különleges acélok 2 — 2 — 1
8. Idegen n y e l v ..................................... 1 1

összesen 12 4 — 9 3 1

> 16 13
* A félévek 15 hétig  ta rtan ak

Lapszemle
N agyobb fém m a g o k  h a szn á la ta  szü rk ev a s k o k illá b a  való  

ö n tések or

Komiszarov, V . A .:  P r im en y en y ije  kru pn ih  m eta lli- 
cseszk ih  szterzsn y ej pri litje  csu g u n a  v  k o k il. L ite jnoe 
proizvodsztvo, 1966. 3. sz. 4— 5. old.

A nag y  szürkevas ön tvényekbő l a  fém m agok 
k ihúzása n ag y  erő t igényel, am i az ön tvényekben  
repedésképződés veszélyével já r. A  fellépő erőket 
nagy m érték b en  lehet csökkenten i az ö n tvény  és a  
fém m ag felü lete i k ö zö tt fellépő súrlódás csökkentésé 
vel. A  reális öntési fe lté te lekkor és bárm ely  hőm érsék 
le ten  keletkező súrlódási tényező  m eghatá rozásának

Maghőmérséktet\ C ° JS.36H i

1. ábra. A  súrlódási tényező nagysága különböző mag- 
bevonatokkal az öntvény és a fém m ag felü leti hőmérsék

letének függvényében

m ódszerét m á r k ido lgozták . A súrlódási tényező  elég 
széles h a tá ro k  k ö zö tt változ ik  : függ a  m ag és az 
ön tvény  felü lete inek  á llap o tá tó l, hőm érsék le té tő l és az 
ö n tv én y  a lak já tó l. A  m érésekből a  szerző m eg á llap íto tta , 
hogy a  súrlódási tényező  nagysága a  fém m agok b evona 
tá n a k  összetéte létő l is függ. Megfelelő bev o n a to k  csök 
k en tik  a  súrlódási tényező t, m egkönny ítik  a  fém m agnak  
az ön tvénybő l való k ih ú zásá t és csökken tik  az ö n tv é n y 
b en  a  repedésképződés veszélyét.

Az a láb b ia k b an  azokról a  nag y  fém m agokró l lesz 
szó, am elyeket nagy  hőm érsék le ten  nem  lehet k ihúzn i 
az ön tvényből.

A B aum anró l e lneveze tt M oszkvai Főiskola öntödei 
lab o ra tó riu m á b an  különböző b ev o n a to k k a l (1 . ábra 
és 1. táblázat) m e g h a tá ro z ta  a  súrlódási tényező  nagy-

1. táblázat

A
 b

e
v

o
n

a
t] 

je
le

A bevonat összetétele súlyszázalékban
Megjegyzés 
(Jelölés az 
1. ábrához)

Fekete
grafit

Víz
üveg

B ento 
n it

Szulfit-
lúg

K varc 
liszt Víz

1 10 4 _ 5 M aradék
2 10 — 4 1,5 — M aradék ( .)
3 15 —- 4 1,5 — M aradék (X)
4 10 8 — — — M aradék
5 10 — 10 —* — M aradék —

0 20 20 — — — M aradék —

7 — 50 — — 30 Maradék (0 )
8 — 4 — — 10 M aradék
P 20 — (ГБ-4 jelű — M aradék (J)

szabványos
p asz ta  30 %)

c — — — — — — Bevonat
nélküli

mag
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3. ábra. Különböző kiállítási tárgyak

s á g á t ,  m e l y e t  a z  o r d i n á t a  t e n g e l y r e ,  a  m a g  f e l ü l e t é n e k  

h ő m é r s é k l e t é t  a z  a b s z c i s s z a  t e n g e l y r e  m é r t  f e l .  A z  ö n t 

v é n y .  f e l ü l e t é n e k  h ő m é r s é k l e t e  a  g ö r b é k e n  l á t h a t ó .

M i n t  l á t h a t ó ,  a  v í z ü v e g  a  b e v o n a t b a n  m e g n ö v e l i  

a z  / t 0 - o t ,  m i v e l  a  7 .  b e v o n a t  ( m e l y n e k  5 0 % - a  v í z ü v e g )  

a d j a  a  l e g n a g y o b b  s ú r l ó d á s i  t é n y e z ő t .  A  g r a f i t  c s ö k k e n t i ,  
a  b e n t o n i t  k i s s é  n ö v e l i  a z  / t Q- o t .  A  k v a r c l i s z t  n a g y  
m e n n y i s é g b e n  r o n t j a  a  b e v o n ó r é t e g  t a p a d ó k é p e s s é g é t  

é s  a z  / t 0 - o t  n ö v e l i .  A z  / t 0 l e g k i s e b b  é r t é k é t  a z o n o s  

f e l t é t e l e k k e l  a  2 0 %  f e k e t e  g r a f i t o t  é s  a  3 0 %  Г Б - 4  

p a s z t á t  t a r t a l m a z ó  „ P ”  b e v o n a t t a l  l e h e t  b i z t o s í t a n i .  

A  b e v o n ó r é t e g  v a s t a g s á g á n a k  0 , 8 — -1 m m  k ö z ö t t  k e l l  

l e n n i e .

A  s ú r l ó d á s i  t é n y e z ő  n a g y s á g a  f ü g g  a  b e v o n a t  
r é t e g e z e t t s é g é t ő l .  A  b e v o n a t  b e n t o n i t t a r t a l m á n a k  n ö v e 
l é s e  c s ö k k e n t i  a  r é t e g e z e t t s é g e t  —  a  s ú r l ó d á s i  t é n y e z ő  
n ö v e k s z i k .  A  g r a f i t t a r t a l o m  n ö v e l é s é v e l  n ő  a  b e v o n a t  

r é t e g z ő d é s e ,  d e  c s ö k k e n  a  t a r t ó s s á g a  é s  a  m a g r ó l  g y o r 

s a n  l e k o p i k .  A  s ú r l ó d á s i  t é n y e z ő  n a g y s á g á t  a  r é t e g  

v a s t a g s á g a  i s  b e f o l y á s o l j a  : m i n é l  v a s t a g a b b  a  r é t e g ,

a n n á l  k i s e b b  a z  / t 0 , d e  a n n á l  k i s e b b  a  b e v o n a t  t a r t ó s 

s á g a  i s .

A  n a g y  f é m m a g o k h o z  v a s t a g  r é t e g b e n  f e l v i h e t ő  

g r a f i t b e v o n a t o k  a l k a l m a z á s a  c é l s z e r ű .  A  k ü l ö n b ö z ő  

ö s s z e t é t e l ű  b e v o n a t o k  t u l a j d o n s á g a i n a k  v i z s g á l a t a k o r  
a z  ö n t v é n y  h ő m é r s é k l e t é t  1 1 0 0 — - 7 0 0  C ° ,  a  m a g  h ő m é r 
s é k l e t é t  2 0 0 — - 5 0 0  C °  k ö z ö t t  v á l t o z t a t t a .  A  v i z s g á l a t  
h ő m é r s é k l e t i  h a t á r a i n a k  t o v á b b i  s z é l e s í t é s e  s z ü k s é g 

t e l e n .  M e g j e g y z e n d ő ,  h o g y  a z  / t c  é r t é k e  c s a k  b i z o n y o s  

h a t á r i g  c s ö k k e n  a z  ö n t v é n y  é s  f é m m a g  h ő m é r s é k l e t é 

n e k  c s ö k k e n é s é v e l ,  a z u t á n  v a g y  ú j b ó l  e l k e z d  n ö v e k e d n i ,  

—  d e  m o s t  m á r  l a s s a b b a n ,  m i n t  a z t  a  h ő m é r s é k l e t  

e m e l k e d é s e k o r  t e n n é  —  v a g y  v á l t o z a t l a n  m a r a d  
( 1 .  á b r a ) .

V é g ü l  m e g v i z s g á l t a  a  f é m m a g  f e l ü l e t i  é r d e s s é g é n e k  
h a t á s á t  a  s ú r l ó d á s i  t é n y e z ő r e .  M i v e l  a  f é m m a g o t  a  
g y a k o r l a t b a n  f e l h a s z n á l á s  e l ő t t  o k v e t l e n ü l  b e v o n j á k ,  

a  m a g o k  f e l ü l e t é n e k  k ü l ö n ö s e b b  s i m a s á g á r a  n e m  k e l l  

t ö r e k e d n i .  A z  ö n t ö t t  f ó m m a g o k  f e l ü l e t é t  n e m  s z ü k s é g e s  

megmunkálni. Szili Sándor

Üzemi hírek
S zocia lista  b rigád ok  ered m én y eit b em u ta tó  k iá llítá s  

a C sepeli V as- és  A cé lö n tö d ék b en

V á l l a l a t u n k  1 9 6 6 .  j ú n i u s  1 6 — 1 9  k ö z ö t t  a  s z o c i a l i s t a  

b r i g á d m o z g a l m a t  b e m u t a t ó  k i á l l í t á s t  r e n d e z e t t .  A  k i 

á l l í t á s  s z e m l é l t e t t e  a  s z o c i a l i s t a  c í m e t  e l n y e r t  b r i g á d o 

k a t ,  a z  á l t a l u k  g y á r t o t t  t e r m é k e k e t ,  ö n t ö d é n k  v e r 

s e n y m o z g a l m a i t ,  v a l a m i n t  a  r e k o n s t r u k c i ó  f o l y a m á n  
b e é p í t e n d ő  i p a r i  t e l e v í z i ó t ,  m ű k ö d é s  k ö z b e n .  1

1. ábra. A  szocialista brigádmozgalom fejlődését bemutató 
tabló

2. ábra. Vá llalatunk m utatóinak alakulása 1959-től

4. ábra. Lánctalpas járm űvek lánctagjai

A  s z o c i a l i s t a  b r i g á d m o z g a l o m  v á l l a l a t u n k b a n  1 9 5 9 -  

b e n  i n d u l t  m e g .  A z . i n d í t á s t  k ö v e t ő  é v b e n  c s a k  k é t  

b r i g á d ,  m í g  1 9 6 5 - b e n  2 8  b r i g á d  n y e r t e  e l  a  m e g t i s z t e l ő  

s z o c i a l i s t a  c í m e t .  A  f e j l ő d é s t  a z  1. ábra s z e m l é l t e t i .

A  v e r s e n y m o z g a l m a k k a l  e l é r t ü k ,  h o g y  a  c s ö k k e n ő  

m u n k á s l é t s z á m  e l l e n é r e  a  t e r m e l é s t  1 0 0 %  f e l e t t  t u d t u k  
t a r t a n i .  A  2. ábra b e m u t a t j a  v á l l a l a t u n k  f ő b b  m u t a t ó i t ,  

a z  1 9 5 9 .  é v i  s z i n t h e z  v i s z o n y í t v a .

A  k i á l l í t á s o n  a  v á l l a l a t  g y á r t m á n y a i  k ö z ü l  a z . ú j  

t e c h n o l ó g i á v a l  k é s z ü l ő  m i n t á k a t ,  m a g s z e k r é n y e k e t ,  

v a l a m i n t  m a g o k a t  é s  ö n t v é n y e k e t  i s  b e m u t a t t u n k .  

É r d e k e s  m e g o l d á s ú a k  a  C s e p e l  A u t ó g y á r  h e n g e r f e j  

v í z t é r m a g j á n a k  o s z t o t t  m a g s z e k r ó n y e  é s  a  v i l l a m o s  

m o t o r h á z a k  m i n t a k i a l a k í t á s a ,  v a l a m i n t  m a g s z e k r é n y é -
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п ек  СО ..-gázzal tö r té n ő  e lárasz tás  m ód ja  a  könnyitő - 
be té ten  keresztü l (3 . ábra), to v á b b á  a  lá n c ta lp a s  já r 
m űvek  lá n c ta g ja in ak  vízüveges-szénsavas eljárással 
készülő em eletes m agform ái (  4. ábra ).

A k iá llítá sn a k  nagy  lá to g a to ttsá g a  vo lt, am it a  ven 
dégkönyv is jól tü k rö z .

A  k iá llítá s  e lérte  cé ljá t, m e rt o lyan  üzem ünkben , 
ahol k o ráb b an  csak egy szocialista  cím ért versenyző 
b rigád  vo lt, m ost tö b b  b rig ád  is b enevezett a  v e r 
senybe. , -

M a lcsiner József

Olasz ön töd ei szak em b erek  a C sepeli V as- és  A cél- 
ön töd ék b en

A Csepeli Vas- és A célön tödék  igazgatósága és 
S zakosztá lyunk  hely i cso p o rtja  1965. jú n iu s  15-én 
szokatlanul népes látogatócsoportot fogado tt.

A  v icenzai Ip a r i és M ezőgazdasági K ereskedelm i 
K a m a ra  szervezésében 22 fős, ön tödei szakem berekből 
álló  csoport lá to g a to tt  h azán k b a , és elsőként a  Csepeli 
Vas- és A célöntödéket kereste  fel. A  vendégeket a  gyár 
M űszaki K lu b já b an  az ön töde főm érnöke, K álm án  
Lajos és a  szerszám gépgyár főm érnöke, T ari A ntal 
üdvözölte , m a jd  a  gy ár főbb  term elési, gazdaság i és 
technológ iai a d a ta in a k  ism erte tése  u tá n  m e g tek in te tték  
a  vasö n tö d ék e t és a  legnagyobb csepeli öntvényfel- 
h aszn á ló t : a  szerszám gépgyára t.

A lá to g a tó k  elism eréssel szó ltak  a  szép ö n tv é n y 
felü letrő l, nem  ta lá l tá k  v iszont elég korszerűnek  a  gépe 
sítés sz ínvonalát. R en d k ív ü l nagy  te tsz é s t a ra to tt ' az 
ön töde új fekete— fehér öltözője. É rdeklődéssel ta n u l 
m á n y o z ták  az ön tödei szocia lista  m unkabrigádok  
tevékenységé t és fejlődését b em u ta tó  k iá llítá s t.

Az üzem lá to g a tás t követő  villásreggeli a lk a lm a t 
a d o t t a  vélem ények és ta p a sz ta la to k  széles kö rű  kicse 
rélésére. N agy  érdek lődést k e lte t t, hogy a  fu rá n a la p ú  
kö tő an y ag  hazai g y á rtm án y , ső t az a lap an y ag áu l 
szolgáló furfu rila lkoho l g y á rtá sa  is m egkezdődött.

A csoport vezető je, dr. G iampetruzzi Giuseppe, 
a  v icenzai Ip a r i és M ezőgazdasági K ereskedelm i K am a ra  
fő titk á ra  m eleg szav ak k a l b ú csúzo tt vendég lá tó itó l és 
em lékül v áro suk  képé t a d ta  á t.

A  csoport résztvevői:
1. Colla dr. L ino  a, Ceccato és Tsa. ön töde vezető je
2. Barausse p . i. Lorenzo a  C avazzale m űvek  és öntöde 

te rm elési igazg a tó ja  (Vicenza)
11. Bonato p .i. Nerio  a  Z anard i di M inerbe válla la t 

öntödei vezető je  (V erona)
4. jSonora Angiolino  a  FA B O  di Cento ön tödék  

tá rs tu la jd o n o sa  (F errara)
5. Borgo p .i. Francesco a  Borgo di Sacerdo te s tv é re k  

v á lla la t tá rs tu la jd o n o sa  (Vicenza)
6. Corra' Antonio  a  C orra’ R ozzam pia di T hiene t e s t 

vérek  ö n tödé inek  tá rs tu la jd o n o sa
7. Corra' Cesare m in t 6. a l a t t
8. Dal Toso p .i. Cornelio a  vicenzai te rm elési közpon t 

m űszak i funkcionáriu sa
9. Favaretti p.i. Matteo a  C olbachini di B assano del 

G rap p a  ö n tödék  tu la jd o n o sa  (Vicenza)
10. Giampetruzzi dr. Giuseppe a  vicenzai Ip a r i és Mező- 

gazdaság i K ereskedelm i K a m a ra  és T erm elési 
K özpon t fő titk á ra

1 I . M assignani Giovanni ön tödei szakértő  (Vicenza)
12. Perrera Vincenzo  a  L a  P u lagg ia  d i C aste lfraneo 

V eneto cég te ch n ik u sa  (Treviso)
13. Petrelia dr. Osvaldo a  v icenzai Ip a r i és M ezőgazda- 

sági K ereskedelm i K a m a ra  és T erm elési K özpon t 
h e lye ttes  t i tk á r a

14. P ielli Eugenio  a  De P re tto -E sch e r  W yss d i Schio 
ön tödék  te ch n ik u sa  (V icenza)

15. Kolli Carlo a  L a  P uleggia di C astelfraneo V eneto 
m űvek  és ön tödék  tu la jd o n o sa

16. Kolli Giancarlo d iák
17. Bala Antonio  C rocetta  d i Cinisello B alsam o öntöde 

tu la jd o n o sa  (Milano)
18. S a lin  p .i. Italo  a  Salin  di M arostica m űvek  és ön 

tö d ék  tu la jd o n o sa  (Vicenza)
19. Sim eoni rag. Leonello a  Cesare Pozzi cég te c h n i 

k u sa  (M ilano)
20. Zaccaria Renato a  FA SP  d i P ovolaro  ön tödei vá lla la t 

vezető je
21. Zanardi Giovanni a  Z anard i di L egnago ön tödék  

tá rs tu la jd o n o sa  (Verona)
22. Zanarotti prof. Sergio a  v icenzai ,,A. RO SSI” 

Ip a r i M űszaki In té z e t elnöke
K . L.

Könyvismertetés

A lu m ín iu m  k ézik ö n y v . (A lum inium -T aschenbuch.) 
12. á tdo lgozo tt és lényegesen b ő v íte tt k iadás. 832 oldalon 
384 áb rá v a l és 176 tá b lá z a tta l.  K ia d ta  az A lum inium - 
Z en tra le  e. V. és A lum inium -V erlag  G. m . b. II. D üssel
d o rfb an  1963-ban. A k ö te t szerkesztői : J .  Reifrich, 
H . N ielson és W . v. Zwehl.

E  m ű a  jó  30 évvel ezelő tti első k iad ása  (1933) ó ta  
187 000 péld án y b an  je len t meg, m iközben te rjedelm e 
125 oldalról 832 o lda lra  n ő tt, jelezve az a lum ín ium ipar 
fejlődését és az a lum ín ium  elterjedésé t. A k ö te t m eg 
írásában , á tdo lgozásában  és lek to rá lá sáb an  38 neves 
szakem ber v e tt  részt.

A  m ű  22 fejezetre oszlik. E  helyen  nincs m ódunk  
az összes fejezet részletes ism ertetésére , de m ég fel 
so ro lására  sem. Csak az ön tésze t szem pon tjábó l fo n to 
sabb  fejezetek  ism erte tésére  té rü n k  ki :

A bevezetés u tá n  a  2. fe jeze tben  az a lum ín ium  
ú t já t  m u ta tjá k  be a  n y ersanyag tó l a  félkészáruig. 
A  3. fe jeze tben  a  fogalom  m eghatá rozásokat, a  ném et 
és külföldi szab v án y o k at és a  szállítási fo rm ák a t ta lá l 
ju k . A 4. fe jeze tben  az a la k íth a tó  és, ön tésze ti ö tvözetek  
összetéte lét, szilárdsági és fiz ikai tu la jd o n ság a it, v a la 
m in t ezek szerkezeté t ír já k  le. A kém iai, főleg korróziós 
tu la jd o n ság o k n ak  kü lön  (5.) fe jeze tet szentelnek.

A 6. fe jeze tben  a  m echanikai-technológ iai, vegy- 
elemzési, m akro- és m ikroszkópos és ronesolásm entes 
v iz sg á la to k a t ta lá l ju k . Ig en  érdekes a  8. fejezet, am ely 
b en  az any ag k iv á lasz tá s  szem pon tjáró l o lv ashatunk , 
tö b b e k  k ö zö tt az ön tésze ti ö tvözetekérő l is.

S zám u n k ra  leg fon tosabb  a  9. fejezet Asbeck, О 
to llábó l, m e rt ez foglalkozik  az a lum ín ium  öntésze téve 
kb. 50 o ldalon keresztü l. K ité r  az ön the tőségre  (híg- 
folyósság, fo rm ak itö ltő  képesség, szívódás- és lunker- 
képződés, m elegrepedékenység). Az o lvasztássa l k a p 
cso la tban  tá rg y a lja  az oxidáció t, gázfelvé telt, az o lva 
dékok  kezelését gázokkal és sókkal. K ité r  a  szilum in 
féleségek nem esítésére, a  fo rgácso lvasz tásra , az olvasztó- 
és m elegen ta rtó  kem encékre, v a lam in t ezek gazdaságos 
ságára.

A hom oköntési fe jeze tben  jó  összefoglalóját ta lá l 
ju k  a  fo rm ázóanyagoknak , a  m in ták n a k , a  fo rm ázó 
e ljá ráso k n ak  és a  m eg vágási és tá p lá lá s i tech n ikának . 
A K ok illaön tés c. a lfe jezetben  a  kokilla  anyagáró l, 
a  kok illák  e lőállításáró l, a  m egvágástechn ikáró l, az 
ö n tőe ljá rások ró l o lv ash a tu n k . H asonló a  beosztása  a 
N yom ásos ön tés c. a lfe jezetnek  is, am elye t a  Fém es 
b e té tek  beöntése, Az ö n tv é n y tisz títé s  és v izsgálat 
a lfe jezetek  követnek .

A 10. fe jeze te t a  kép lék en y a lak ítá sn ak  és hőkeze 
lésnek, a  11.-et a  forgácsoló m egm unkálásnak , a  12.-et 
a  kö tésm ódoknak , a  13.-a t a  felületkezelésnek, a  15.-et 
az alum ín ium  szerkezetek  szerkesztésének, a  16.-a t 
a  fó liának, a  17.-et az a lu m ín iu m p o rn ak  és festékeknek , 
a  tö b b i fe jeze tet az alum ín ium  felhaszná lásának  szen 
te lik .

A zsebkönyvet bőséges tá rg y m u ta tó  zá rja  le. 
A könyv  m inden  alum ín ium m al foglalkozó szakem ber 
nek , ígv a  fém öntészeknek  is értékes segítő je lehet.

P y
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Az öntöttvas lineáris duzzadása és zsugorodása,
valamint hatásuk az öntvény vetemedésére, Ií. rész*

D r .  V A R G A  F E R E N C  — G Ö R Ö G  M Á R T O N
V asipari K u ta tó  In téze t
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III. b. A kísérletek értékelése

Vetemedési görbék. A 6. ábrán láthatók a forró 
szeles kupolóból öntött, 16 mm vastag bordájú 
(5a ábra) próbatestek vetemedési görbéi, összeté- 
tételüket a 2. táblázatból láthatjuk. Ezek alakja 
jellegzetes és hasonló. Mindegyik görbén két 
maximum található. Az első maximum az öntvény 
dermedésével, a második az eutektoidos átalaku
lással kapcsolatos.

egyre pozitívabb lesz (Zhszakasz). Ez a domborodás 
addig tart, míg a (II. pontban) vastag öntvény 
teljesen meg nem dermed. Ezután a perlitpont 
előtti zsugorodási szakasz kezdődik. Erre az jel
lemző, hogy a szakasz elején (a II. pontban) a 
vékony bordarész hőmérséklete kb. 150 C°-kal 
kisebb, mint a vastag öntvényrészé. Erről a hő
mérsékletről csaknem egyforma idő alatt hűlnek 
le az eutektoidos átalakulás hőmérsékletére. A vas
tag rész hűlése tehát gyorsabb (az ábrán a lehűlési 
görbéje meredekebb). A nagyobb sebességgel 
hűlő öntvényrész az időegységben erősebben zsugo
rodik. Ennek eredményeként a vastag öntvényrész

6. ábra. Kupolából öntött, 16 mm vastag bordájú próbatestek vetemedési görbéi

A vetemedés lefolyása és egyes szakaszai 
jobban vizsgálhatók a 7. ábrán, ahol egy jelleg
zetes vetemedési görbe alatt a próbatest vastag 
és vékony részébe beépített hőelemekkel felvett 
lehűlési görbéket is feltüntettük. A görbék egybe
vetéséből látható, hogy a vetemedés már az önt
vény dermedésének legelső szakaszában megindul. 
A dermedés a vékony bordában kezdődik és a 
kristályosodó grafit nagyobb faj térfogata miatt 
duzzadással jár. Ennek következtében erős nega
tív vetemedés tapasztalható (/1-szakasz). Ez addig 
tart, amíg (az I. pontban) az öntvény vastagabb 
részében is megindul a dermedés. A vastag rész 
dermedése közben ugyancsak duzzad, hossza nő, 
így domborodni kénytelen, a mérhető vetemedés

gyorsabban rövidül, ezért homorodik. A hőmérsék- 
letkülönbségek, ezzel együtt a lehűlési sebességek 
különbsége a szakasz elején, a II. pont közelében 
a legnagyobb. Ekkor meredekebb a vetemedési 
görbe és az átalakulás (III. pont) közelében lapo
sabb lesz.

A III. pontban a bordában megkezdődik az 
eutektoidos átalakulás és grafitkiválás. Az ezzel 
járó duzzadás a IV. pontig az öntvény negatív 
vetemedését növeli, amikor az eutektoidos átala 
kulás a vastag öntvényrészben is megkezdődik. 
A II—IV. pont közötti negatív iránytangensű 
szakaszt E-\e 1 jelöltük. Ezután az öntvény vete
medésének iránya megváltozik (G-szakasz), és a 
vetemedés egyre pozitívabb lesz az V. p ontig
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7. ábra. T-szelvényú próbatest jellegzetes vetemedési és 
lehűlési görbéi

a h o l  a z  e u t e k t o i d o s  á t a l a k u l á s  a  v a s t a g  r é s z b e n  i s  

b e f e j e z ő d i k  é s  a  v e t e m e d é s  v á l t o z á s a  i s m é t  e l l e n 

k e z ő  i r á n y ú v á  v á b k .

Az V. pontban újabb zsugorodási szakasz 
kezdődik (L ), mely a II—III. szakaszban vizsgált 
körülményekhez hasonlóan folyik le. A szakasz 
elején itt is meredekebb a vetemedési görbe. A VI. 
pontban, ahol az öntvény hőmérséklete már elérte 
a környezet hőmérsékletét, megközelíti a vízszin
test, amely a V végső vetemedést képviseli.

Technológiai tényezők hatása a vetemedésre. 
A próbatestek vetemedését döntően a falvastag
ság különbség határozza meg. Az 1 :1,5 falvastag
ság arányú, 32 mm vastag bordájú (5b. ábra) 
próbatestek mozgása és végső vetemedése sokkal 
kisebb volt és a technológiai tényezők változásának 
hatását kevésbé határozottan mutatta, mint a kb. 
1:3 falvastagság arányú, 16 mm vastag bordájú 
(5a. ábra) próbatest. Ez is azt igazolja, hogy minél 
egyenletesebb az öntvény falvastagsága, annál 
kevésbé vetemedik. Éppen ezért a különböző 
tényezők hatásának vizsgálatára a vékonyabb 
bordájú (5a. ábra) próbatest alkalmasabb. A követ
kezőkben erre vonatkozó mérési eredményeinket 
ismertetjük.

Telítési fok =  1;02

8. ábra. A  16 m m  vastag bordájú próbatestek A  vetemedési 
szakaszának változása az öntési hőmérséklet függvényében

A kupolóból és a villamos kemencéből öntött 
próbatestek vetemedése általában különböző mér
tékű volt, ezért ezek szórásterületeit a diagramokba 
külön berajzoltuk.

Az öntöttvas összetétele és szilárdsága, vala 
mint a lehűlési sebesség és a formázóanyag minő
sége a vetemedési görbék jellegzetes szakaszait 
különböző mértékben befolyásolják.

A vetemedés első A-szakaszának mérése 
nagyon nehéz. A vasrudak a folyékony vassal 
érintkezve nagyon gyorsan tágulnak, ez az elmoz
dulás-mérők pontos leolvasását nehezíti. A villa
mos kemencéből öntve ez a szakasz nagyon rövid 
volt, ezért a kupolóból különböző öntési hőmér
sékleten párosával öntöttünk próbákat. Ezek ered
ményeiből (8. ábra) megállapítható, hogy az A- 
szakaszban annál nagyobb a negatív irányú vete
medés, minél kisebb az öntöttvas telítési foka (Tf )  
és minél nagyobb az öntési hőmérséklet. Az /1-sza
kaszban észlelhető vetemedést a vékony és vastag 
öntvényrész dermedése kezdetének időkülönbsége 
határozza meg, ezért a csírában szegényebb, villa
mos kemencében olvasztott adagokban kisebb.

9. ábra. A  16 m m  vastag bordájú próbatestek D vetemedési 
szakaszának változása a telítési fok-függvényében

A Л -szakaszban a vetemedés pozitív és annál 
nagyobb, minél nagyobb az öntöttvas telítési foka 
(9. ábra). A csírákban dúsabb kupolóadagoké 
valamivel nagyobb, mint a villamos kemencéből 
öntött próbáké.

Az É-szakaszban mért negatív vetemedés 
növekvő telítési fokkal csökken (10. ábra). Ugyan
csak csökken a vetemedés, ha a nagyobb öntési 
hőmérséklet miatt a lehűlés ideje nő (11. ábra). 
A G-szakasz pozitív vetemedését az öntöttvas 
szakítószilárdságának függvényében ábrázoltuk, 
mert ebben a szakaszban alakul ki az öntöttvas 
mechanikai tulajdonságait meghatározó szekunder 
szövet. A kupolóadagok vetemedése a szilárdságtól 
független, de a villamos kemencében készült 
adagoké a nagyobb szilárdsággal csökken (12. 
ábra). A telítési fok és a vetemedés összefüggése 
ellentétes értelmű, és az eredmények szórása is 
nagyobb.

Az Л-szakaszban mért negatív vetemedés 
a szilárdságtól csak nagyon kis mértékben függ
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□  Szovjet nyersvas Л Villamos kemence 
д Ausztráliai nyersvas ) adagok 
о Kupolóadagok

Telítési fok !áiZ5-!Q

10. ábra. A  16 m m  vastag bordájú próbatestek E  vetemedési 
szakaszának változása a telítési fo k  függvényében

Szakítószilárdság, GB kp!mm2

13. ábra. A  16 m m  vastag bordájú próbatestek L  vetemedési 
szakaszának változása a szakítószilárdság függvényében
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11. ábra. A  16 m m  vastag bordájú próbatestek E  veteme
dési szakaszának változása a lehülési idő függvényében

14. ábra. A 16 m m  vastag bordájú próbatestek L  vete
medési szakaszának változása a lehülési idő függvényében
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12. ábra. A  16 m m  vastag bordájú próbatestek G veteme
dési szakaszának változása a szakítószilárdság függvé 

nyében

(13. ábra). A próbák mind a formában hűltek a 
környezet hőmérsékletére. Az egyes próbák lehülési 
sebessége az öntési hőmérséklettől függően tehát 
csak kissé különbözött egymástól. A 14. ábra

szerint a lassabban hűlő próbák negatív veteme
dése kisebb.

A vetemedési görbe VI. pontjában mérhető 
V végső vetemedés a kupolóban és a villamos 
kemencében olvasztott adagokban különböző. A te 
lítési fok függvényében a 15. ábrán ábrázolt 
eredmények szerint a kupolóból öntött próbák 
mind negatív vetemedésűek, míg a villamos kemen
céből öntött próbák vetemedése részben negatív, 
illetve részben pozitív. A telítési fok növelése a 
vetemedést mindkét esetben pozitívabbá teszi.

A szakítószilárdság hatása ellentétes ( 16a 
ábra), növekedésekor a vetemedés negatívabbá 
válik.

Összehasonlításul bemutatjuk a vastagabb, 
32 mm vastag bordájú próbáink végső V veteme
dését is, ugyancsak az öntöttvas szakítószilárd
ságának a függvényében (16b ábra). Az adatok 
zöme mind a kupolóban, mind a villamos kemen
cében olvasztott adagokban a nullától kissé külön
böző érték.

A lehülési idő növelésekor (17. ábra) a vete
medés pozitívabb, ill. kevésbé negatív lesz.

A formaanyag hatásának megvizsgálására 
néhány, 32 mm vastag bordájú próbatestet cement-
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formába is öntöttünk. A vetemedés szakaszai jóval 
kisebbek voltak (18. ábra), mint a nyers formába 
öntött próbáké, ami a merev forma erős veteme
désgátló hatását mutatja. A cementformába öntött

15. ábra. A  V végső vetemedés a telítési fo k  függvényében 
a 16 m m  vastag bordájú próbatesteken

1 Villamos
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□  Szovjet nyersvas Willamos kemence 
д A usztrátiai nyers vas j adagok 
о Kupoloadag
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16. ábra. А  V végső vetemedés a szakítószilárdság fü g g 
vényében

a — 16 mm vastag  bordájú  próbatesteken, 
b —  3 2  mm vastag  bordájü  próbatesteken

17. ábra. A 16 m m  vastag bordájú próbatestek V végső 
vetemedése a lehűlési idő függvényében

D- szakasz F- szakasz Q-szakasz

18. ábra. A  nyers homokforma és cementforma hatása 
a vetemedés egyes szakaszaiban a 32 mm vastag bordájú 

próbatestekre

próbák végső vetemedésére nincs megbízható 
mérési adatunk, mert a vetemedés mérésére szol
gáló pálcák az öntvény zsugorodásakor a forma 
gátló hatása miatt elgörbültek. A pálcák körül 
nem tudtuk a formát úgy fellazítani, mint a nyers 
formákban.

IV. A kísérletekből levonható következtetések

Az egyenlőtlenül hűlő, aszimmetrikus alakú 
szürkevas öntvény dermedés közben a teljes lehű
lésig állandó mozgásban van. A mozgást az önt
vényben helyileg és időben állandóan változó belső 
feszültségek okozzák, melyek eredő hajlítónyoma- 
téka az öntvényt meggörbíti.

A belső feszültséget az öntvény különböző 
sebességgel hűlő részeinek egyenlőtlen hosszvál
tozásai keltik. Az öntöttvas sajátos tulajdonsága, 
hogy lehűlés közben két hőmérsékleti szakaszban 
duzzad, kettőben pedig zsugorodik (1. 2 ábra). 
A különböző átmérőjű rudak lineáris méretválto
zásának mérési eredményeiből (1. 3. ábra), és a 
vetemedési próbák lehűlési görbéiből (1. 7. ábra)
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következtetve, az öntvény egyenlőtlen sebességgel 
hűlő részeinek különböző mértékű hosszváltozásai 
a következő okokra vezethetők vissza :

1. Az öntvény vékony és vastag részeiben 
a duzzadással járó eutektikus kristályosodás és az 
eutektoidos átalakulás szakaszai nem egy időben 
folynak le, ezért duzzadásuk sebessége és időtar
tama különböző. Azokban az időszakokban, me
lyekben az öntvény egyik része duzzad, a másik 
már zsugorodik, nemcsak a hosszváltozásuk mér
téke különböző, hanem az iránya is ellentétes.

2. Az öntvény lehűlésének azokban a szaka
szaiban, amelyekben az öntvény minden része 
zsugorodik, a vékony és vastag öntvényrészek 
különböző sebességgel hűlnek. Az öntvény egyes 
részeinek zsugorodása az állandó hőmérsékleten 
bekövetkező eutektikus kristályosodás és az eutek
toidos átalakulás befejeződése után kezdődik. 
A duzzadás szakasza a vastag öntvényrészben 
hosszabb ideig tart, és amikor ez zsugorodni kezd, 
a vékony rész hőmérséklete már jóval kisebb. 
Erről a hőmérsékletről csaknem ugyanannyi idő 
alatt hűl le a zsugorodási szakasz véghőmérsékle
tére, mint a nagyobb hőmérsékletről induló vasta 
gabb rész. Ezért mindkét zsugorodási szakasz 
bármely pillanatában a vastag rész lehűlési sebes
sége nagyobb, a zsugorodása tehát gyorsabb, mint 
a vékony részé (1. 7. ábra).

3. A duzzadás és zsugorodás nagysága ezeken 
kívül a különböző vastagságú öntvényrészek hűlési 
sebességétől is függ (1. 3. ábra).

Az öntvény helyileg és időben egyenlőtlen 
hosszváltozásai mindenkor belső feszültséget kel
tenek, amely annál nagyobb, minél jelentősebb 
az egyes részek hűlési sebességének a különbsége.

A legegyszerűbb öntvényben is keletkeznek 
belső feszültségek, mert egyes rétegei különböző 
sebességgel hűlnek, duzzadnak, zsugorodnak, to 
vábbá egymás méretváltozását kölcsönösen gátol
ják. Ezért a gyorsabban duzzadó vagy lassabban 
zsugorodó részekben nyomófeszültség, a lassabban 
duzzadó vagy gyorsabban zsugorodó részekben 
húzófeszültség keletkezik.

Ha ez az öntvény tengelyére szimmetrikus, 
akkor a belső feszültségek eredő hajlítónyomatéka 
a nullával egyenlő ; az öntvény nem vetemedik. 
A belső feszültségek azonban működnek, ezért a 
hőmérséklettől függően képlékeny vagy rugalmas 
méretváltozást okoznak. Eközben a képlékeny 
állapotban a feszültségek megszűnnek, a rugalmas 
állapotban pedig egyensúlyba jutnak.

Ha az öntvény nem szimmetrikus kereszt
metszetű vagy az egyenlőtlen hűtés miatt aszi- 
metrikusan hűl le, akkor a belső húzó- vagy nyomó
feszültségek eredő hajlítónyomatéka az öntvény 
vetemedését okozza.

Az öntvény keresztmetszetének az a része, 
melyben nyomófeszültség működik, az excentrikus 
belső nyomás következtében domborúbb (vagy 
kevésbé homorú) igyekszik lenni ; amelyekben 
pedig húzófeszültség van, az excentrikus belső 
húzás következtében homorúbb (vagy kevésbé 
domború).

Ez a megállapítás látszólag ellenkezik szilárd
ságtani ismereteinkkel, de nem szabad elfelejteni,

hogy a szilárdságtan mindig a külső erők hatását 
és az ezekkel egyensúlyt tartó  feszültségeket vizs- 
gáija.

Ha egy kéttámaszú ta rtó t közepén koncentrált 
erővel terhelünk, meggörbül és meghosszabbodott 
(domború) oldalán (pozitív-) húzó-, megrövidült 
(homorú) oldalán (negatív-) nyomófeszültség kelet
kezik. A tartó méghajlífásához szükséges alakvál
tozási munkát a terhelő erő végzi.

Ha ezután a külső erőt megszüntetjük, a 
tartó ismét kiegyenesedik. Ehhez ugyanakkora, de 
ellentétes irányú alakváltozási munkát kell végez
nie, mint amekkorát a terhelő erő végzett. A ki
egyenesedés munkaszükségletét a terhelés alatt 
keletkezett feszültség fedezi.

A hajlított tartó  meghosszabbodott oldala, 
melyben a terhelés hatására húzófeszültség kelet
kezett, most kiegyenesedése közben rövidül. A meg
rövidült oldal, melyben a terhelés közben nyomó
feszültség keletkezett, most nyúlni fog.

Eszerint a terhelőerő hatására keletkezett 
feszültség okozta alakváltozás ugyanolyan irányú, 
mint a belső feszültség esetén láttuk : a külső 
terhelőerő hatásával ellentétes.

A hajlítófeszültség és az öntvény lehűlése 
közben keletkezett belső feszültség között csupán 
abban van különbség, hogy a terhelő hajlítófe
szültség a tartó keresztmetszetében a semleges 
vonaltól távolodva lineárisan változik, ezért a 
tartó visszahajlásával megszűnik. Az öntvényben 
levő belső feszültség a keresztmetszetben nem 
lineáris eloszlású, ezért vetemedés (hajlás) után 
csupán feszültségegyensúly alakulhat ki.

Az öntöttvas duzzadásának és zsugorodásának 
megfelelően az öntvény egyes részeiben lehűlés 
közben a belső feszültség előjele többször változik. 
Ennek eredménye a két maximumos vetemedési 
görbe.

Az aszimmetrikus öntvények vetemedő moz
gásának mértéke elsősorban a falvastagság-különb
ségektől függ, mert ezek határozzák meg a külön
böző vastagságú részek duzzadási és zsugorodási 
szakaszainak időeltolódását. Kis (1 :1,5 arányú) 
falvastagság-különbség esetén nemcsak az idő- 
eltolódások kisebbek, hanem az egyes részek 
duzzadásának és zsugorodásának a mértéke is 
kevéssé különbözik egymástól. Ezért kis falvas
tagság-különbségek esetén még aszimmetrikus 
öntvényben is kicsi marad a végső vetemedés (1. 
16b ábra).

Az öntvény vetemedő mozgása legjelentősebb 
az öntöttvas képlékeny állapotában (700 C° felett), 
amikor az öntöttvas alakváltozási ellenállása kicsi. 
Ebben az állapotban a merev (pl. cement) forma 
a vetemedő mozgást erősen gátolja (1. 18. ábra).

Gyakorlati szempontból az öntvény végső 
vetemedése a legérdekesebb, ennek iránya és értéke 
azonos alakú öntvényekben az öntéstechnológiai 
tényezőktől függ.

Amint vetemedési vizsgálatainkból látható, 
azonos alakú öntvények pozitív vagy negatív 
vetemedésűek lehetnek. Kupolókemencéből öntött 
próbatestek végső vetemedése negatív, a nyom
elemben szegény betétből villamos kemencében
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A telítési fok (Ti) növelésével az öntvények vete 
medése pozitívabb, ill. a negatív vetemedés csök
ken (1. 15. ábra). Ez a hatás azzal magyarázható, 
hogy a (D és G) duzzadási szakaszokban a pozitív 
vetemedés nagysága nőtt, a (E ) zsugorodási
szakasz negatív vetemedése pedig csökkent.

Az öntöttvas szilárdságának hatása ezzel ellen
tétes (1. 16. ábra), a szilárdság és a telítési fok for
dított arányú összefüggése miatt.

Az öntvény lehűlési idejének növelése a 
negatív vetemedést csökkenti, és a pozitív vete 
medést növeli (1. 17. ábra). Az öntvény lehűlési 
sebességének csökkenése a hőmérséklet eloszlást 
egyenletesebbé teszi, a hőmérséklet különbségeket 
csökkenti, ezért a zsugorodási szakaszokban a nega
tív vetemedés csökken (1. 11. és 14. ábra). Ebből 
arra is következtethetünk, hogy a lassabban hűlő 
öntvényben visszamaradó rugalmas feszültség is 
kisebb.

Ismeretes, hogy az aszimmetrikus öntvény 
vetemedését elsősorban az öntvény alakjának a 
módosításával lehet csökkenteni. Lehetőleg szim
metrikus keresztmetszetre és minél egyenletesebb 
falvastagságra kell törekedni.

Adott öntvény végső vetemedését — felté
telezve, hogy az öntvény vastagabb részeit az 
általános szokásnak megfelelően a forma alsó 
részébe formázzuk—az alábbiakkal csökkenthetjük 
hatásosan :

Ha az öntvény negatív vetemedésre hajlamos, 
tehát a vastagabb oldala homorú

1. az öntöttvas telítési fokát növeljük, vagyis 
kisebb szilárdságú öntöttvasat használunk,

2. az öntvény lehűlésének sebességét csök
kentjük,

a) az öntési hőmérséklet növelésével,
b) a forma hőelvonó képességének csökken

tésével,
c) a forma minél kisebb hőmérsékleten tör 

ténő ürítésével.
3. Az öntöttvasat villamos kemencében ol

vasztjuk, tehát a kristályosodási magok számát 
csökkentjük,

4. merev (szárított vagy cement) formát hasz
nálunk.

A pozitív vetemedés (az öntvény vastagabb 
oldala domború) az 1—3. pontban foglaltakkal 
ellentétes módszerekkel csökkenthető.

Kísérleti eredményeink alapján érdekes és 
hasznos következtetésre jutunk a vasöntvények 
vetemedésének kialakulásáról és ezzel kapcsolat
ban az öntvény rugalmas belső feszültségeinek 
szerepéről.

Az öntvény rugalmas belső feszültsége a 
lehűlés utolsó, 700 C°-nál kisebb hőmérsékletű (L) 
szakaszában alakul ki. Azonos méretű próbaönt
vények vetemedésének a változása ebben a sza
kaszban mindenkor azonos jellegű és közel azonos 
mértékű volt (1. 13. ábra). Számottevő hatása 
csak a lehűlési sebességnek van. Kísérleti körül
ményeink között, amikor az öntvények a formában 
hűltek le, a lehűlési sebesség vetemedésüket ebben 
a szakaszban csak kevéssé befolyásolta (1. 14. ábra). 
Ebből arra lehet következtetni, hogy valamennyi

olvasztott adagé általában pozitívabb volt. 
А V végső vetemedést az olvasztóberendezésen 
kívül befolyásolja az öntöttvas telítési foka is. 
azonos méretű öntvény rugalmas feszültsége közel 
egyforma és független attól, hogy az öntvény végső 
vetemedése pozitív vagy negatív irányban milyen 
mértékű.

Az öntvény végső vetemedésének irányát és 
nagyságát tehát nem a rugalmas feszültség hatá 
rozza meg, hanem sokkal inkább a 700 C°-nál 
nagyobb hőmérsékleten, képlékeny állapotban 
történt vetemedés.

A végső ( V ) vetemedés a képlékeny és a rugal
mas állapotban jön létre, amely az esetleg ellentétes 
előjelű részvetemedések algebrai összege. Az önt
vény végső vetemedéséből ezért nem lehet következ
tetni az öntvény rugalmas belső feszültségének 
nagyságára, de még az irányára sem.

A kihűlt állapotú, nulla vetemedésű öntvény- 
benis vanrugalmas feszültség, amely annál nagyobb, 
minél nagyobb az öntöttvas rugalmas állapotá
ban, az öntvény egyes részeiben a hűlési sebes
ségek különbsége.

Összefoglalás
Az aszimmetrikus keresztmetszetű, hosszú önt

vények vetemedésének kinetikáját illetőleg Girso- 
vics, N.G. és Szimanovszlcij, M.P. vizsgálatai bizo
nyították, hogy a vetemedés már az öntvény der
medésének korai szakaszában megkezdődik és a 
szürkeöntvények alakváltozásának az iránya a 
teljes lehűlésig többször változik.

Minthogy a szürkeöntvények vetemedését az 
öntvény egyes részeinek különböző sebességű és 
időnként ellentétes irányú hosszváltozásai okoz
zák, célszerűnek látszott lehűlő öntöttvasrudak 
lineáris hosszváltozásait vizsgálni. Ismeretes, hogy 
az öntöttvas duzzadással járó, eutektikus kristályo
sodását és eutektoidos átalakulását zsugorodási 
szakaszok követik.

Az öntvények vetemedése szempontjából kü 
lönösen érdekes, hogy a lehűlés sebessége mennyi
ben befolyásolja a duzzadás és zsugorodás szaka
szait. Ezt különböző átmérőjű próbarudakon vizs
gáltuk és megállapítottuk, hogy a százalékos méret- 
változás a próbatest átmérőjének növelésével a 
duzzadási szakaszokban nő, a zsugorodási szaka
szokban csökken.

Vetemedés méréseinket T-keresztmetszetű pró
batesteken végeztük, melyek falvastagságának az 
aránya, kb. 1: 3, ill. 1:1,5 volt. Az öntvény lehűlése 
közben az öntési helyzetben felül levő vékonyabb 
bordarész három pontjának relatív mozgását 
mértük. Próbáinkat részben grafitrudas villamos 
kemencéből, részben forró szeles kupolóból ön
töttük.

Vizsgáltuk az öntöttvas telítési fokának és 
szakítószilárdságának, az öntési hőmérsékletnek 
és a lehűlés időtartamának, valamint a forma 
merevségének hatását az öntvény vetemedésére és 
ezek alapján számba vettük a vetemedés csökken
tésének a lehetőségeit.

Vizsgálatainkból megállapítható, hogy azonos
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méretű öntvényekben a technológiai tényezők az 
öntöttvas képlékeny állapotában igen erősen be
folyásolják a vetemedés irányát és mértékét, ezzel 
szemben a 700 C°-nál kisebb hőmérsékleten, amikor 
az öntöttvas fokozatosan rugalmas állapotba kerül, 
a vetemedés csak a lehűlés sebességétől függ. 
A nyers formában teljesen lehűlt öntvény végső 
vetemedését tehát nem a rugalmas, hanem — az 
elterjedt nézettel szemben — sokkal inkább az 
öntöttvas képlékeny állapotában kialakuló vete
medés határozza meg.
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Hírek

Az E T E  B orsodi C soportja  és a  KG M  Tüzelés- 
te c h n ik a i K u ta tó  In té z e te  1965. jú lius 14— 16-án 
ren d ezte  m eg a  I I I .  Ip a r i  S zem inárium ot, „ Ip a r i  k e 
m encék  ko rszerűsítése”  cím m el.

A  szem inárium o t a  T üzelés techn ikai K u ta tó  I n té 
ze t igazga tó ja , dr. Diószeghy D ániel tanszékvezető  
egyetem i ta n á r  n y ito t ta  m eg. M egny itó jában  Diószeghy 
p rofesszor fe lh ív ta  a  szép szám ban  m egjelen t h a llg a tó 
ság  figyelm ét a  szem inárium  célk itűzésére, és ezek u tá n  
fe lk é rte  F rank Jánost, a  K G M  M űszaki F ő o sz tá ly án ak  
veze tő jé t m egny itó  előadása m e g ta r tá sá ra .

A m egny itó  előadás u tá n  a  szem inárium  szake lőadá 
sokka l fo ly ta tta  m u n k á já t. Az előadások  te ljes an y a g á t 
a  ré sz tv ev ő k  a  helyszínen m e g k ap ták . íg y  az előadók 
csak  k iegészítéseket te t te k .  H áro m  n ap o n  keresztü l 
összesen 18 előadás h a n g z o tt el. Ö ntészeti té m áv a l 
Tóth A ndrás : Ö ntödei m ag- és fo rm aszárító  kem encék 
és Tamáskovics N ándor : K upolókem encék  k o rszerű 
s ítése  cím ű előadása fog lalkozo tt.

Jú liu s  16-án a  rész tvevők  egy része m e g lá to g a tta  
a  T K I  égővizsgáló á llom ását az L K M -ben. E z  az égő 
vizsgáló állom ás ú ttö rő  jellegű fe la d a to k  m ego ldását 
célozza, am iko r az egyes égőket egzak t m érési a d a to k 
k a l k ív á n ja  jellem ezni és ezek a la p já n  egym ással 
összehasonlítan i. N agy  érdek lődést v á l to tt  k i az in téze t 
dolgozóinak elképzelése a la p já n  fe lé p íte tt p ak u ra b o n tó . 
M int ism eretes a  gázégőkkel hosszú, lágy  láng  a la k ít 
h a tó  k i. A  p a k u ra b o n tó  az ezzel az előnnyel nem  rende l 
kező fo lyékony  fű tő an y ag  korszerű  elégetését v a ló sítja  
m eg hasonló  eredm énnyel.

Az illetékes szakem berek  a  szem inárium m al egy 
idejű leg  v i ta t tá k  m eg a  T K I  k u ta tá s i  te rv é t,  v a lam in t 
k é t tém aje len tésé t.

B á tra n  á llí th a tju k , hogy  a  rendező szervek  m u n 
k á já t  nem csak  a  k itű n ő , zökkenésm entes szervezés, 
hanem  az igen érdekes, ta r ta lm a s  p ro g ram  is d icsérte .

Vörös Árpád

Könyvism ertetés

M . E . Dric : I lő á lló  m a g n é z iu m ö tv ö z e tek . (M agnyi- 
je v ü je  szp lav ü  d ija  r a b o tü  p ri pov ü sen n ü ch  tem pera- 
tu ra c h .)  K ia d ta  a  N au k a  (T udom ányos) K öny v k iad ó  
1964-ben M oszkvában  231 oldalon, 125 á b rá v a l és 
63 tá b lá z a t ta l .  Á ra félvászonkö tésben  1 ru b e l 43 kopek. 
A  k ia d á s t szo rga lm azta  és tá m o g a tta  a  S zovjetunió  
T udom ányos A kadém iá ja , a  S zov je tun ió  T e rv b iz o tt 
s ág án ak  Vas- és F ém k o h ásza ti B izo ttság a  és az A. A. 
B a jkov ró l e lneveze tt K o h ásza ti K u ta tó  In téz e t.

Az érdekes és időszerű  p ro b lém ák k a l foglalkozó 
m ű  rö v id  ta r ta lm a  a  következő  :

I . rész : A  kérdés jelenlegi helyzete. E b b en  röv id  
bevezetés u tá n  az a lap v e tő  fiz ikai összefüggéseket v iz s 
g á lja  a  szerző, e lsősorban  az ö tv ö zetek  tű zá lló ság án ak  
m eg h atá rozó it. M ajd  ism e rte ti a  szovjet, am erik a i és 
angol hőálló  m agnézium ötvözeteket, tu la jd o n sá g a i 
k a t  és ö sszeté te lüket. E zek  az ö tv ö zetek  a  közönsége 
sebb  m angán , a lum ín ium  és cink  ö tvözőkön  k ív ü l 
vagy lagosan  r itk á b b  fém eket is ta r ta lm a z n a k , a lk o tó 
ju k k é n t, m in t cérium ot, c irkónium ot, neod in ium ot, k a l 
c ium ot. Az ilyen  ö tvözetek  fe lhaszná lásuk  so rán  200—  
300, egy ik-m ásik  típ u s u k  350 C°-os m u n k ah ő m érsék le t 
n ek  is k iteh e tő k .

A I I .  részben  a  m agnéz ium ö tvözetekben  az ö tv ö 
zök h a tá s á t  v izsgálja  nagy  hőm érsék le ten  a  kem énye- 
dési és k ilágyu lási fo ly am ato k ra . M egállap ítja  a  k ü lö n 
böző fázisok, elsősorban  az in te rm eta llik u s  vegyü letek  
tű z á lló ság á t két- és tö b b a lk o tó s  m ag n éz ium ö tvözetek 
ben.

E  k u ta tá s o k  a la p já n  a  I I I .  részben  le írja , 
hogyan  leh e t e lőállítan i tűzá lló  m agnézium ötvözeteket

r itk á b b  és d rág a  ö tvözök  nélkü l. A  szerző á l ta l  k ido lgo 
z o tt ö tv ö ze tek  : Mg— M n— A1— Ca, ille t ve^Mg— T h— Mn 
típ u sú ak .

V égül a  IV . részben  az ö tv ö zetek  szerkezeti á lla 
p o tá n a k  h a tá s á t  v izsgálja  a  tű zá lló ság ra  és le írja  
kem ónyedésük  te rm észe té t.

E  kö n y v  a  szerző és tá rs a i  rendszeres és cé ltuda to s, 
sokéves k u ta tó m u n k á já n a k  összefoglaló ját ad ja , m in t 
ily en t e lsősorban  h az a i k u ta tó in k  figyelm ébe aján lom .

Py
D ip l.-Ing . K ari H orm uth : ü a r te ta b e lle n . (K em ény 

ség tá b lá z a to k .)  V E B  F achbuchverlag , Leipzig, 1963. 
274 oldal, 20 áb ra , 12 4  35 tá b lá z a t .  H a jlék o n y  m ű 
anyagkö tés, 14,7 x 2 1 ,5  cm  fo rm á tu m . Á ra  21,—  M DN.

Ä szerző bevezetőü l a  B rinell-, V ickers- és Rock- 
well-féle kem énységm érés m ódszereivel foglalkozik. 
I sm e rte ti a  fogalm akat, je lö léseket, egységeket, az a lk a l 
m azási te rü le te t, a  tá b lá z a to k  h a sz n á la tá t, és u ta l  a  
bel- és kü lfö ld i szabványok ra . A  kem énységi szám ok 
összehason lítására  tá b lá z a to k a t és d iag ram o k at közöl. 
R öv iden  k ité r  a  kem énységm érő készü lékekre és az 
e ta lo n o k ra  is. A  kö n y v  nag y o b b ik  részét k itevő  35 
tá b lá z a t  a  B rinell-, V ickers- és R ockw ell-kem énység 
sz ám ítá sá ra  tö b b , m in t 100 000 szám értéke t ta r ta lm a z . 
A  tá b lá z a to k a t a  go lyóátm érő, ille tve a  te rhe lőerő  
szerin t csopo rto sítja . A lap széh  reg isz te r igen m eg 
k ö n n y íti h a sz n á la tu k a t. A  k ö n y v  hasznos segédlet az 
an y ag v izsg á la tta l, m inőségi ellenőrzéssel foglalkozó 
szakem berek  szám ára .

K . L.
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A formafalmozgást befolyásoló tényezők vizsgálata és hatásuk 
a szürkevas-öntvény zsugorodására

Dr.  M O C S Y Á R P Á D  oki. kohóm érnök 
(Vasipari K u tató  In tézet)
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Az üzemi életben gyakran előfordul, hogy 
egy-egy öntvényféleség, amelynek gyártása ko
rábban zavartalanul folyt, látszólag minden kü 
lönösebb ok nélkül, néha egyik napról a másikra 
külső szívódást vagy rejtett pórusosságot, egy
szóval valamilyen zsugorodási rendellenességet 
mutat. Ilyen esetekben találgatások folynak a hi
baok felderítésére, amelyet — gyakran kellő meg
alapozottság nélkül — az olvasztási körülmények
ben vagy az öntöttvas nem megfelelő minőségében 
vélnek megtalálni. Kétségtelen, hogy az öntvény
ben fellépő zsugorodási üregeket végső fokon 
a kristályosodó vas fajtérfogat-változásai okozzák, 
mégis ezek egyedüli ismerete még nem elég ahhoz, 
hogy a kristályosodást kísérő egyéb tényezők 
hatását is magyarázni tudják. Különösen az utóbbi 
években folytak behatóbb vizsgálatok annak meg
állapítására, hogy az öntöttvas kémiai és metal
lurgiai adottságain túlmenően a homokforma 
merevsége mennyiben befolyásolja a fogyási üre
gek, pórusok kialakulását. Az öntöttvas eutektikus 
duzzadása és a homokforma tágulása között olyan 
új, eddig kevésbé ismert összefüggéseket tisztáz
tak, amelyek már pontosabb magyarázatot adnak 
az öntöttvas kristályosodását kísérő számos fo
lyamatról.

1. Irodalmi összefoglaló

A szürkeöntvények rendszertelenül fellépő 
odvasodását az irodalom két, egymással kölcsön
hatásban álló folyamattal magyarázza.

Az egyik a szürke öntöttvas kémiai és metal
lurgiai tulajdonságaitól függ, és a kristályosodás
kor lejátszódó fajtérfogat-változás következménye. 
A folyékony vas és a kristályosodó fázisok fajtér
fogatát Benedicks, C. [1] méréseiből ismerjük. 
A folyékony öntöttvasé, 0,140—0,1415 cm3/g, 
a karbonnal telített austenité 0,136, a cementité 
0,131 és a grafité 0,452 cm3/g. Látható, hogy a gya
korlatban leginkább használatos hipoeutektikus 
és közel eutektikus összetételű öntöttvasak kris
tályosodásakor a primer és az eutektikus austenit- 
kristályosodás fajtérfogat-csökkenést, az eutek
tikus grafitkiválás pedig fajtérfogat-növekedést 
eredményez. Korábbi megfigyelések alapján Old
field, W. [2], Nándori Gy. [3], Hughes, J. C. H. [4] 
és még többen kimutatták, hogy a szürkén der
medő öntöttvasakban a grafitkiválás okozta faj- 
térfogat-növekedés meghaladja a fémtermészetű 
fázisok kristályosodásával járó fajtérfogat-csök
kenést, ezért az eutektikus kristályosodást az ön
töttvas duzzadása jellemzi. A duzzadás nagyságát 
elsősorban azok a tényezők befolyásolják, amelyek 
a kiváló eutektikus grafit mennyiségét, a grafit 
alakját és méretét szabályozzák. Ilyenek pl. a ké
miai összetétel, különösen a karbon- és szilícum- 
tartalom, az olvasztás módja, a túlhevítés és az

öntés hőmérséklete, a grafitosító anyagokkal való 
módosítás és a lehűlési sebesség.

Az öntöttvas összetétele és metallurgiai tu 
lajdonságai alapján azt várnánk, hogy minden 
olyan folyamat, amely az eutektikus duzzadást 
növeli, az ép, szívódásmentes öntvények gyártását 
is elősegíti. Wittmoser, A. és munkatársai [5] 
e feltételezés helyességét kísérletekkel is igazolták. 
Az általuk szerkesztett odvasodási próbák ered
ményei kimutatták, hogy az odvasodási üreg 
térfogata azonos formázóanyag (szárított olaj- 
homok) használatakor az eutektikus grafitmennyi
ség növekedésével arányosan csökkent. Vizsgála
taikból következik, hogy a szívódásmentes öntvé
nyek gyártása érdekében az öntöttvas összetételét 
úgy kell megválasztani, hogy a szilárdsági követel
ményeket nagy karbon- és kis szilíciumtartalom
mal érjék el, mert az utóbbi — azonos telítési 
számmal — az eutektikus grafit mennyiségét 
csökkenti, s a fogyási üreg képződését elősegíti.

Ennek ellenére a gyakorlatban többször ta 
pasztalható, hogy a nagy eutektikus duzzadású 
öntöttvasak az öntvények odvasodását, rejtett 
pórusosságát jelentősen megnövelik. Eltekintve 
a hibás öntvénykonstrukcióktól, a jelenség ma
gyarázatát a formázóanyag szilárdsági, merevségi 
tulajdonságaitól függő formafalmozgásban talál
ták meg. A belső formafalak a folyékony fém 
ferrosztatikus nyomására és az eutektikus kris
tályosodással járó térfogatnövekedés hatására ki- 
sebb-nagyobb alakváltozást szenvednek. A pé
pesen kristályosodó öntöttvas — különösen 
nagy foszfortartalommal — hajlamos a meg
növekedett formaüreg alakját felvenni. Ennek 
következtében az öntvény egyes pontjain, főleg 
az utoljára dermedő öntvényrészekben fémhiány 
lép fel. Azonban az eutektikus grafitkiválás az így 
képződött pórusokat már nem képes kitölteni, 
ami szövetritkulást eredményez. Az öntvények 
rejtett pórusosságát tehát az eutektikus duzzadás 
és a formafalmozgás együttes hatása okozza.

Többen kimutatták [6, 7], hogy a formaüreg 
tágulása a kis merevségű nedves homokformákban 
a legnagyobb. A formamerevség a homok kisebb 
víztartalmával és gázképző anyagok (pl. kőszén
liszt, bitumen stb.) adagolásával némileg ja 
vítható.

Morrogh, H. [8] szerint a nagyobb formake
ménység csak állandó homokösszetételkor növeli 
a forma merevségét, tehát azonos felületi kemény
ségű, de változó összetételű nyers homokformák
ban a formafal mozgása rendkívül eltérő J.ehet.

Nicholas, K. E. L. [9] táplálatlan és táplált, 
lemezes és gömbgrafitos öntöttvas próbatesteken 
tanulmányozta az öntési hőmérséklet és a kü
lönböző összetételű formázóanyagok hatását. Vizs
gálatait agyagos kötésű nedves, agyagos kötésű 
száraz, vízüveg- és cementkötésű formahomokkal
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végezte. A kísérletek eredményei igazolták, hogy 
a növekvő öntési hőmérséklet a formafalmozgást 
is növeli, továbbá, hogy a vízüveg- és cementkötésű 
homokformák kisebb öntvény- és odvasodási 
térfogatot eredményeznek, mint a kevésbé merev 
nedves homokformák.

Újabban Nicholas, K. E. L. és Roberts, W. R. 
[10], Toriello, L. I. és Wallace, J. F. [11], valamint 
Nicholas, K. E. L. [12] végeztek kísérleteket 
különböző összetételű és tömörségű homokformák
kal. Megállapították, hogy a szerves töltőanyagok, 
mint pl. a kőszénliszt, szurok, tőzeg és faliszt 
adagolása a homokformák tágulását jelentősen 
csökkentik. Hasonló tulajdonságú a homok víz- 
és bentonittartalmának csökkentése is. A forma
tömörítés is jelentősen befolyásolja a homok
formák tágulását, így pl. nagynyomású sajtoló 
gépen 28 kp/cm2 nyomóerővel készített homok
formák sokkal ellenállóbbak voltak, m int a 14 
kp/cm2 nyomóerővel tömörítettek.

A formafalmozgás mérése ma még eléggé bo
nyolult feladat. A gyakorlatban úgy végzik, hogy 
a formaüreg és az öntvény méreteit összehason
lítják, vagy a próbatest öntés utáni hosszváltozá
sait magában az öntőformában mérik. Erre a célra 
rúd alakú próbatestet használnak, amelynek két 
véglapján kvarcrudakat építenek be a forma
üregbe. A kvarcrudak szabadon maradó végei 
nyúlásmérő szerkezethez csatlakoznak. Gittus, J . 
H. [6] a kvarcrudakat nem magába az öntvénybe 
fagyasztotta be, hanem attól távolabb a homok
formában helyezte el. így a folyékony fém okozta 
formatágulást is ellenőrizni tudta.

2. A kísérletek ismertetése

A formafalmozgás mérésének ismertebb mód
szerei közül Gittus, J. H. mérési elvét választottuk. 
A próbatest egy fekvő helyzetben formázott és 
öntött 100 mm átmérőjű és 200 mm hosszú ön
töttvas rúd volt, amelynek hosszváltozásait a két 
véglapon tengelyirányban elhelyezett kvarcru- 
dakkal mértük. A kvarcrudak végeit 10—15 mm 
mélységben befagyasztottuk az öntvénybe, másik 
végük pedig egy felfüggesztett szögvaskeret köz- 
beiktatásával nyúlásmérő szerkezethez csatlako
zott (la  ábra). Ezzel párhuzamosan a kvarc
rudakat tapintófejekkel helyettesítettük, amelye
ket már nem a formaüregben, hanem a próbatest 
két véglapjától 20—20 mm-re a formázóhomokban 
helyeztünk el (lb ábra). A próbatest és a 20 
mm-es homokréteg elmozdulását 0,01 mm beosz
tású körszámlapos óra mutatta. Az eredményeket 
az öntés után 20 percen keresztül félpercenként, 
majd percenként olvastuk le. A leolvasást a per- 
litátalakulás végéig általában 90 percig foly
tattuk.

A folyékony vasat egy 100 kg befogadóképes
ségű Junker-kemencéből csapoltuk. A betét 100 kg 
LK2 minőségű szovjet öntészeti szürke nyersvas 
volt. A próbatestek kémiai összetételét az 1. táb
lázatban láthatjuk. A csapolási hőmérséklet be
mártó pirométerrel mérve 1400— 1430 C°, az öntési 
hőmérséklet 1320—1340 C° volt.

1. táblázat
A p rób atestek  k ém ia i ö ssze té te le

A v izs 
g á lt ho-

2
e

K ém iai összetétel, °/
Tfm okada-

lék
a í  

<! ' C Si Mn P s

Víz 3462 3,27 2,18 0,59 0,312 0,034 0,94

B en to n it 3459 3,12 1,82 0,42 0,181 0,034 0,86

K őszén 
lisz t 3460 3,08 2,12 0,66 0,388 0,034 0,89

Melasz 3465 3,14 2,03 0,56 0,321 0,056 0,90

D ex tr in 3461 3,08 2,07 0,62 0,385 0,035 0,885

S zulfit-
lúg 3464 3,16 1,77 0,41 0,146 0,040 0,865

V ízüveg 3463 3,21 1,82 0,44 0,213 0,035 0,89

A formahomok összetételét a 2. táblázat tar 
talmazza. összesen 7 kötő- és töltőanyag hatását 
vizsgáltuk, amelyeket növekvő mennyiségben ada
goltunk egy ún. alaphomok keverékhez. Az alap
homok összetétele az alábbi volt :

100 s.r. 0,3 — 0,6 mm szemnagyságú mosott, 
osztályozott homok,

5 s.r. OA-jelű aktivált öntödei bentonit,
5 s.r. víz.
A keverékeket egy 150 liter űrtartalmú görgős 

homokkeverő gépen készítettük 10 perces keve
réssel. A kész keveréket felhasználás előtt 24 óráig 
pihentettük.

A homokformák merevségét a forma kemény
sége is befolyásolja, ezért a formákat mindvégig 
azonos módon tömörítettük. A formaszekrények 
szétemelése és a minta eltávolítása után az alsó 
és a felső formarész döngölési keménységét 
az osztósíkban és a próbatest két véglapját képező
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2. táblázat
A lormahomokok összetétele

A v izsgált 
ho m o k 
ad a lék

K ötő (tö ltő )- N edvesség- 
ta r ta lo m  , 

0//0

F  orm akem óny ség

Je l an yag
m ennyisége,

%

A v izsgálat m ód ja
A lsó form afél Felső form afél

ТС V я /rém d  я к 90 ; 70— 80 90 ; 78—-80
A — 3,0 T ap in tó fe jek  .............................. 90 ; 85 90 ; 85

В 5,1 K v a rc ru d a k  .............................. 91 ; 88 90 ; 90
— T ap in tó fe jek  .............................. 90 ; 85 90 ; 80

Víz 6,5 K v a rc ru d a k  ......................... . . 90 ; 80 85 ; 88
C — T ap in tó fe jek  .............................. 90 85 90 ; 82

D 9,0
K v arc ru d ak  .............................. 89 ; SO 89 ; 80

— T ap in tó fe jek  .............................. 9 0 ; 81 90 ; 85

4,0 5,0 K v a rc ru d a k  .............................. 90 ; 78— 80 90 ; 7 8 - -80A T ap in tó fe jek  .............................. 90 80 90 ; 75

В 5,0 5,3 K v arc ru d ak  .............................. 92 ; 85 90 ; 80
T ap in tó fe jek  .............................. 92 ; 85 92 ; 85

B en ton it 6,0 5,0 K v a rc ru d a k  .............................. 90 ; 80 90 ; 85
C T ap in tó fe jek  .............................. 90 ; 80 90 ; 85

D 7,0 5,0
K v a rc ru d a k  ............................. 93 ; 88 91 ; 90
T ap in tó fe jek  .............................. 92 ; 83 92 ; 83

A 0 4,7 K v a rc ru d a k  ............................. 90 ; 80 90 ; 80
T ap in tó fe jek  .............................. 90 90

В 3,0 5,0 K v a rc ru d a k  .............................. 90 ; 92 90 ; 92
T ap in tó fe jek  .............................. 90 92 90 ; 92

K őszénliszt 6,0 5,0
K v arcru d ak  .............................. 88 ; 

90 ;
92 87 ; 90C T ap in tó fe jek  .............................. 88 90 ; 90

D 9,0 5,4 K v a rc ru d a k  .............................. 92 ; 89 92 ; 88
T ap in tó fe jek  .............................. 90 90

0 4,1
K v arc ru d ak  .............................. 90 ; 87 90 ; 90

A T ap in tó fe jek  .............................. 90 85 90 ; 85

в 0,5 4,5 K v a rc ru d a k  .............................. 88 ; 80 90 ; 89
Melasz T ap in tó fe jek  .............................. 90 ; 81 87 ; 84 /

c 1,0 4,7 K v a rc ru d a k  .............................. 90 ; 80 88 ; 80
T ap in tó fe jek  .............................. 90 88 88 ; 80

D 1,5 5,3 K v a rc ru d a k  .............................. 91 ; 78 88 ; 82
T ap in tó fe jek  .............................. 92 1 85 88 ; 85

0 4,1
K v a rc ru d a k  ............................. 90 ; 90 90A T ap in tó fe jek  .............................. 88 ; 85 88 ; 85

B 0,5 4,1
K v a rc ru d a k  .............................. 98 ; 88 90 : 88

D ex trin T ap in tó fe jek  .............................. 90 ; 85 90 ; 85

C 1,0 4,1
K v arc ru d ak  .............................. 90 90
T ap in tó fe jek  .............................. 90 ; 75 90 ; 80

D 1,5 4,3 K v a rc ru d a k  .............................. 90 ; 80 90 ; 80
T ap in tó fe jek  . . . ....................... 92 ; 85 90 ; 90

0 5,0 К  varc rud  ak  .............................. 90 ; 81 90 ; 82
S zulfitlúg A T ap in tó fe jek  .............................. 89 ; 83 90 ; 85

В 0,5 5,2
K v a rc ru d a k  .............................. 90 ; 80 89 ; 87
T ap in tó fe jek  .............................. 88 ; 80 88 ; 80

C 1,0 5,2 K v a rc ru d a k  .............................. 90 ; 80 90 ; 80
T ap in tó fe jek  .............................. 90 ; 85 85 ; 85

D 1,5 4,9 K v a rc ru d a k  .............................. 90 ; 83 88 ; 80
T ap in tó fe jek  .............................. 90 ; 85 82 ; 85

A 0 3,9 K v arc ru d ak  .............................. 90 ; 82 90 ; 80
T ap in tó fe jek  .............................. 92 ; 85 92 ; 83

В 0,5 4,5 K v a rc ru d a k  .............................. 92 ; 85 91 ; 90
V ízüveg T ap in tó fe jek  ............................. 90 ; 85 92 ; 85

P 1 ,0 5 , 6
K v a r c r u d a k  ....................... .............  9 2  ; 8 6 9 1  ; 8 2

T a p i n t ó f e j e k  ...................... .............  9 2  ; 8 5 9 0  ; 8 2

D 1 ,5 5 , 8
K v a r c r u d a k  ....................... .............  9 1  ; 8 5 9 0  ; 8 5

T a p i n t ó f e j e k  ....................... .............  9 2  ; 8 5 8 5  ; 9 2
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formarészen -j-GF-j- felületi keménységméijő ké
szülékkel ellenőriztük. A mérések eredményeit 
ugyancsak a 2. táblázatban foglaltuk össze. 
Az átlagos keménységi értékek 85—92 egység 
között voltak, ami megfelelt az egyenletes forma
keménység feltételeinek.

3. A kísérletek értékelése
A nedves homokformába öntött hengeres 

próbatest és a véglapokkal párhuzamos 20 mm-es 
homokréteg jellemző tágulási-zsugorodási görbéit 
a 2. ábra szemlélteti. Az öntéstől számított első

Idő, perc 1

2. ábra

perc alatt a próbatest hosszában nem észlelhető 
különösebb változás. A formaüreget még folyé
kony halmazállapotú vas tölti ki, ezért az esetleges 
formafalmozgást a beépített kvarcrudak nem érzé
keltetik. A kvarcrudak befagyását a zsugorodási 
görbe A  pontja jelzi. Ettől kezdve a próbatest 
hosszában jelentős összehúzódás tapasztalható. 
А В  pontig tartó összehúzódást feltehetően a ho
mokforma hőtágulása okozza. Az öntvény felüle
téhez közel eső homokréteg ugyanis az öntés pil
lanatában hirtelen felmelegszik, s a kvarcszemcsék 
hőtágulása, valamint az 575 C°-on lejátszódó 
a —> ß átalakulás olyan mérvű térfogatnövekedést 
okoz a formázóhomokban, amely a nagyrészt 
még folyékony vassal kitöltött formaüreget össze
nyomja. Megjegyzendő, hogy ez a folyamat csak 
a szárított, cement-vagy vizűvegkötésű, ritkábban 
a nagyobb merevségű nedves homokformákra 
jellemző, a kisebb merevségű homokformákon 
általában nem tapasztalható. A kisebb merevségű 
homokformákban a folyékony vas ferrosztatikus 
nyomása rendszerint nagyobb, mint a homok- 
szemcsék hőtágulásából eredő erő, ezért a kvarc
rudak befagyását itt közvetlenül az öntvény tágu
lása követi. А В  pontban megindul a próbatest 
eutektikus tágulása, ami a grafitkiválás következ
tében jelentős térfogatnövekedéssel, duzzadással 
jár. A C pont az eutektikus kristályosodás végét 
s egyben a térfogatnövekedés felső határát jelöli. 
A próbatest a folytatólagos C — D szakaszban 
a hőmérséklet csökkenésével közel arányos mér
tékben zsugorodik. A D pont az eutektoidos á t 

alakulás kezdetét jelöli, a próbatest zsugorodása 
itt átmenetileg megszakad és itt az eutektikus 
duzzadásnál valamivel kisebb másodlagos duzza
dás következik be. Ennek nagyságát és időtarta 
mát az öntöttvas összetétele és a lehűlési sebesség
től függő metallográfiái folyamatok szabályozzák. 
Az E  pontban az eutektoidos átalakulás befejező
dik, ezután a próbatest a lehűlés végéig egyenlete
sen zsugorodik.

A 20 mm-es homokréteg viselkedése az ön
töttvas próba tágulási-zsugorodási viszonyaitól 
lé n y e g e s e n  e l té r .  A z  ö n té s tő l  a  p r ó b a te s t  e u te k t ik u s  
kristályosodásáig (F  pont) terjedő szakasz a ho
mokréteg tágulását mutatja. A folyékony vas 
ferrosztatikus nyomása, a kvarcszemcsék hőtágu
lása és az a —» ß átalakulás itt a homokréteg 
tágulását eredményezi. A tágulás mértéke azonban 
nem számottevő, sőt az eutektikus kristályosodás 
előtt némi összehúzódást is észlelhetünk, ami 
minden bizonnyal összefügg a próbatest kezdeti 
zsugorodását jelentő A  — В  szakasz kialakulásá
val. Az F  pontban a próbatest eutektikus kris
tályosodásának hatására és a homokréteg gyors 
felmelegedése következtében szinte ugrásszerű 
térfogatnövekedés lép fel. Ez a szakasz az eutekti
kus kristályosodás végéig, gyakorlatilag a G 
pontig tart. Ettől kezdődően a homokréteg tágu
lása fokozatosan csökken, majd közel állandó 
értéket vesz fel. Az eutektikus kristályosodás 
végétől a próbatest hosszváltozása már nem befo
lyásolja a homokréteg tágulását. Kisebb mérvű 
formafalmozgás ugyan még ebben a szakaszban is 
tapasztalható, különösen a próbatest eutektoidos 
átalakulásakor, azonban ez — tekintettel az önt
vény másodlagos duzzadását megelőző zsugoro
dási folyamatra — már meg sem közelíti a kris
tályosodáskor mért tágulás nagyságát. Elvétve, 
főleg a merev homokformákban, azonban a másod
lagos duzzadás is határozottabban jelentkezik 
a homokréteg tágulási görbéjén.

A nedves formahomokok fokozott formafal- 
mozgásának sajátos kialakulását a 3. ábra szem
lélteti vázlatosan. A formaüreg megtöltése után 
a folyékony vas hőtartalma a hőátadás ismert 
törvényei szerint a homokformának, majd a kör
nyezetnek adódik át. A hőátadás megindulásakor 
az öntvényt körülvevő homokréteg hirtelen fel-

3 2 I Probatest
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melegszik és víztartalma a forma hidegebb részei 
felé gőzalakban eltávozik. Abban a mélységben, 
ahol a homok hőmérséklete még nem haladta meg 
a 100 C°-ot, a távozó vízgőzök lecsapódnak. így 
az öntést követő kis idő múlva az öntvény kör
nyezetében száraz és túlnedvesedett homokréteg 
alakul ki. Ezt a 3. ábra (1) és (2) jelű területe mu
tatja. A száraz homokréteg vastagsága természe
tesen nem állandó, az öntvényből eltávozó hő
mennyiség arányában változik, de gyakorlatilag 
a fogyási üregképződés szempontjából csak az 
eutektikus kristályosodás végéig jelentős. Az eu- 
tektikus duzzadás és a kvarcszemcsék hőtágulása 
következtében ugyanis az ötvényt burkoló homok- 
rétegekben tetemes húzó- és hajlítófeszültégek 
ébrednek. A túlnedvesedett homokréteg szilárd

sága azonban lényegesen kisebb, mint az eredeti 
homokkeveréké volt, ezért a duzzadás és hőtágu
lás okozta igénybevételeknek kevésbé áll ellen. 
A nedves formahomokokban — a pecsenyeképző
déshez hasonlóan — a túlnedvesedett homokréteg 
képezi azt a kritikus részt, amely a kisebb forma
merevséget és a nagyobb formafalmozgást ered
ményezi. Ezek után kézenfekvő, hogy az egyes 
homokadalékok a nedves homokformák merev
ségét úgy szabályozzák, hogy vagy a túlnedvese
dett homokréteg szilárdságára hatnak, vagy annak 
képződését befolyásolják. A különböző homok
keverékekkel végzett vizsgálatok elsősorban ilyen 
szempontok alapján értékelhetők.

( Folytatása következik)

K ü lfö ld i h írek

A usztria  öntvénytermelése az u tó b b i években  a  
következőképpen  a la k u lt :

1961 1962 1963 1964

Ö n tö ttv a s 204 439 191 815 181 297 197 820
A célöntvény 23 659 21 552 17 994 18 642
T em perön tvény
N ehézfém -

11 290 10 989 9 921 10 367

ön tvény
K önnyűfém -

4 301 3 936 3 796 4 236

ön tv én y 5 035 5 319 4 731 5 220

Az a d a to k  szerin t az ön tvény term elés 1963-ig 
á llan d ó an  csökkent és c sak  a  legutolsó  évben  em elkedett, 
egyes ág aza to k b an  m egköze líte tte  a  h á ro m  évvel ezelő tti 
sz in te t.

Az ön tödék  gazdaság i helyze te  nagyon  nehéz. 
A  legnagyobb  ön tvényfogyasztó , a  szerszám gépipar 
depresszió ja k ih a t az ö n tv é n y g y ártá s ra  is. Az ö n tv é n y 
k eresle t csökkenése m ia tt  az ö n tv é n y á rak  csökkennek, 
a  te rm elési kö ltségek  ezzel szem ben részben  az á ra k  
em elkedése, részben  a  te rm elő k ap ac itás  rossz k ihasz 
n á lá sa  m ia tt  nőnek . K ülönösen  a  b érö n tödék  kerü ltek  
kedvezőtlen  helyzetbe.

Az 1963. év i ö n tvény term elés m egoszlása a  
következő  :

B érön tvény ,
0//0

S a já t ö n t 
vény, %

Ö n tö ttv a s  ................................ 52 48
A célön tvény  .............................. 83 17
T em perön tvény  ..................... 91 9
N ehézfém öntvény  ................ 62 38
K ö n n y ű fé m ö n tv é n y .............. 61 39

A term elési kö ltségek  6 ,57% -kal növeked tek , ebből 
1%  ju t  az a lapanyagok ra , 1,17%  az á lta lános k ö ltsé 
gekre és 4 ,4%  a  szem élyi k iadásokra .

Az á ra k  em elése azzal a  veszéllyel fenyeget, hogy 
az ön t vény felhasználók szükség le tüket külföldről, im 

p o rt, ú tjá n  fedezik. Ez m inden to v á b b i nélkü l le h e t 
séges, m in thogy  csaknem  m in d e n fa jta  ö n tv én y  v á m 
m entes.
( G i e s s e r e i ,  1 9 6 5 .  m á r c .  1 8 . )

*
A lengyel ön tödék  te rv e z e tt term elése 1970-ben 

eléri a  2,4 m illió to n n á t,  vagyis 900 000 to n n á v a l lesz 
tö b b , m in t 1964-ben vo lt. A te rm elés ilyen  m értékű  
növelését a  te rm elés korszerűsítése teszi lehetővé : 
1970-ig 67 indukciós és ívfényes e lek trokem encét szerel 
n ek  fel szü rkevasön tödékben  és 55 ö n tödé t a u to m a ti 
zá lnak .

L engyelország ön tvény term elése  a  háb o rú  e lő tti 
nek  hatszorosa . Szám os korszerű  új ön tö d é t ép íte ttek , 
re k o n s tru á lta k  és b ő v íte tte k  és to v á b b i, évi 40 000—  
60 000 to n n a  k ap a c itású  ön tödék  ép ítésé t te rv ez ik . 
A m ost folyó ö téves népgazdaság i te rv  (1961— 1965) 
első négy évében  az ö n tő ip a r nem csak  tú lte lje s íte tte  
te rv é t, hanem  je len tős m e g tak a rítá so k a t és m inőség- 
ja v u lá s t é r t el.
( F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  1 9 6 5 .  á p r .  1 . )

*
A  harwélli atomkutató intézet (A ngliában) az acél 

k a rb o n ta r ta lm á n a k  m eg h a tá ro zására  új m ódszert do l 
gozo tt ki. A p ro to n o k k a l b o m b á zo tt k a rb o n  g am m a 
su g a ra k a t bocsát ki és a  bom bázást m indig  azonos 
ideig végezve a  gam m a sugárzás in te n z itá sá n a k  n ag y 
ságából k ö v e tk ez te tn i lehe t az acél k a rb o n ta rta lm á ra . 
( G i e s s e r e i ,  1 9 6 5 .  m á j .  2 7 . )

*

Infravörös sugárzásra érzékeny kapcsolóberendezést 
h o zo tt fo rgalom ba a  L everkusen-i m éréstechn ika i gyár. 
Az o p tik a i berendezés látószöge +  20 ívperc. A kapcsoló 
16 A-ig te rhe lhe tő . Az elek tron ikus rész tranzisz to ros, 
a  b eá llíto tt kapcso lópon t s ta b ilitá sá ró l szaggató  gondos 
kod ik  ak k o r is, h a  m aga a  m űszer kö rnyezeti h őm ér 
sék lete  erősen ingadozik . É rzéke tlen  zavaró  sugárzással, 
gőzzel, fü s tte l és p o rra l szem ben. A m űszerház vízzel 
vagy  s ű r íte tt  levegővel h ű th e tő , ezért kem encék köz 
v e tlen  közelében is felszerelhető.
(Giesserei, 1965. m áj. 27.)

G. M .
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Tapasztalatok Sterbenz F.: Adatok az öntöttvas 
üzemi gyorselemzéséhez című közleményével kapcsolatban

M A C H E R  F R I G Y E S  és G L Á S Z M I H Á L Y
Öntödei Vállalat, 05 sz. gyáregység D K  669.131.8 : 669.9 +  535.2

Az Öntöde hasábjain Sterbenz F. [1] néhány 
évvel ezelőtt nyers temperöntvények kémiai elem
zésére alkalmas eljárást közölt. Hangsúlyozta : 
„Az előírások pontos betartásán kívül a használt 
eszközök, mérőedények stb. lehetőleg tipizálan- 
dók, hogy az elemzés végrehajtása mindig azonos 
körülmények között (azonos reagens mennyisé
gekkel stb.) történjék”.

Laboratóriumunkban immár egy évtizede 
az említett elemzési eljárással határoztuk meg a 
nyers temperöntvények szilíciumtartalmát. A mód
szer megbízhatóságát a gyakorlat igazolta.

Több éves tapasztalataink alapján szeretnénk 
azonban a hőmérséklet hatására a figyelmet fel
hívni a komplex szilikomolibdénsav sárga szín
erősségének kifejlődésekor. Sterbenz közleményé
ben lerögzíti ugyan, hogy az ammóniummolibdát 
hozzáadása után „az oldatokat 20 C°-on tartva 10 
percig várunk”, de véleményünk szerint nem hang
súlyozza eléggé az állandó hőmérséklet fontosságát.

Hiteles összetételű próbákon párhuzamos 
elemzésekkel ellenőriztük módszerünket. Eközben 
a megengedettnél nagyobb eltéréseket tapasztal
tunk, amiből arra következtettünk, hogy a hő
mérséklet döntő fontosságú a sárgaszín kifejlő
désére. Megfigyeléseink eredményei az 1. ábrán

1. ábra. A hőmérséklet hatása a számított 
szillciumtartalom ra

láthatók. Kitűnik, hogy 3 különböző szilícium- 
tartalmú próba esetén hogyan változik a hőmérsék
lettel az extinkció változása miatt a számított 
szilíciumtartalom. Sterbenz szerint ugyanis 

Si % =  1,45 (Б ,, —  0,04), 
ahol Еъ0 — az 50 mm-es küvettában mért ex
tinkció, 0,04 =  helyesbítő tapasztalati szám.

A fotometriás és gravimetriás eredmények 
a 30 C°-on mért eredményekkel egyeznek. A vizs
gált próbák szilíciumtartalma gravimetriásán meg
határozva 0,41%, 0,99% és 1,69% volt, míg

a 30 C°-on mért extinkcióból az előbbi képlettel 
számolva 0,404%, 1,04% és 1,63%-ot kaptunk. 
Ezek az eredmények az MSZ 5103 szabványban 
előírt tűréseken belül valamennyien egyeznek.

A legkevesebb és legtöbb szilíciumot tartal 
mazó próbákkal még 50 C°-on is végeztünk méré
seket, noha ez a hőmérséklet az elemzés szempont
jából már kényelmetlen. Amint várható volt, 
a 30 és 50 C°-on mért extinkcióból számítót szilí
ciumtartalom között gyakorlatilag különbség nin
csen, mert 30 C°-on a reakció az ammóniummolib
dát és a kovasav között elég gyors ahhoz, hogy 
10 perc állás után minden szilícium-komplex 
szilikomolibdénsavként lekötődj ön.
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2. ábra. A hőmérséklet hatása a 30 C°-on mért értékektől 
váló százalékos eltérésekre

Még szembetűnőbben mutatja a hőmérséklet 
hatását a 2. ábra, ahol a hőmérséklet függvényé
ben a 30 C°-on mért értékektől számított százalé
kos eltéréseket ábrázoltuk. Az ábra szerint pl. 
15 C°-on a 0,40% szilíciumtartalmú próbánál 
a valódi értéknek csak 55%-át kapjuk, míg az 
1,63% szilíciumtartalmú próbánál már a 73%-át. 
Láthatjuk, hogy különösen a kisebb szilícium
tartalomnál milyen nagy a hőmérséklet hatása.

Özekkel, J. [2] feltehetően az előbbi okok 
miatt nem kapott helyes eredményt e módszerrel, 
midőn a különböző szilíciummeghatározó eljáráso
kat összehasonlította. Vizsgálataikor a legnagyobb 
eltéréseket ő is a kevés szilíciumot tartalmazó 
próbákkal kapta.

Vizsgálataink szerint ezért Sterbenz eredeti 
eljárásának szövegét célszerű úgy módosítani, 
hogy „az oldatokat 30 C°-on tartva 10 percig 
várunk”. ([1] 12. old.; a) Nyers temperöntvény 
Si-tartalmának meghatározása). Ha a hitelesítő
görbét más hőmérsékleten vettük fel, akkor elen
gedhetetlen, hogy elemzéskor pontosan ezt a hő
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mérsékletet tartsuk. Az ábrák tanúsága szerint 
különösen 20 C° alatt és kevés sziliciumtartalom 
esetén döntő az állandó hőmérséklet biztosítása 
a sárga szín kifejlődésekor.

Összefoglalás
Megvizsgáltuk Stcrbenz F. nyers temper- 

öntvények szilíciumtartalmának a meghatározá
sára kidolgozott eljárását. Tapasztaltuk, hogy

a sárga szín kifejlődésére 30 C°-ig a hőmérséklet 
erősen hat, azon túl már nem. A gravimetriás és 
fotometriás eredmények 30 C°-on egyeznek. Cél
szerű ezért a sárga szín kifejlődését 30 C°-on 
végezni.

IR O D A L O M
[1] Sterbenz F . : Ö ntöde, 1959. (10) 11.
[2] Özekkel, J .  : Az O M B K E V askohászati Szakosz 

tá ly a  A nyagvizsgáló  T ag o z a tá n ak  1959— 60. évi 
előadásai. D u n aú jv á ro s , I960.

Műszaki Könyvnapok 1965

Az 1965. évi Műszaki Könyvnapok ismét a 
figyelem előterébe állítják a műszaki irodal
mat, a műszaki könyveket, a műszaki könyvki
adást. Mint az elmúlt években, az idén is a gyá
rakban, a kutató és tervező intézetekben rende
zik meg a könyvnapokat. Az ünnepélyes meg
nyitásra az Építők Szakszervezetének Dózsa 
György úti székházában okt. 16-án kerül sor.

Mi a funkciója a Műszaki Könyvnapoknak? 
Az „előtérbe állítás” nem azt jelenti, mintha az 
érdeklődés p erifé r iá já ró l kellene most fókuszba 
állítani a műszaki könyveket. Ellenkezőleg, a 
szakemberek nagy többsége magától értetődőnek 
tartja, hogy együtt kell haladni a technikai fej
lődéssel, és egyre többen élnek a gyakorlati ipari 
segédkönyvek által adott lehetőségekkel. A 
szakkönyv bevonult a műszaki ember hétköz
napjába, hétköznapivá lett, s ugyanakkor mégis 
ünnepi maradt, megőrizte a nyomdai termékek
nek minden irodalomszerető ember által érzett 
ünnepi hangulatát.

A műszakiak saját tapasztalataikból tudják, 
hogy a nemzetközi műszaki-tudományos iroda
lommal teljesen lépést tartani ma már lehetet
len. Sőt, az a sajátságos helyzet állt elő, hogy 
mennél több energiát használunk fel a cikkára
dattal folytatott küzdelemben, annál nyilván
valóbbá válik, hogy labirintusban vagyunk. 
Ugyanakkor viszont teljesen világos: olvasni 
kell, szünet nélkül gyűjteni kell az új ismerete
ket, mert aki nem halad, az reménytelenül el
marad.

Mi a megoldás? Sok tekintetben segít a 
szakszerű és megfelelő apparátussal végzett do
kumentáció.

De a megoldás távolról sem tökéletes, a leg
igényesebb dokumentáció is valószínűséget 
hagy arra, hogy fontos közlemények sikkad
nak el. Továbbra is nagy munkát ró ránk az 
értékelés, a lényegesnek a lényegtelentől való 
elválasztása.

Milyen lehetőség van még?
A leghatékonyabb segítséget a műszaki 

könyvek adják. A műszaki könyvek, melyek 
összefoglalják, regisztrálják az új ismeretanya
got és összeötvözik a régebbivel, amelyek 
rendet és rendszert teremtenek a fenyegető 
zűrzavarban.

De nemcsak ezért kínálja magát a műszaki 
könyv! A gyakorlat szükségletei, a tervezési és

szerkesztési, a technológiai, a gyártásellenőrzés
hez szükséges adatok iránti — mennyiségben és 
pontosságban egyaránt fokozódó — igények ad
ják nap mint nap a műszakiak kezébe a könyvet.

Miért kellenek hát akkor a Műszaki Könyv
napok?

Az elmúlt évek tapasztalatai azt bizonyít
ják, hogy a könyvnapok évenként ismétlődő né
hány napos periódusa az erősödő műszaki 
könyvkiadás önvizsgálatának, önellenőrzésének 
időszaka. A könyvnapokat, mint említettük, 
üzemekben, tervezőintézetekben, a gépek és 
munkaasztalok tőszomszédságában tartják. A 
könyvnapok eleven érintkezésben zajlanak le 
azokkal, akik a könyvből szerzett ismeretek 
„termelő fogyasztói”, akik a legközvetlenebbül 
tapasztalják, vajon azt adják-e a műszaki köny
vek, amit kell, és úgy adják-e, ahogyan kell.

A könyvnapokban testesült ünnepi önvizs
gálat nagy jelentőségű a műszaki könyvkiadási 
politika meghatározása szempontjából. A mű
szaki könyvkiadás számos új alkotásának ötletét, 
közöttük az idei könyvnapokon megjelenő nem 
egy új könyvnek ötletét is az elmúlt évek 
könyvnapjain tett javaslatok adták.

A könyvnapok alkalmából megjelenő 58 új 
mű négy könyvkiadó, a Műszaki, az Akadémia, a 
Táncsics és a Közgazdasági és Jogi Kiadó idei 
termésének legjava. E cikk keretei nem teszik 
lehetővé, hogy az új könyveket ismertessük, de 
arra rámutatunk, hogy szinte minden ipari 
szakma jelentős új alkotásakkal gazdagodik az 
idei könyvnapokon. S a hangsúly mindenütt az 
új kutatási eredményeken, az új technikán, a 
továbbra is rohamosan bontakozó technikai for
radalom által meghatározott új technológián 
van.

Az októberi könyvnapok alatt újabb lépést 
teszünk előre a műszaki könyv barátainak nagy 
társadalmi szervezete, a Műszaki Könyvklub ki
építése terén. A tavaly jelentkezett tízezrekhez 
nyilván újabb tízezrek csatlakoznak, olya
nok, akiknek fontos a technikai irodalom, a mű
szaki könyvkiadás haladásának ügye.

Ennek a haladásnak fontos állomásához ér
keztünk el az 1965-ös Műszaki Könyvnapokkal. 
Bizonyos, hogy az ezévi „önellenőrzés” — fel
téve a műszaki társadalom aktív érdeklődését és 
részvételét — további jelentős eredmények alap
ját veti meg! F. H.
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A Budapesti Nem zetközi Vásár 1965. május 2 1 — 31.
öntész szem m el

Ebben az évben méreteiben megnövekedve 
(260 ezer m2), a korábbi évekhez viszonyítva több 
kiállítóval nyitotta kapuit a Budapesti Nemzetközi 
Vásár.

A magyar ipart képviselő kiállítókon kívül 34 
ország állította ki legszebb termékeit.

A vásár hosszú időre munkát adott az üzlet
embereknek és műszakiaknak egyaránt. A korszerű 
berendezések sok tervező alkotó kedvét fokozták, 
és reméljük, hogy elősegítik a magyar ipar termékei 
színvonalának emelését is.

Mindennapi munkánk eredményét, a külön
böző rendeltetésű öntvényeket láttuk viszont az 
egyes gépekben, berendezésekben, és kíváncsian 
kerestük mit nyújt ezen túlmenően a vásár az 
öntőknek. A látottakat a teljesség igénye nélkül 
röviden összefoglaltuk.

Adagoló és szállítóberendezések
Az idei vásáron is több külföldi cég m utatta be 

vibrátoros adagolóit és gerjesztőit, így az osztrák IFE 
cég ismét kiállította az elektromágneses gerjesz
tésű adagolóvályúit. Egy működő modellen a cég 
gyártmányainak csaknem minden változatát lát 
hattuk.

Az elektromágneses gerjesztővel működő 100 
t/óra teljesítményű, Va-100 típusú magyar gyárt
mányú adagolóvályú üzem közben volt látható. 
Az ÉTI által kifejlesztett készüléket a VBKM 
„Transzvill” gyártja három nagyságban (1. ábra).

A kiállított berendezés öntödei formázóhomo
kot adagolt. A vályú szállító teljesítménye 0—100 
t/óra között szabályozható. Ezenkívül 10 és 25 
t/óra teljesítményű adagolóvályukat is gyártanak.

Új taggal gyarapodott a jól ismert zsaluvibrá
torok családja is, ilyeneket az ÉPGÉP állított ki. 
Az új, kiállított vibrátor erős kivitelben készült,

Tip: A В ■с D Е F

V a -10 540 'гво 380 430. 660 350

V a-25 760 400 450 600 900 400

Va-IOC tw o 600 700 650 1220 600

1. ábra. Elektromágneses vibrátoros adagolóvályú jő  méretei

1)K 381.2 : 621.74

Típus
Méret mm - ben «3Î

I
I

Í;

ford/
/pert

Állítható Hasznos súly,

A L H h b d
üzemben V. 

kW kp kp kp

z  0/3 280 320235235 120 0,6 3*42 2630 75-150-225-300 100 36,6

1 3 /7 240324217 192 137 Ф18 OP 3х 42 2350 300-400-500
600-700

100-225 30

Z 7/15 270 440240 220 170 ф!в 1,3 \з*42 2900 700-900-1100
1300-1500 250-500 50

z  15/25 320 ßld 300260 190 n o
! 3*360 

Ц  \3*42 2850
1500-1750

2000-2250-2500 500-800 80

I6.S7B -2 I

2. ábra. Zsaluvibrátor motorok m űszaki adatai

ez a család legnagyobb tagja. Ezek a motorok ma 
már igen elterjedtek az öntödékben (2. ábra).

A vásár az öntödékben is egyre nagyobb 
mennyiségben használt különböző anyagmozgató, 
szállító berendezéseket is nagy választékban mu
ta tta  be. A különböző cégek emelővillás targoncái 
közül a hazai gyártású Diesel-motoros targoncákon 
kívül, különösen a bolgár gyártmányú villamos tar
goncák érdemelnek figyelmet. Tovább bővült a 
villásemelők családja. Az 1, 2 és 3 (3. ábra) tonnás

3. ábra. Bolgár gyártm ányú villamos villás targoncák 
jellemző méretei

emelőkön kívül a kis méretű, helyben forgó EV  
631-es típus is megjelent. Ez a raktárakban és a 
zsúfolt öntödékben a magok szállítására is alkal
mas (4. ábra).
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B olgár е м э к т И а з  v illa m o s  ta r g o n e ik  m 'ásiak i a d a ta i

T í p u s CD
>
И E

V
 6

76

E
V

 7
01

E
V

 7
32

T erhelés, Q kp ................ 1000 1000 2000 3000
E m elési m agasság, h m m  . . 3200 3200 3200 3200
T erhelési pant, c m m  ......... 500 500 500 500
D őlésszög

előre ..................................... 3° 3° 3° 3°
hátra .......................... 8° 8° 8° 8°
a, m m  .................................. 2275 1940 2080 2540
b, m m  ................................... 920 1085 1235 1150
/(-!, m m  ................................ 2200 2200 2200 2200
á2, m m  ................................ 3783 3750 3850 4050
e, m m  .................................. -- - 1000 1000 1000
/, m m  .................................. 910 1000 1200 1470
g, m m  ................................... 780 785 885 885
i, m m  .................................. 131 770 875 875
k, m m  .................................. 85 100 100 100
R, m m .................................. 1180 1800 2200 2660
r, m m  ............................ — 100 300 725
B, m m  + 50 ..................... 1430 1730 2000 2000

Sebesség
teherre l, k m /ó ra  .............. 8 8 10 8,5
te h e r  né lk ü l ....................... 10 10 12 10

E m elési sebesség (cm /m p)
te h e rre l .............................. 15 14 14 9
te h e r  né lk ü l ....................... __ 18 18 13

Súly
ak k u m u lá to rra l, k p ......... 2100 2500 3800 5300
a k k u m u lá to r  nélkü l, k p . . 1654 1900 3020 4250

N évleges feszültség , V . . . . 24 80 80 80
T eljesítm ény , AQ ................ 400 200 250 350
b zá llítóm o to r te ljesítm ény ,

kW .............................. 1,3 3,6 5 6,3
S zívóm otor te lje s ítm ., kW 3,5 3,7 2,7 2,7

A különleges kialakítású szállító- és emelő
gépek ugyancsak jó szolgálatot tehetnek az öntödei 
anyagin о z gat ás b a n, mint az EN 151 típusú, 2 t  ter 
helésű, 125 mm emelőmagasságú és az EN 161 tí 
pusú, 5 t  terhelésű, 125 mm emelőmagasságú 
rakodólapos targonca, amelyek különösen nagy
súlyú öntvények és egységládák mozgatására al
kalmasak.

Az EV 219 típusú rakodólapos targonca gya
logkormányával igen k Í 3  helyen is tud mozogni. 
Ugyancsak könnyen mozgatható az emelővillás, 
gyalogkormányos EV 216 típusú 1 tonnás emelő is.

4. ábra. EV-631 típu sú  bolgár villás targonca

A jól ismert bolgár villamos emelődobos macskák 
is új konstrukcióval jelentek meg, jóval kisebbek 
és tetszetősebbek lettek.

Nagy tetszést arattak a HIDRO KTSZ szál
lító- és rakodóberendezései is.

Az EET-500 típusú elektrohidraulikus terpesz- 
emelője kézierővel mozgatható, de az emelés elekt
rohidraulikus. Telepes és hálózati energiaellátásra 
egyaránt gyártják.

M ax. terhelés
1300 m m  em elésig .........................................  600 kp
2600 m m  em elésig .........................................  300 kp

A berendezés sú ly a  ................................................ 440 kp
2600 m m  em elésig .........................................  300 kp

A berendezés sú ly a  ................................................ 440 kp

5. ábra. H T-1200 típusú  hidraulikus kézi villás targonca

A HT-1200 típusú hidraulikus kézi villás tar
gonca már ismert az öntödékben is, most módosí
to tt kivitelben és lényegesen olcsóbban kapható 
(5. ábra).

M ax. te rhe lhe tő ség  .............................................. 1200 kp
Teljes hossz (rúd  nélkül) ..................................  1750 m m
L egnagyobb  s z é le s s é g .............................................  560 m m
E m elővillák  m agassága ...........................  90 m m
M ax. em elési m agasság  ........................................  105 m m
Ö sszsúly ......................................................................  100 kp

Jó szolgólatot tesz még az ER-400 típusú 
elektrohidraulikus rakodó is, hordók le- és felrakása-

6 . ábra. ER-400 típusú  elektrohidraulikus rakodó
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7. ábra. ERH-1200 típusú  elektrohidraulikus rakodóhíd

kor ( 6 .  ábra), valamint az ERH-1200 típusú rakodó- 
Md a nagyobb súlyú egységláda vagy rakodólap
pal szállított áru fel- és lerakásakor (7. ábra).

Az ,,ÉPGÉP” kiállítási területén láttuk a 
KGL. I. típusú géplapátot, amelyet működés köz
ben is kipróbálhattak az érdeklődők. A most ki
állított géplapát jóval kisebb a korábbinál és 
szállítószalagra is felszerelhető. Vagonok kirakására 
és szállítószalaggal kombinálva vagonok megraká- 
sára egyaránt alkalmas. Ugyancsak jó eredménnyel 
hasznosítható öntödékben is, homok és egyéb 
szemcsés anyagok mozgatására.

Műszaki adatok :
Á tlagos vonóerő  ...........................................  340 kp
M ax. vonóerő ................................................  710 kp
V onósebesség ................................................  33 m /p e rc
H a jtó m o to r  te lje s ítm én y  . . . '..................  2,5 kW
H a jtó m o to r  fo rdu la tszám  .........................  1400/perc
A gép sú lya  ....................    145 kp
A  la p á t  s ú l y a ..................................................  14 kp
T á p fe s z ü lts é g ..................................................  380 V
V ez é rlő fe sz ü ltsé g ...........................................  24 V

Tartozékai között kábeltartó és kötélterelő 
található.

Az „ÉPGÉP” kiállítási területén a különböző 
méretű és teljesítményű szállítószalagok mellett 
egy 100 m3 befogadóképességű cementsilót is lát 
tunk, amely megfelelően átalakítva öntödékben 
is jól használható bentonit és szárított homok táro 
lására. A tartály 0  400 X 2000 mm méretű egysé
gekből összerakható, porszűrőzsákteleppel van fel
szerelve.

Az öntödei csarnokokban a magas szerelvé
nyek és egyéb berendezések kezelését, javítását 
könnyíti meg a kettős ollósszerkezetű szerelőállvány, 
melyet ugyancsak az ÉPGÉP állított ki. A szerelő
állvány max. teherbírása 700 kp, max. emelési 
magassága 5590 mm, magassága leeresztett álla
potban 1400 mm, súlya 930 kp.

Öntödei gépek és berendezések
A látogatók az NDK pavillonban egy 15 ezer 

tonna kapacitású öntvénytisztító üzem makettjét lát 
hatták. A tisztító üzemet a jól ismert PDS-2500, 
PRS-900 és PUS-1800 típusú fémszemcsés tisztító 
gépekkel és kétállványos köszörőgépekkel rendez
ték be.

Ez évben az NDK nem állított ki öntödei gé
peket, de öntödei berendezéseiről bő prospektus 
választék állt az érdeklődők rendelkezésére. Új 
gyártmányként jelent meg a FÖSP 130 típusú, 
130 liter űrtartalmú pneumatikus maghomok szál
lítóberendezés, amely elsősorban a nagyobb mag
lövőgépek kiszolgálására készült.

8 . ábra. SPL-300 típusú  autom atikus leemelő formázógép

A kétcsigás keverővei működő AMD 6 típusú 
,,Mixer-Slinger”-ük mind a vízüveges, mind a 
furángyantás maghomok előállítására alkalmas.

A jól ismert Malcus-cég két formázógépet állí
to tt ki, az SPL-300 típusú leemelő automatikus for
mázógépet (8. ábra) és az SFO-300 típusú fordító- 
törzsű automata formázógépet (ÍJ. ábra).

A Malcus formázógépek sajtoló nyomása na
gyobb, mint más gépeké, és rajtuk[a forma kemény-

A M alcus-cég íorm ázőgcpeinek m űszaki ada ta i

T ípus
R ázóké 
pesség,

kp

Sajto ló  
erő 6 

a t t-n á l,  
kp

S ajto lónyom ás 
az a sz ta l 7 0 % - án ak  

terhelésekor, 
k p /c m 2

A fo rm a- 
szekrény  

legnagyobb  
külső  m ére-

Sajto ló
löket,
m m

K iem elés 
m ag as 

sága, m m

j J  Ю , , 3

A gépasz ta l æ § S -S *7 
m érete, | S, JP-g á

m m  Ib D tfa 'o 'g
Súly, kp

6 a t t 7 a t t te , m m '<x> rS bD 9 1 >

SPL-300 300 9000 3,1 3,6 700 130 240 570 X 725 540 2400

SPO-300 300 9500 3,3 3,8 640 300 300 570X 725 700 2500
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9. ábra. SPO-300 típusú  autom atikus fordítótörzsú 
formázó gép

ségét sajtolás közbeni rázással 90—93 GF-re lehet 
növelni. A gépek teljes vezérlése és működtetése 
pneumatikusan történik. Az automatika a gép 
ajtajára van szerelve, így az könnyen levehető, ill. 
javításkor cserélhető.

Automata üzemre beállítva az összes munka- 
folyamatot elvégzi : a rázást, a sajtolófej befordí- 
tását, a sajtolást és közben rázást, a sajtolófej 
visszafordítást, a lassú kiemelést vibrátorral, majd 
a gyors kiemelést.

10a ábra. N 8 - 8  és N 8-12 homokröpítő

10b ábra. N S - 8  és N S-12  homokröpítő hatásterülete

A kiemelés sebessége a gépeken fokozatosan 
szabályozható. Rázóberendezésük ütközés mentes, 
ezért nem igényelnek különleges alapozást. A prog- 
rambeállítóval különböző automatikus munkafo
lyamatok alakíthatók ki. Az SPL gépek érdekessége 
még, hogy a vibrátor nem a rázóasztalra, hanem 
a gép törzsébe van építve. Az SPO gép rotorfordító 
berendezése 1,5 másodperc alatt átfordítja a tör 
zset.

A gépek kiszolgáló berendezésekkel kiegészítve 
automata formázósorként is működtethetők.

A lengyel pavilonban láttuk az NS-8 típusú, 
helyhez kötött homokröpítő formázógépet, ennek az 
NS-12 típusú gép nagyobb méretű változata. 
A főbb méretek a 10a, 10b ábrákon láthatók. 
A két típus műszaki adatai a következők :

T eljesítm ény , m 3/ó ra  ( tö m ö ríte tt
hom ok) ................................................

R öpítő fej á tm érő je , m m  .......................
A hom ok sebessége, m /m p .....................
L a p á to k  szám a .........................................
R öp ítő fe j h a jtó m o to r já n a k  te lje s ítm é 

nye, kW  .............. ...............................
fo rd u la tszám a/p e re  ......... .............

A rö p ítő k a r  hossza, m m .........................
A  lengőkar hossza, m m  .......................
A  rö v idebb  szállítószalag  m e g h a jtó 

m o to rjá n ak
te ljesítm énye, k W ............................
fo rd u la tszám a/p e rc  .......................

A  hosszabb  szállítószalag  m e g h a jtó 
m o to rjá n ak

te ljesítm énye, k W ...........................
fo rdu la tszám a/p e rc  .......................

A gép sú lya , k p .........................................

NS-8 NS-12

8 12
400 400

30 30
1 1

7,5 13
1440 1440
1220 1220
1820 1820

0,6 0,6
930 930

0,6 0,6
690 690

1160 1240

Nagyobb érdeklődésre tarthatnak számot a 
vásáron ki nem állított, korszerűsített hidraulikus 
vezérlésű NSH-8 és NSH-12 típusú homokröpítők, 
amelyek adatait szintén közöljük :

NSH -8 NSH -12
T eljesítm ény , m 3/ó ra  ( tö m ö ríte tt

hom ok) .........................................  8 12
R öpítő fe j á tm érő je , m m  ................  400 600
L a p á to k  szám a ..................................  1 1
A  hom ok röp ítési sebessége, m /m p  30/15 45
A röp ítő fej táv o lság a  a  p ad ló sz in t 

tő l, m m .........................................  1000 890
R öpítő fe j m e g h a jtó m o to rján a k

te ljesítm énye, k W ...........................  7/5 20
fo rd u la tszám a/p e rc  ...................  1440/720 1440

A rö p ítő k a r  hossza, m m ..................  1220 1735
A rö p ítő k a r  elfo rdu lási szöge, fok  110 110
A röv idebb  szállítószalag  m eg h a jtó 

m o to rjá n ak
te ljesítm énye, k W ..................... 0 ,8 /0 ,5 1,7
fo rd u la tszám a/p e rc  ................  1410/680 1420

A lengőkar hossza, m m  ..................  2300 2300
A lengőkar elfo rdu lási szöge, fok 90 90
A hosszabb  szállítószalag  m e g h a jtó 

m o to rjá n ak
te lje sítm én y e, k W ........................... 0,6 1,0
fo rd u la tszám a/p e rc  ................  690 690

O lajnyom ás, a t t  ......................... _. . . 60 60
A sz iv a tty ú m o to r  te ljesítm énye,

kW  ......................................................  4,5 4,5
A  h om okröp ítő  te lje s  hossza, m m  4250 4750
A gép súlya, k p ..................................  2800 3500

A gép vezérlése a 11. ábrán látható szekrénytől 
karral történik.
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11. ábra. N S H - 8  és N SH -12  elektrohidraulikus vezérlésű 
homokröpítő

12. ábra. JU -1  típusú  homokkeverő adagolóberendezéssel

A csehszlovák pavillonban egy JU-1 típusú 
homokkeverő berendezést találtunk, amely edényes 
felvonóval és homoklazítóval volt egybeépítve 
(12. ábra).

A keverőtérfogat 130 liter.
A keverési teljesítmény 5 perces keverési idő

vel 1,6 m3/óra.
Motor

teljesítménye 8,3 kW
súlya 3400 kp.
Az MS-017 típusú 8-lapátos keverőt a lengyelek 

állították ki. Egy keverés időtartama 7—15 perc, 
amely alatt 0,12—0,17 m 3 anyagot lehet megke
verni. A meghajtómotor teljesítménye 10 kW.

A lengyelek az OWT-120 típusú fémszemcsés, 
gumihevederes tisztítóberendezésüket m utatták be. 
Egy töltet súlya 120—150 kp, és ennek tisztítási 
ideje 3—5 perc. A meghajtómotor teljesitménve
7,5 kW.

A Fries-cég hideg- és melegkamrás nyomásos 
öntőgépeket, kokilla öntőgépeket, rúdöntőgépeket, 
öntödei berendezéseket, kokillákat gyárt. A cég soro
zatban gyártja a 70, 120, 250, 400, 600, 800 tonna 
záróerejű nyomásos öntőgépeit.

15378-13

13. ábra. F Q A  150 típusú kokillaöntő automata

A 13. ábrán látható FGA-150 típusú kokilla
öntő automata műszaki adatai a következők :

A tégely  befogadóképessége, lite r  .................. kb . 56
A gép hely igénye :

szélesség, m m  .......................................................  2180
hosszúság, m m  ....................... '............................  1850
m agasság, m m  ..................................................... 1800

A kapcso lószekrény  hely igénye :
szélesség, m m  .......................................................  1900
hosszúság, m m  ..................................................... 600
m agasság, m m  ..................................................... 1600

M axim ális fo rm am agasság , m m  .............................. 400
M axim ális n y itá s i m agasság, m m ...........................  330
Z áróerő, kp  ..................................................................... 3000
A  gép sú lya , k p .............................................................. 3000
Az o la jta r tá ly  té rfo g a ta , lite r  ..................................  200
A villam os fű tés  energiaigénye, k W .......................  30

Az egyik legérdekesebb, öntőket érdeklő ki
állítási téma a Rheinstahl Hüttenwerke A. G. pavil
onjában kiállított korszerű automata formázósor 
makettje volt. Az automata elektrohidraulikus 
vezérlésű, és 1100X800X250 mm méretű formák 
készítésére alkalmas.

A berendezés két szembetűnő érdekessége a 
nagy fajlagos nyomóerejű sajtolás és az osztott 
sajtolófej. A nagy fajlagos nyomóerejű sajtolás 
előnyei : nagy és egyenletesebb formakeménység ; 
méretpontos öntvény ; kedvezőbb öntvény és 
homoksúly viszony stb.

Az osztott sajtolófej egyes végei egymás mel
lett különböző mértékben elmozdulhatnak a sajto
lási ellenállás függvényében. Az osztott fej előnyei : 
a különböző magasságú homokoszlopok egyenletes 
tömörítése ; a formaszekrény fala mentén is meg
felelő keménység. Ez utóbbit olyan megoldással
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biztosítják, hogy a szekrény falánál levő sajtoló
fejrészek nyomása nagyobb. Ez elérhető két egy
mástól független, különböző nyomású hidraulika 
rendszerrel, ha a hengerátmérők azonosak (1.:
14. ábra), vagy eltérő hengerátmérővel, illetve 
különböző méretű sajtolófejvégek használatával 
(1.: 15. ábra).

---------?------- p°
n  n v  ;- — pm

: / = ^
IÖ.378-14-I

14. ábra. Különböző nyom ású hidraulikával dolgozó 
osztott sajtolófej, P a =  20 kp/cm -, P m — 10 kp /cm 2

T ípusszám  ....................................................  154
M é rő k é p essé g ................................................  15— 50 kp
T eljesítm ény  ................................................  2— 7 t/ó ra
P on tosság  (végkitérésre) .........................  ± 0 ,1 %
P rog ram m ozha tó  au to m a tik u s  m érés 

szám  ................ i . .................................  1— 25
Villam os te l je s í tm é n y ................................  300 W /220 V
Ö sszsúly .........................................................  250 kp,
H ite les íth e tő .

A vibráló adagoló berendezés kézi működte
téskor gombnyomásra indul, és mindaddig műkö
dik, míg a tartályba a beállított adagsúlynak meg
felelő anyag be nem hullott. A mérés után a tartály 
fenék ajtaját elektromágneses vezérlésű szerkezet 
gombnyomásra nyitja, és a lemért anyag a mérleg 
alatt elhelyezett gyűjtőtartályba vagy szállító- 
berendezésbe jut. Az ajtó önműködően záródik. 
Automata üzemre az átváltás gombnyomással tör 
ténik. A fenékajtó nyitása és a mérőfolyamat újra 
indítása mindaddig ismétlődik, amíg az anyag- 
hozzávezetés folyamatos.

A mérleghez tartozik — tetszőleges helyen és 
távolságban — csatlakoztatható programozó ké
szülék is, melyen beállítható az egyes ciklusokon 
belüli adagszám. A mérleg e beállítás szerint gomb
nyomásra önműködően végzi feladatát. A számláló- 
és jelzőberendezések a mindenkori állapotot híven 
mutatják és rögzítik.

15. ábra. Azonos nyomással, de különböző hengerátmérő- 
Vel és sajtolófej végekkel megoldott, osztott sajtolófej

Ilyen formakészítéskor figyelembe kell venni, 
hogy a fa- és műanyagminták nem lehetnek üre
gesek, illetve rugalmasak. Szintetikus homokot 
kell használni, melynek jó a gázátbocsátó képes
sége, folyékonysága. Bentonittartalma nagyobb, 
viszont víztartalma kisebb a szokásosnál. A forma
szekrényeket rendszeresen és rövid időközönként 
ellenőrizni kell.

Egyéb berendezések

Típus
Max., 
méro- 
képes- 
мд, kg

е9У,
osztás
*9

Méretek mm-ben Tártáig
térfogat
dm*

Önsúly
kgA в c D E F

201 10 1 660 250 230 250 280 6 00 27 300
203 50 5 woo 430 330■ 750 380 600 103 400
204 100 10 1000 430 330 750 380 600 103 400
205 200 20 1006 570 380• 1080 430 600 206 450
206 100 10 woo 570 380 880 430 600 170 r450
207 250 25 woo 560 580 900 630 850 260 500
206 700 7Ç 1002 560 580 1470 650 850 490 600

. 15.378-16 [.

A Hódmezővásárhelyi Mérleg gyár bemutatta 
legújabb automatikus működésű adagoló pormér
legét, valamint a korábban is gyártott körszámlapos 
pormérlegét.

A mérlegek homok, bentonit, szénpor, cement 
stb. adagolására alkalmasak, szervesen illeszthetők 
teljesen automatizált folyamatba is.

16. ábra. Körszámlapos pormérlegek fő  méretei

A 16. ábrán látható körszámlapos pormérleg 
adagolószerkezettel ellátott tárolótartály vagy 
szállítóberendezés alá építhető be.

Az adagolóberendezést — csigás, vibrátoros, 
szalagos stb. — az automatikán keresztül a mérleg
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17. ábra. I T  V-11-З /t í  típusú , zárt ipari televíziós kamera

mm
18. ábra. Távvezérelt mozgatható állvány

vezérli. Méréskor a mutató körülfordulásának meg
felelő szögelfordulást az anológ digitális átalakító 
érzékeli, és a beállításnak megfelelően az auto- 
matikának adott jelzések útján szabályozza az 
adagolást — durva szórást, finom szórást —, végül 
a beállított értéknél az adagolást megszünteti, és 
késleltetve vagy azonnal üríti a tartályt. A fenék
ajtó zárásakor jelzést ad az automatikának, majd 
azonnal vagy késleltetve újraindítja az adagolást.

A Magyar Tudományos Akadémia pavilonjá
ban láttuk a radioizotópos kombinált nedvesség
sűrűség mérőt, melyet a Központi Fizikai Kutató 
Intézet dolgozott ki.

Típusa NS-203, ez a műszer alkalmas öntödei 
formázóhomok nedvességének mérésére is, pontos
sága az eddig ismert műszerekénél nagyobb, és 
tovább fejlesztve alkalmassá tehető vízadagolás-, 
ill. nedvességszabályozásra is.

Mérési elve : a műszer a közeg sűrűségét és 
nedvességtartalmát gamma-, illetve neutronszóró
dás alapján méri.

Örömmel fedeztük fel a Találmányok pavilon
jában az öntő szakma két találmányát : dr. Kovács 
Lajos, Bácz Ottó, Kálmán Lajos Furfix elnevezésű 
kötőanyagát, valamint Kicsindi János 0,1—0,7% 
magnéziumot és 0,5—1,3% antimont tartalmazó 
kopásálló öntöttvasát. Ugyancsak itt láttuk az

elektromágneses rezgésgerjesztő egyik mintapéldá
nyát, Helmed Imre és társa szolgálati szabadalmát.

A KGM Műszaki Tudományos Tájékoztató 
Intézet bemutatta a Gépipari Technológiai Intézet 
által kidolgozott gyors mintacserét biztosító koordi
náta mintalapot.

A jugoszláv pavilonban több öntöde gyárt
mányait láttuk. A nitolai Georgi Naumov gyár 
armatúra öntvényt, a ravnei Zelezara lánctag- 
öntvényt, örlőpáncélt, a rijekai Rikard Bencic gyár 
pedig öntött színesfém hajócsavart állított ki.

Igen nagy tetszést arattak a Híradástechnikai 
KTSZ ipari televíziós készülékei. A hordozható és 
beépíthető, forgóállvánnyal ellátott kamerák még 
rossz világítással is jó minőségű képet továbbíta 
nak a 23 cm képméretű monitorhoz.

A kamerához változtatható látószögű optika 
is alkalmazható, melynek fényrekesze, élessége és 
látószöge a távvezérlőpultról állítható. Ugyancsak 
távvezérelhető a képen látható ipari kamera alatti 
forgóasztal közbeiktatásával a kamera vízszintes 
és függőleges elfordítása. A kamerák és a távvezérlő 
pult között távbeszélő összeköttetés is létesíthető.

A kamerák küszöbérzékenysége : 10 lux, 1 : 2 
optikával. A távvezérlés, ill. képmegfigyelés max. 
távolsága 1 km. A kamerák öntött fémburkolata

19. ábra. Fémházas R F  monitor

20. ábra. 12 kamerás távvezérlései pult
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2 1 . ábra. 1 2  kamerás választó pult

nedves, párás, poros helyiségekben és mechanikai 
sérüléseknek kitett helyeken is nagyfokú védelmet 
biztosít. Egy láncban 1—-4 kamera alkalmazható, 
de újabb távvezérlő pult beállításával további 
kamerák kapcsolhatók be.

Ezek a készülékek már öntödei használatra is 
alkalmasak. Nagymértékben hozzásegítik az üze
meket a gyors és biztonságos üzemvitel megvalósí
tásához. Olyan munkahelyek és berendezések fi

gyelhetők meg segítségükkel, melyeket eddig nem 
vagy csak nehezen lehetett elérni (17—-21. ábra).

Az osztrák M. Z. Drott K. G. gyors szilícium 
meghatározó berendezést mutatott be. A beren
dezés azon a jelenségen alapszik, hogy állandó hő
mérsékletgradiens esetén a felhevített rézérintke
zők és a vizsgált fém között a termofeszültség a 
szilíciumtartalomtól függ.

Alkalmazási területe: temper-, szürke-, gömb
grafitos vas és ötvözetlen acélöntvények szilicium- 
tartalmának meghatározása. A vizsgálat időtar
tama : 1—3 perc. Mérési pontosság ± 5 % -on belül 
van (a szilíciumtartalomra vonatkoztatva). Bár
milyen hálózati feszültséggel és frekvenciával mű
ködő kivitelben készül. Teljesítményigénye max.
20 W.

A műszer osztályozó berendezésként is hasz
nálható, mikoris óránként 300—500 db vizsgálatát 
teszi lehetővé.

A vásár a korábbi évekhez képest is igen nagy 
fejlődést mutatott a kiállítás szervezése, módsze
ressége és a kiállított áruk színvonala tekintetében. 
Az öntödei szakembereknek azonban, ha lehet, még 
kevesebb öntödei gépet mutatott, mint az előző 
vásárok.

Szilágyi Imre— Vörös Árpád

Lapszemle
V ék on y  fa lú  v a sö n tv é n y e k  k o k illá in a k  h ő sz ig e te lő  

b ev o n a ta i

Kolesznyicsenko, A . G.: T é p io izö lja e io n n ie  pok- 
rity ija  k o k iíe j d ija to n k o sz ten n ih  c su g u n n ih  o tliv o k .
L ite jnoe  proizvodsztvo , 1965. 3. szám . 30— 32. old.

A szerző m egv izsgálta  az egy- és tö b b ré teg ű  h ő 
szigetelő kokillabevonó anyagok  ta rtó ssá g á t és h a tá s á t 
a  vékony falu szü rkevasön tvények  m inőségére. A  vizs 
gá lt kok illabevonatok  összetéte lét az 1 . táblázat t a r 
ta lm azza.

1. táblázat

Az összetevők súlya, g
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Sűrűség

Tűzálló
bevonat 200 60 _ _ 0,5 1000 1,12— 1,15

Fekecsek : 
grafit- 

ta rta lm ú 200 60 60 0,5 1000 1,10— 1,12
korom 

ta rta lm ú 50 100 _ 50 0,5 1000 1,08— 1,10

A tű zá lló  bevona t készítésekor a  tű zá lló  ag yagpo rt 
szuszpendálta , és a  k á liu m perm anganá to s v ízüveget fel 
o ldo tta , m a jd  egy edénybe összeöntö tte , és o t t  add ig  
keverte  őket, m íg egynem ű o ld a to t nem  k a p o tt.  A g ra 
f i t ta r ta lm ú  fekecset a  tűzá lló  bevona tbó l k ész íte tte  
megfelelő m ennyiségű fekete  g ra f it hozzáadásával. 
A k o ro m ta rta lm ú  fekecset ügy  ny erte , hogy  a  korm ot 
vízüveggel k ev e rte  és az így  k a p o tt p a sz tá t 75 C°-on 
szuszpendálta  az agyag-szuszpenzió és a  kálium - 
p erm an g an á t vizes o ld a ta in ak  keverékében. Az o lda tok  
sűrűségét sűrűségm érővel ellenőrizte, m a jd  porlasz tóva l 
fe lv itte  a  150— 180 C°-ra felm eleg íte tt kok illák  m unka- 
felü letére. A  ko k illák b a  5, 10 és 20 m m  v as tagságú  és 
1 2 0 x 7 0  m m 2 te rü le tű  p rizm a a lak ú , v a lam in t 5, 10, 
20 és 40 m m  á tm érő jű  160 m m  m agas henger a lak ú  
ön tv én y ek e t ö n tö tt  le.

A k ísérle tekkor m egvizsgálta  az egy-, két-, három - 
és tö b b  ré tegű  bev o n a to k  viselkedését (2 . táblázat). 
A k é t ré tegű  b ev o n a t fel v ite lekor a  tűzálló  b evona t és a  
g ra f itta r ta lm ú  fekecs felv itele  k ö zö tt 5— 6 percet 
h ag y o tt a  száradásra . E z t a  száradási id ő t m inden  egyes 
réteg  felv itele u tá n  m e g ta r to tta . A tö b b  ré teg ű  b ev o n a 
to k a t üzem i fe lté te lek  kö zö tt is k ip ró b á lta . A  kok illára  
először kettő -négy  0,10— 0,15 m m  vastagságú  réteg-

2 . táblázat

A  bev o n a to k A b ev o n a to k  te ljes vastagsága , m m
és h ő tan i 

jellem zőik 
m egnevezése

E g y  ré te g ű K é t ré tegű H áro m  ré teg ű

0,2 0,3 0,5 0,9 0,2 0,3 ; 0,5 0,9 0,2 0,3 0,5 0,9

Tűzálló  bevonat — — — — 0,1 0,2 0,4 0,8 0,1 0,2 0,4 0,8

Fekecsek :
g ra f itta r ta lm ú
k o ro m ta rta lm ú

0,2 0,3 0,5 0,9 0,1 0,1 0,1 0,1 0,07
0,03

0,07
0,03

0,07
0,03

0,07
0,03

H ővezetési tényező, 
kca l/m , h , C° 0,558 0,558 0,558 0,558 0,565 0,572 0,573 0,573 0,465 0,496 0,525 0,517

H B  ellenállás, 
m 2, h, C° X 1 0 - 1 3,6 5,3 9,0 16,0 3,5 5,2 8,7 15,0 4,3 6,0 9,5 16,0

kcal
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ben  tűzá lló  b ev o n a to t v i t t  fel, m a jd  ez t befed te  k é t 
0,07— 0,10 m m  vastagságú  g rafitfesték réteggel és egy 
ré teg  0,03— 0,04 m m  vas tag ság ú  k o ro m ta rta lm ú  fes 
tékkel.

A tö b b  ré teg ű  b e v o n a to k a t a z é rt h aszná lja , m e rt a 
bev o n a t egyes ré tegeinek  érin tkező  felü lete ire  közbenső 
levegőrótegek abszorbeálódnak , am elyek  csökken tik  a  
b ev o n a t hővezetőképessógét és az  ö n tv én y  hűlési se 
bességét.

A tö b b  ré teg ű  b ev o n a to k  ekv ivalens hővezetési 
tényező jének  é rté k é t M ihejev M. A. kép letével szám olta , 
am ely  szerin t :

EXi
Xekv — ----- koal/m ,h ,C ° (1)

r Xi

ahol

X í  — X 1 -f- X 2 -f- X 3  +

X i  =  ( Á j  k 2 Л 3 )

. . .  +  X n  —- a  tö b b  ré te g ű  b e 
v o n a t ossz v a s 
tag sága , m ,

—  az egyes ré tegek  
hővezetési e g y ü tt 
h a tó ja , 
kcal/m ,h ,C °.

Az (1) kép let nem  veszi figyelem be a  b ev o n a t egyes 
ré tegei k ö zö tt levő levegőrétegek  hőszigetelő h a tá sá t.  
E z t is figyelem be véve a  kép le tbe  rétegeződési tén y ező t 
(kr) v ez e tte k  be.

Z X ik r
( 2 )

kT
Wnr

Wir
(3)

ahol Wnr =  az ön tvény  fe lü le tének  hű lési sebessége 
tö b b  réteggel b ev o n t kok illában , C°/perc, 

Wir =  az ö n tvény  fe lü le tének  hűlési sebessége egy 
réteggel b ev o n t kok illában , C°/perc.

A k ísérletekből m e g á llap íto tta , hogy az egy és k é t 
réteggoi b ev o n t kok illában  az 6 m m  á tm é rő jű  ö n tvények  
szövetszerkezete perlit-cem en tites  ; 0,9 m m  vastagságú  
bárom réteges b e v o n a tta l cem en tit m á r nem  keletkezik  
és az ö n tvény  p erlit-g rafito s szövetszerkezetűvé válik . 
Az ön tv én y  fa lv astag ság án ak  növelésével a  hű lési se 
besség csökken, am i m eg terem ti a  lem ezgrafitos szövet 
szerkezet keletkezésének  fe lté te lé t. A  b ev o n a t v a s ta g 
ságának  és ré tegszám ának  növelésével a  lem ezes g rafit 
d u rv u lása  ta p a sz ta lh a tó .

A L en ingrád i S zerszám gépgyár ö n tödé jében  m eg 
v izsgálta  az ön tv én y ek  kem énységének v á lto zá sá t a  
kok illabevonat v as tag ság án ak  és az ön tvény  fa iv a s ta g 
ságának  függvényében. A  0,2— 0,3 m m  v as tag  réteggel 
b ev o n t kok illában  429— 401 H B  kem énységű  ö n tv é n y e 
ket k a p ta k  ; a  kok illabevonat v as tag ság án ak  0,9 m m -ig 
való növelésével az ö n tö ttv a s  kem énysége 313 H B -re  
csökken t. Az 1. ábra az ö n tvények  kem énységi gö rbéit

1. ábra. A z  öntvény keménységének változása az öntvény 
és a kokillabevonat vastagságának függvényében

áb rá zo lja  : az I . gö rbék  az 5 m m -es, I I .  gö rbék  a  
10 m m -es és a  I I I -a s  görbék  a  20 m m -es v as tagságú
ö n tv ények re  vona tk o zn ak , am elyeket egy (------— )
h áro m  (------ . ------- ) és tö b b  ré tegben  (------ ■ . . ------ ) b e 
v o n t k o k illák b a  ö n tö tt . A  vékony  fa lu  k ísé rle ti ö n tv é 
n y ek  fe lü le tén  m érte  a  kérgesedés m élységét is. Meg
á l la p íto tta , hogy  csak  három - és érméi tö b b  ré te g ű  
b ev o n a to k k a l leh e t elkerü ln i a  k ísérle ti ö n tv én y ek  kér- 
gesedését.

A k ísé rle tek  so rán  a z t ta p a sz ta lta , hogy az 1,43—  
1,46 sű rűségű  v ízüveget ta r ta lm a z ó  kok illabevonatok  
ta p a d n a k  jól. A szu lfitlúg  és a  d ex trin  nem  alka lm asak  
a  hőszigetelő b ev o n a to k  szám ára .

A kok illák  egyenletes b evonása  csak  hom ogén szusz 
penziók  előá llítá sáva l és p o rlasz tó v a l vég ze tt fe lv ite 
lükkel b iz to síth a tó . A  sű r í te t t  levegővel p o rla sz tó it 
bev o n a to k  jo b b a n  k itö ltik  a  kokilla  m unkafe lü le tén  
levő p ó ru so k at, repedéseket és bem élyedéseket és 
jo b b a n  ta p a d n a k  a  form ához, m in t az ecse tte l fe lv ittek .

B evonás e lő tt a  kokillálm t 150— 200 C°-ra kell 
előm elegíteni. K isebb  hőm érsék le ten  tö r té n ő  bevo 
n ásk o r a  b e v o n a t egyes ré tegei n em  képesek  véglegesen 
k iszáradn i és ön téskor a  nedvesség gyors e lpáro lgása 
tö n k re tesz i a  b e v o n a to t. N agyobb  hőm érsék le ten  tö r 
ténő  bevonásko r a  gyors gázképződés m ia tt  a  kok illa 
b ev o n a t lepereg  a  fo rm a faláró l. Az egyszerre fe lv itt 
ré tegvastagság  k iv á lasz tá sa  is fon tos szem pont. A be 
v o n a to t 5— 6 perces időközökben  0,10— 0,15 m m  
vastagságú  ré tegekben  kell felv inn i a  kokilla  felületére.

H a  a  vékony  fa lú  ö n tv én y ek e t a  leön tés u tá n  
30— 40 m p-cel e ltá v o lítjá k  a  form ából, a  következő 
ön tés e lő tt csupán  a  k o ro m ta rta lm ú  festék et szükséges 
fe lú jítan i, a  tűzá lló  b ev o n a t és a  g ra f itta r ta lm ú  fekecs 
tö b b  ö n té s t is elviselnek. A b ev o n a t ta r tó s sá g á t b e 
fo lyáso lják  az ö n tv én y  e ltáv o lítá sa  u tá n  k ia lak u lt h ű 
lési fe lté te lek . Az üzem  ta p a sz ta la ta i a la p já n  m egálla 
p íth a tó , hogy a  b e v o n a t ta rtó ssá g á n a k  szem pon tjábó l 
az a  legkedvezőbb, h a  a  k é t ön tés k ö zö tt 13— 15 percig 
p ih e n te tik  a  fo rm á t, víz- és sű r í te t t  levegős h ű té s 
nélkül. S z ili Sándor

Szakosztályi hírek

Az  OM BKE Ö ntödei S za k o sztá ly a  az E g y e sü le t E ln ö k ség é v e l eg y e tértésb en  k ö z li, h o g y

A  I V .  M A G Y A R  Ö N T Ő N A P O K A T  

1 9 6 6 . o k tób er h ó  18  é s  2 2 . k ö zö tt  ren d ezi B u d a p esten .

A  IV . M agyar Ö n tőn apok  tá rg y k ö re  :

A  g a zd a sá g o s eg y e d i é s  k isso r o za tú  ö n tv é n y g y á r tá s .

A z ö n töd ei m u n k a e g ész ség ü g y i k érd ések et ö n á lló  sz ek ció b a n  v ita tjá k  m eg.

IV . M agyar Ö ntőnapok  
S zervező  B izo ttsá g a
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Szakosztályi hírek

Az Ö ntödei S zakosztály  első féléves m u n k á já t 
csaknem  pon to san  a  vezetőség á l ta l  k o ráb b a n  jó v á h a 
g y o tt p rog ram  szerin t b o n y o líto tta  le. E lté ré s  csak  
abbó l a d ó d o tt, hogy k é t kü lfö ld i előadó nem  érk e ze tt 
meg.

A félév  fo lyam án  k é t f ilm v e títé s t, négy  hazai 
és négy kü lfö ld i e lőadást, k é t konzultác iós m egbeszélést 
ta r to t tu n k .  A  szabad  k lu b n a p o k  k ere téb en  m unka- 
b izo ttságok  ü léseztek , v a lam in t a  F ém ön tő  Szakcsoport 
f e jte tt  k i é lénk  m u n k á t.

Az Ö ntödei S zakosztá ly  te rv e z e tt  kü lfö ld i p rog 
r a m já t csak  szerény  k ere tek  kö zö tt tu d ta  lebonyo lítan i. 
E nnek  eredm ényekén t Dr. P ilissy  Lajos m á ju s 10— 23. 
kö zö tt a  lengyel te s tv é reg y esü le tte l a  I I I .  Ö ntő  N apok  
a lk a lm áv a l m e g k ö tö tt szerződés kere téb en  ta n u lm á 
n y o z ta  a  lengyel szak lap , a P rzeg lad  O dlew nictw a 
szerkesztő  b iz o ttsá g án a k  m u n k á já t. Dr. M ocsy Á rpád  
és Horváth József a  L ipcsében ren d e ze tt 7. Ö ntő  N ap o 
kon  képv ise lte  S zak o sztá ly u n k at.

A  B ud ap esti N em zetközi V ásár a lk a lm áv a l az 
N D K  K ereskedelm i O sztá lyával közösen b o n y o líto t 
tu n k  le sikeres, film ve títésse l e g y b e k ö tö tt előadást és 
hasznos szakm ai tá rg y a lá s t. Száz szakosz tály i ta g  szá 
m ára  b iz to s íto ttu n k  vásári belépő t szakm ai nap o k ra .

Jú n iu s  17-én k o ráb b i elnökségi h a tá ro z a t a la p já n  
szakosz tá ly i ü lést ta r to t tu n k ,  am elynek  cé lja  az 69. 
közgyűlés ó ta  v égzett szakosz tály i m u n k a  értékelése 
és a  m u n k a  to v á b b i végzésére iránye lvek  leszögezése 
vo lt. A szakosz tály i ü lésen  S zy  Géza ta g tá rs u n k  e lő 
a d á s t t a r t o t t  a  I I I .  ö téves te rv  ön tödei fejlesztési 
te rve irő l, am elye t é lénk  v ita  k ö v e te tt . A  szakosz tály i 
ülés részletes ism erte tésé re  m ég v issza térünk .

V. A.
*

Az Ö ntödei S zakosztá ly  ta g ja i kedves vendéget 
fo g ad ta k  1965. jú liu s 22-én az E gyesü let helyiségében.

T öbbhetes ta r tó z k o d á s ra  M agyarországra érk eze tt 
az Ö ntödei V álla la t m egh ívására  I .  A . Onufriev, a 
m oszkvai S z tan k o lit nem zetközi h írn év n ek  örvendő 
főm érnöke. A  b a rá ti  beszélgetésre összegyűltek  a  
m agyaro rszág i ism erősök, ak ik  csaknem  k ivé te l nélkü l 
ism erik  a  m oszkvai ö n tö d é t szem élyesen is. A  b a rá ti  
beszélgetés te rm észetesen  szakm ai té m a k ö rb e n  m oz 
g o tt. O nufriev  főm érnök  sz á m ta la n  ú jd o n ság o t ism er 
t e te t t ,  am elyeket a  Szov je tun ió  ön tödéiben  b ev eze ttek .

F ő  té m á k  az egyedi és k isso rozatú , kis, közepes 
és nagy  m é re tű  ö n tv én y ek  fo rm áinak , m a g ja in ak  g az d a 
ságos g y á rtá sa , a  fö ldgáztüzelésű  kupo ló k k a l szerze tt 
ta p a sz ta la to k , új ö n tödék  ép ítésén ek  szem pon tja i s tb . 
v o ltak .

O nufriev  főm érnök  d in am ik u s vá lasza i b iz o n y íto t 
tá k , hogy a  szov jet ön tödék  —  élen a  S z ta n k o litta l —  
a  leg ú jab b  techno lóg iai e ljá ráso k  és berendezések 
a lk a lm azásáv a l kom oly  s ikereket é r te k  el az u tó b b i 
években.

K ív án csian  h a l lg a t tu k  a  S z ta n k o lito t jellem ző 
a d a to k a t.  85 000 to n n a  ö n tv é n y t és kb . 450 ön tödei 
gépegységet g y á r ta n a k  éven te . Az ö n tv én y ek  ö n k ö lt 
sége a  legalacsonyabb  a  S zov je tun ióban . A  se le jt 3,5% . 
A g y á r  v a lam en n y i o lvasztó , szárító  s tb . kem encéjé t 
fö ldgázzal fű tik . A k ih o z a ta l 69% . H a v o n ta  á tlag b a n  
500— 600 ú j ö n tv é n y t g y á r ta n a k . A  g y á rtá s  főképpen  
egyedi és k isso rozatú .

Az igen hasznos m egbeszélés u tá n  O nufriev  főm ér 
nök  k érte  a  je len levőke t to lm ácso lják  üdv ö z le té t 
m inden  m ag y ar ön tőko llegának .

Az 1965. m áju s 18— 19-én L ipcsében m egrendezett
7. Ö ntödei N apokon  E g y esü le tü n k  Ö ntödei Szakosz 
tá ly a  k é t fővel k ép v ise lte tte  m a g á t. Az Ö ntödei N ap o 
k o n  tö b b  külfö ld i egyesület is  képviselve vo lt, tö b b e k  
k ö zö tt B ulgáriából, C sehszlovákiából, L engyelország 
ból, N yugat-N ém eto rszágbó l és Szovjetun ióból.

Az Ö ntödei N ap o k a t 1965. m ájus 18-án 10 órai 
k ezd e tte l n y ito t tá k  m eg. A  m egny itó  és üdvözlő b eve 
ze tő  u tá n  röv id  ünnepség  z a jlo tt le. Prof. Dr. In g . 
habil. Czikel ú rn a k , a  K am m er d er T echn ik  ön tödei 
sz ak á g aza ta  e lnökének  eredm ényes és jó  m u n k á ja  
elism eréseként k itü n te té s t  n y ú j to t ta k  á t.

Az e lh an g zo tt előadások  á lta lá b a n  felö lelték  az 
ö n tő ip a r m űszak i és gazdasági p rob lém áit, beleértve 
a  b e ru h ázás t v a lam in t a  különböző  technológ iai m eg 
o ldásokat és e ljá rá so k a t is. K ü lfö ld i rész tv ev ő k  is 
ta r to t ta k  e lőadást, így pl. A . A . Lunjov  (Szovjetunió),
L . Zoufal (Tynec n ad  Sázavou, C sehszlovákia), C. Cvet
kov (Szófia) és H . J .  Sätzer (D üsseldorf, N SZK ).

Az egyik legérdekesebb  előadás Ozikkel professzoré 
vo lt, am ely  a  rész tv ev ő k  nag y  elism erését v á l to t ta  ki.

Az egyik  előadás az ö n tv én y ek  m éreteltéréseivel 
és a  m ére te lté réseket előidéző különböző tényezőkkel 
foglalkozott.

A gazdaságos ö n t vény  g y á r tá s  egyik  szám o ttevő  
tén y ező jek én t tá rg y a lta  egy m ásik  előadó az ö n t v én y - 
selejt m egelőzésének kérdésé t az egész ö n tő ip a rra  
vonatkozóan , b e leé rtv e  a  vas-, acél-, tem per-, va lam in t 
nehéz- és k ö n n y ű fém ön tvény  g y á r tá s t is. Az iparág i 
se le jtk á r ism erte tése  u tá n  az előadó v áz o lta  az o k a t a 
m egelőző in tézkedéseket, am elyekkel a  se lejt csökken 
tése, ille tve  m egelőzése eredm ényes lehet. Az előadás 
to v á b b i részében hasznos ja v a la to k a t, techno lóg iai 
elgondolásokat, különböző  gazdaságos ö n tv é n y jav ító  
e ljá ráso k a t ism erh e te tt m eg a  hallgatóság .

Az Ö ntödei N ap o k  E lnöksége és Szervező B iz o tt 
sága a  kü lfö ld iek  és a  haza i rész tv ev ő k  részére az A sto ria  
szálló k ü lö n te rm éb en  szűk eb b k ö rű  fo g ad á st a d o tt. 
É lén k  és b a rá tság o s  beszélgetés k ö ze p e tte  te rm ész e te 
sen  szó ese tt m űszak i p rob lém ákró l is. E zen  a  fo gad á 
son is új szakm ai és b a rá ti  kap cso la to k  szövődtek .

A rész tvevő  külföldi szakem berek  m á ju s 20-án a 
L eipziger Eisen- u n d  S tah lw erke-t lá to g a t tá k  meg. 
Az ü zem lá to g a tás  so rán  m e g te k in te ttü k  az acé l 
ö n tő d é t, a  v a sö n tö d é t és a  tisz tító m ű h e ly t. A lá to t ta k  
képe t a d ta k  az N D K  ö n tő ip a rán ak  korszerűségéről. 
Az üzem ek sa já t te rv ezésű  form ázógépekkel, görgő 
so rokkal és ö n tv é n y tisz tító  berendezésekkel dolgoznak. 
K ü lö n  k i kell em elni a  s a já t te rvezésű  hom okelőkészítő  
berendezést, am i nagyon  jó  b en y o m ást t e t t  rán k . 
A lá to g a tá s t kö v ető en  a  g y ár vezetősége vendégül 
lá to t t  b en n ü n k e t, aho l m eg ism ertük  a  g y á r  fejlődését, 
te rv e it és a  g y ár m űszak i vezető inek  kérdéseket te t tü n k  
fel. É lénk  szakm ai v ita  a la k u lt ki, am ely  részben  hozzá 
szólás kere tében , részben  k ö te tlen , csoportos beszélgetés 
fo rm á jáb an  z a jlo tt le. E z t követően  közös ebéden 
v e ttü n k  részt, aho l a  beszélgetés to v á b b  fo ly t, ezálta l 
is elm ély ítve a  k o ráb b i k ap cso la to k a t.

A 21-éré sze rv eze tt d rezdai ü zem lá to g a táso n  vissza- 
u ta zá si nehézségeink m ia tt  nem  tu d tu n k  rész t venni.

E zú to n  is kö szö n e tü n k e t fejezzük  k i a  K am m er 
d er T echn ik  E lnökségének , V ezetőségének és Szervező 
B izo ttságának  a  szívélyes fo g a d ta tá s é r t, és m in dazokért 
a  lehetőségekért, am elyek  so rán  b ő v íth e ttü k  szakm ai 
ism ere te inke t, ta p a s z ta la ta in k a t  és részben  m eg ism er 
h e t tü k  ö n tő ip a ru k  roham os és szervezett fejlődését.

Horváth József— dr. M ocsy ÁrpádV. Á .
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A formafalmozgást befolyásoló tényezők vizsgálata és hatásuk 
a szürkevas-öntvény zsugorodására, II. rész*

D R , M O C S Y  Á R P Á D  
oki. kohóm érnök

(V asipari K u ta tó  In tézet) DK (121.742.48 : 6 21 .744 .01

a) A nedvességtartalom hatása

A nedvességtartalom hatását a forma merev
ségére a 4. ábra szemlélteti. Az a) ábrán a próbatest, 
a b) ábrán a 20 mm-es homokréteg tágulási-zsugo
rodási viszonyait láthatjuk. Az 5. ábra a kristályo
sodás végén mért tágulás eredményeit tünteti 
fel a víztartalom függvényében. Az ábrákból ki-

4. ábra. A nedvességtartalom hatása a formázóhomok 
merevségére

tűnik, hogy a víztartalom növelése az öntvény 
és a homokréteg tágulását jelentősen fokozza, 
így pl. a 9% nedvességtartalmú homokkeverék
ben a próbatest eutektikus duzzadása közel két
szerese a 3% víztartalmúénak. A 20 mm-es ho
mokréteg tágulása is érdekes képet mutat. Ha a

* A dolgozat I . része m eg jelen t az Ö ntöde 1965. 
év i 10. szám áb an .

%  mm
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Nedvességtartalom, %  l ő . w « - $ l

5. ábra. összefüggés a homok nedvességtartalma
és a kristályosodás végén mért tágulás között

homokforma legnagyobb tágulását figyeljük, lát
hatjuk, hogy a 3 és 5% körüli nedvességtartalom 
még nem okoz lényeges eltérést a homokréteg 
mozgásában. Jelentős növekedés csak az 5% 
feletti, 6—9% nedvességtartalommal tap asz ta l 
ható. Az ismertetett összefüggések minden külö
nösebb elvi bizonyítás nélkül is igazolják a túl- 
nedvesedett homokréteg kialakulását, annak szi
lárdságcsökkentő és fokozott formafalmozgást 
előidéző szerepét.

A formanedvesség további hatása a próbatest 
kristályosodásának és eutektoidos átalakulásának 
időtartamában jelentkezik. Mint a 4. ábrán lát 
ható, a víztartalom növekedése kétféle módon is 
csökkenti a kristályosodás és az átalakulás idő
tartamát, míg a lehűlési sebességet növeli : Egy
részt az egyes átalakulási és lehűlési periódusokon 
belül, másrészt az átalakulási és lehűlési szakaszok 
öntéstől számított kezdő és befejező időtartamai 
tekintetében. Ez a sajátosság feltehetően össze
függ a nagyobb mennyiségű víz halmazállapot 
változásához szükséges nagyobb hőmennyiséggel, 
amely végső fokon a növekvő nedvességtartalmú 
formahomok nagyobb hőelvonóképességét ered
ményezi.
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b) A  bentonit hatása

A bentonittartalomnak a forma merevségére 
gyakorolt hatását a 6. ábra, az eutektoidos 
kristályosodás végén mért legnagyobb tágulásokat 
pedig a 7. ábra szemlélteti. Mint látható, a ben
tonit hatása — azonos nedvességtartalommal — 
a formafal mozgás kialakulására már nem annyira

a) Idő, perc

bI Idő, perc

6 . ábra. A bentonit hatása a formázóhomok merevségére

-Sr

ö & 
2
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S3 .•*'Ni c

20 m m -es hamokrehg

"4,0......  5ft 6,0........7,0
Benton itta rtatom, %  Iá*®!?!

7. ábra. Összefüggés a homok bentonittartalma 
és a kristályosodás végén mért tágulás között

jellemző, mint a vízé. A bentonit 4—5% mennyi
ségben közel azonos formafalmozgást okoz, sőt 
5% bentonittartalommal a próbatest eutektikus 
duzzadása a legkisebb. Ennél nagyobb mennyiség
ben adagolt bentonit azonban már csökkenti a ho
mokforma merevségét. A 20 mm-es homokréteg 
tágulása némileg eltér a próbatestétől, ugyanis 
a különböző bentonittartalom hatására csak kis
mértékben változik.

A bentonit ilyen természetű viselkedése fel
tehetően a száraz és a túlnedvesedett homok
réteg szilárdságára gyakorolt hatásával függ össze. 
Jól ismert, hogy a bentonit legnagyobb kötő
képességét rendkívül kicsi, a gyakorlatban a ho
mokforma felületi pergése miatt nem használatos
1,5—2,5% körüli nedvességtartalomnál éri el.

A vízmennyiség növekedése a bentonit kötőké
pességét jelentősen csökkenti. Az öntés után 
képződő száraz, illetve vízben szegény homokréteg 
tehát kedvez a bentonitos kötésnek, míg a mö
götte elhelyezkedő túlnedvesedett réteg erősen 
gátolja azt. Nyilvánvaló, hogy az eutektikus 
tágulás valódi nagysága a két különböző szilárd
ságú homokréteg kölcsönhatásából fog kialakulni. 
Hogy miért éppen a kisebb bentonittartalmú 
homokformák mutatnak nagyobb ellenállást az 
eutektikus tágulással szemben, azt az elmondot
takból nem lehet pontosan megállapítani. Ebben 
bizonyosan közrejátszik az a tény is, hogy a ben
tonit és a formanedvesség közötti összefüggéseket 
a nyomószilárdság alapján határozták meg, míg 
az öntvényt körülvevő homokrétegekben húzó- 
és hajlítófeszültségek ébrednek. Lehetséges, hogy 
a különböző igénybevételekkel szemben a száraz 
és a túlnedvesedett homokréteg eltérő módon vi
selkedik.

c) A  szerves kötőanyagok hatása

A melasztartalom  hatását a forma merevségére 
a 8. és 9. ábrák szemléltetik. Mint látható, a melasz 
0,5% mennyiségben csökkenti, nagyobb mennyi
ségben pedig növeli a formafalak mozgását, bár 
a próbatest tágulása még 1,5% melasztartalommal 
sem éri el az alapkeverék eredményeit. Hasonló 
tulajdonságú a dextrin  és a szu lfitlú g  is, mint ezt 
a 10—13. ábrák mutatják, azzal a kiegészítéssel, 
hogy hatásuk kisebb, mint a melaszé.

Hogy mi okozza a szerves kötőanyagok, első
sorban a melasz ilyen természetű viselkedését, ma 
még nem ismeretes. Kis mennyiségben adagolt 
merevségnövelő hatásuk valószínűleg összefügg 
jó nedvszívóképességükkel, amely a túlnedvese
dett homokréteg szilárdságnövekedését eredmé
nyezi. Nagyobb mennyiségben adagolva ezt a ha-

Öntvény

a) IdS, perc

b) Idő, perc Ю ИВ

8 . ábra. A  melasz hatása a formázóhomok merevségére
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tásukat lerontja fokozott kiégésük, amely a forma- 
homok visszamaradó szilárdságát csökkenti. Végső 
fokon tehát a szerves kötőanyagok hatását a szá
raz homokrétegben fellépő szilárdságcsökkenés 
és túlnedvesedett rétegben fellépő szilárdságnö
vekedés kölcsönhatása dönti el.
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^  Z-0,9 16
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9. ábra. Összefüggés a homok melasztartalma 
és a kristályosodás végén mért tágulás között
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О -1,5 % szulfitlùg
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10. ábra. A dextrin hatása a formázóhomok merevségére
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11. ábra. Összefüggés a homok dextrintartalma 
és a kristályosodás végén mért tágulás között
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13. ábra. Összefüggés a homok szulfitlúgtartalma  
és a kristályosodás végén mért tágulás között

d) A kőszén liszt hatása

A kőszénliszt hatása a 74. és 15. ábrákon 
látható. A 14 a ábrán feltüntetett zsugorodási 
görbék jellegéből kitűnik, úgy a kőszénliszt jelentő
sen csökkenti a formafalak mozgását. Feltűnő, 
hogy már 3% kőszénliszt adagolásával nagy forma
merevség tapasztalható, amit további kőszénliszt 
adagolás csak kis mértékben javít. Némi ellent
mondás áll fenn a 14 b ábrán bemutatott 20 mm-es 
homokréteg tágulásában, ahol 3% kőszénliszt- 
tartalommal maximum alakul ki, amely felett 
ugyan csökken a homokréteg tágulása, de még 
9%-nál is meghaladja az alapkeverék értékeit. 
Ugyanez látható a 15. ábrán is.

A kőszénliszt hatása a formafalmozgás csök
kentésében kettős. Egyrészt a homok felmelege
désekor összesülő szénszemcsék a felhevült homok- 
réteg tágulását kiegyenlítik, másrészt a szénszem
csék elégésekor felszabaduló illóanyagok a túl
nedvesedett homokréteg kialakulását késleltetik.
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a) Idő, perc

f/ tT t  10 20 30 40 50 60 70 80 90
b) Ida, perc [q-3(»H4]

14. ábra. A kőszénliszt hatása a formázóhomok 
merevségére

15. ábra. összefüggés a homok kő szénliszt-tartalma 
és a kristályosodás végén mért tágulás között

Ez utóbbi hatást úgy érik el, hogy az öntvény 
közeléből eltávozó illóanyagok a homokforma belső 
gáznyomását megnövelik, s mintegy „kisajtolják” 
a gőz- és vízrészecskéket a felhevült homokréteg 
környezetéből. Az elmondottakat az a gyakorlati 
tapasztalat is alátámasztja, hogy csak azok a szén
porféleségek alkalmasak a formafalmozgás csök
kentésére, amelyeknek nagy az illóanyagtar- 
talma [11].

e) A vizűvé g hatása

A nyers formahomok kötő- és töltőanyagai 
mellett a vízüveg hatását is vizsgáltuk. Ter
mészetesen nem abból a célból, hogy az ismert 
vízüveges homokkeverékhez hasonló tulajdonságú 
formahomokot állítsunk elő, csupán arról kíván
tunk meggyőződni, hogy kis mennyiségben milyen 
hatást fejt ki a homokforma tágulására. Éppen 
ezért kísérleteinket nem a szokásos 48—52 B°-os, 
hanem gyengébb minőségű, 37 B°-os vízüveggel 
végeztük.

Az eredményeket a 16. és 17. ábrák szemlél
tetik. Mint látható, a vízüveg erőteljesen csök

kenti a formafalak mozgását, 1% vízüveg adagolá
sával értük el a legjobb eredményeket. Ez meg
egyezik az idevonatkozó irodalmi adatokkal [11], 
melyek hasonló megfigyelésekről számolnak be. 
A 20 mm-es homokréteg tágulása a növekvő víz- 
üvegtartalommal arányosan csökken.

Az a folyamat, amely a vízüvegnek ezt a ha
tást kölcsönzi, ma még nem ismeretes. Feltehetően 
összefügg a távozó vízgőzök áramlásának és a túl- 
nedvesedett réteg kialakulásának akadályozásá
val. Lehetséges az is, hogy a nagy nedvességtar
talmú homokréteg szilárdságát is növeli.

A kötő- és töltőanyag féleségek vizsgálata 
után röviden foglalkozni kell a vizsgált anyagok
nak a formázhatóságra gyakorolt hatásával is. 
Nem közömbös ugyanis, hogy egy-egy felhaszná
lásra javasolható homokadalék milyen módon 
befolyásolja a homokkeverék formázási tulajdon
ságait. A víztartalom, a bentonit és a kőszénliszt 
hatása közismert, ezekkel nem szükséges külön 
foglalkozni. A melasz, a dextrin és a szulfitlúg 
némileg javítja a homok képlékenységét, míg a víz
üveg — legalább 24 órai pihentetés után — ezt 
erősen lerontja. Mivel a vízüveg formamerevség

Öntvény

a) Idő, perc

20 mm-es homokréteg 
A -0°/o vizűvé g 
В -0$ % vízüveg 
C -1,0 % vízűveg 
D -1,5 % vízüveg

20 30 40 50 60 70 80 90
Idő, perc Е М Ш

16. ábra. A vízűveg hatása a formázóhomok merevségére
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Viiävegtartalom, %  Н Ш З

17. ábra. Összefüggés a homok vizűvégtartalma 
és a kristályosodás végén mért tágulás között
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javító hatása rendkívül jó, s a közvetlen adagolás 
nem célravezető, ezért további vizsgálatok szük
ségesek annak eldöntésére, hogy más eljárással, 
esetleg röviddel a formázás kezdete előtt adagolva, 
vagy a formafelületre permetezve hasonló ered
ményt biztosít-e a formafalmozgás csökkenté
sében.

4. Következtetések, javaslatok

Vizsgálataink alapján megállapítható, hogy 
a homok nedvességtartalma, a bentonit és a kü
lönböző szerves kötőanyagok túlzott adagolása 
a homokforma merevségét jelentősen csökkentik, 
mert a túlnedvesedett homokréteg kialakulását 
elősegítik, vagy ennek szilárdságát lerontják. 
A formamerevség növelésének hathatós eszköze 
a kőszénliszt és a kis mennyiségben adagolt víz
üveg. A kőszénliszt gátolja, illetve késlelteti 
a túlnedvesedett homokréteg kialakulását, míg a 
vízüveg ennek szilárdságát növeli. Megjegyzendő, 
hogy a kis mennyiségben adagolt szerves kötő
anyagok is javítják a formamerevséget, bár 
hatásuk a kőszénlisztéhez vagy a vízüvegéhez 
képest csekély. Ha azonban figyelembe vesszük 
azt a tulajdonságukat, hogy a kis nedvesség
tartalmú formahomokok képlékenységét kedve
zően befolyásolják, használatuk feltétlenül elő
nyösnek látszik.

Ezek alapján a fokozott merevségű nedves 
homokformák gyártási feltételei :

a) Kis, lehetőleg 4% alatti nedvességtar
talom.

b) Az öntvénynagyságtól függően 3—8% 
kőszénliszt adagolása.

c) 5% körüli bentonittartalom.
d) A formázhatóság növelésére 0,5—1,0% 

melasz adagolása. Indokolt esetben, ha ezt a gaz

daságos öntvénygyártás megköveteli, akkor a ho
mokkeverék felhasználása előtt 1% vízüveg ada
golása feltétlenül előnyös.

Összefoglalás

A tanulmány két különböző minőségű homok
kötő- és töltőanyag hatását vizsgálja a nedves 
forma merevségi tulajdonságaira. A hengeres 
próbatesten mért tágulási-zsugorodási eredmé
nyekből következik, hogy a homokforma nedves
ség- és bentonittartalma csökkenti, a kőszénliszt- 
és vízüvegtartalma pedig növeli a formamerev
séget. A szerves kötőanyagok, mint a melasz, 
dextrin és szulfitlúg kis mennyiségben csökkentik, 
nagyobb mennyiségben pedig növelik a forma tá 
gulását. Az eredmények alapján következtetni 
lehet a nagyobb merevségű nedves homokforma 
összetételére.
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K ülföldi hírek
Az angol M organ csoport vállalatai ú j kem encéket 

és kiegészítő berendezéseket, va lam in t segédanyagokat 
h o z tak  forgalom ba.

Új tégelyes m erítő-kem ence típ u su k  90, 130, 170 
és 270 kg  alum ín ium  o lvasz tásá ra  a lkalm as. Az olaj- 
tüzelésű  kem ence hőm érsék lete a u to m a tik u sa n  sz ab á 
lyozható . Az o lv a d f  alum ín ium  hőm érsék le te szűk  
h a tá ro k  közt ta r th a tó .  N em csak a  hőm érsék le tszabá- 
lyozás au to m atik u s , han em  a  fű tés  is. L evegők im aradás 
esetén  az a u to m a ta  a  fű té s t k ikapcso lja .

A S alam ander Super agyagkö tésű  g rafittég e ly ek  
tovább fe jlesz tésekén t k ih o z ták  a  Suprex  elnevezésű 
karb o n k ö tésű  szilíc ium karb id  tégelyeket. E zek  é le t 
t a r ta m a  jó v a l hosszabb az előzőeknél, m e rt ren dk ívü l 
ellenállónk a  sa lakokka l és hő ingadozásokkal szem ben. 
Jó  hővezetőképességük h aszn á la t közben sem csökken, 
vagyis nem  nő az egy adag  m egolvasztásához szük 
séges tü ze lőanyag  m ennyisége. N ikkel k ivételével az 
összes nem vas fém ötvözet o lvasz tásá ra  alkalm as.

É rdekes g y á rtm án y u k  az egyetlen  darab b ó l álló, 
cső a lak ú  szilíc ium karb id  fű tőelem , a  Crusilite, m elynek 
hev ítő  része sp irál kiképzésű. Az áram csa tlakozás 
helyén  a  fű tőelem  hőm érsék le te m ár oly kicsi, hogy ez 
a  csatlakozás szem pon tjábó l m ór nem  okoz gondot. 
E z  a  m egoldás m egkönny íti a  különleges cé lokat szo- 
gáló kem encék szerkesztését. A  k e ttő sen  sp irá l fű tő 
elem ek m in d k é t csatlakozó  pó lusa u gyanazon  az ol 
d a lon  helyezkedik  el, ezért függőlegesen és v ízszin tesen

eg y a rá n t beszerelhetők . E zek  a  fű tőelem ek különösen 
időszakos m űködésű  kem encében h aszn á lh a tó k  elő 
nyösen.

A  C rysta lon  tö m ö r, egy d arab b ó l álló  fű tőelem , 
am ely  v iszon t fo lyam atos üzem ű szárító  és izzító  
kem encékben  h aszn á lh a tó  jól.

A  F oliac elnevezésű kolloid g ra f it d iszperzió t 
kok illák  bev o n ásá ra  h aszn á lják . A finom  eloszlású és 
k en ő h a tá sú  g ra f it a  fém  k önnyű  fo lyásá t és az ön tv én y  
jó  fe lü le té t b iz to sítja . A fém ekhez való nagy  adhézió ja  
m ia tt  m ég a  n ag y  nyom ás sem  képes a  b e v o n a to t a  
kokilláró l e ltáv o lítan i. A g rafito s diszperzió vegysze 
rekkel szem ben érzéketlen  n ag y  hőm érsék le ten  is ellen 
á ll az ox idációnak, nem  okoz korróz ió t és ko p ás t, jó  a  
hővezetőképessége.

T űzállóanyaga ik  közül az a láb b ia k  érdem elnek  
em lítést :

Az M F T u rm u l n ev ű  té g la  75%  A l20 3-a t ta r ta lm a z . 
A k ö té s t lényegében m u llit-k ris tá ly o k  hozzák  lé tre . 
Mivel m en tes a  szabad  S i0 2-től, ezért jó  a  tűzá lló sága  és 
nag y  hőm érsék le ten  is stabilis.

A P u ro x  té g la  tu la jd o n k é p p en  á tk ris tá ly o s íto tt  
nag y  tisz ta ság ú  A120 3 (99,7% -os), m ely  I960 C°-ig 
h aszná lha tó . Teljesen töm ör, nag y  hőm érsék le ten  is 
érzéketlen  a  reduká ló  a tm oszfé rával és sa lakokka l 
szem ben. V ékony fa lu  tégelyeket, csöveket és lem ezeket 
is készítenek  belőle.

(Engineering in  B rita in  Inform ation Services)
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Szénhidrogének alkalmazása kupolókeinencében*
H Í ' D A  Y L A J O S  oki. kohóm érnök

D K  6(59 .745:84  : 6 6 2 .7 5 /7 6

A koksznak folyékony vagy gáznemű tüzelő
anyaggal való helyettesítése kupolókemeneében 
nem újkeletű. Már több mint egy fél évszázada 
nagyszámú és különböző típusú berendezést szer
kesztettek, ill. építettek.

Az idők folyamán Icát irány fejlődött ki. Az 
első a kokszot csak részben helyettesíti folyékony 
vagy gáznemű tüzelőanyaggal és ebben az esetben 
a kupolón lényeges szerkezeti átalakítást nem szük
séges végrehajtani. A másik irányzat a koksz teljes 
mértékű helyettesítését tűzte célul és általában a 
különböző típusú almás és lángkemencék egyesí
tésén alapul. E megoldások szerint az aknás 
kemence az adag előmelegítésére, míg a lángke- 
kemenee a tüzelőanyag elégetésére, valamint a fém 
megolvasztására és túlhevítésére szolgál.

A  koksznak folyékony vagy gáznemű tüzelő
anyaggal való részbeni vagy teljes helyettesíté
sére az elmúlt évtizedekben elsősorban a Szovjet
unióban nagyszámú kísérletet végeztek. (ízek a 
kísérletek azonban hosszú időn át kielégítő 
eredményhez nem vezettek. A sikertelenséget a 
tüzelőanyag kis fűtőértéke a helytelen adagolás, 
valamint az aknában való helytelen elégetés 
okozta. A következetes kutatás azonban meg
hozta az eredményt, és ma már egy sor üzemben 
sikeresen használják a földgázt vagy olajat kupo- 
lóban, amivel jelentős gazdasági eredményt érnek 
el főképpen a kokszfogyasztás csökkenés terén.

Az alábbiakban rövid áttekintést adunk a gáz
nemű vagy folyékony tüzelőanyaggal dolgozó ku- 
polókemencék fejlődésének főbb szakaszairól.

Irodalmi előzmények

A Szovjetunióban elsőnek Szavin [3] kísér
letezett, aki 1894-ben az egyik uráli üzemben meg
építette az első olajtüzelésű kupolókemencét. Ez a 
kemence magából az aknából, valamint egy hozzá
épített előmedencéből állt. A tüzelés négy égővel 
történt, amelyek közül egyet az előmedencét és 
aknát összekötő csatornában, míg a többi hármat 
az akna alsó részének szélein helyezett el. Később 
az aknában levő égőket eltávolították és az elő- 
medencében két nagyteljesítményű égőt helyeztek 
el. Szavin ezenkívül néhány egyéb változtatást is 
végrehajtott a kemence szerkezetén, amelyek a 
kemencefalazat élettartamának megjavítását szol
gálták. A Szavin-féle kupoló 1905-ig dolgozott és 
a 0,07% alatti kéntartalmú folyékony vasat adott.

Az első világháború éveiben Petrosevszkij [3] 
átalakította ezt a kemence szerkezetet úgy, hogy 
meghosszabbította az előmedencét, valamint az 
aknát és medencét összekötő csatornát azért, 
hogy a fém túl hevítéséhez jobb körülményeket 
teremtsen. A kemence ( 7. ábra) részei : a (2) akna, 
az (1) adagolóajtó, a (3) lejtő és a (4) olvasztótér, 
ahol a vas megolvad és túlhevül, míg a folyékony

* E lh an g zo tt a S zakosztály  19(15. m árc ius 4-én 
ta r to t t  ü lésén .

1. ábra. Petrosevszkij-féle kemence

vas az (5) medencében gyűlik össze. A fürdőt a (6) 
tűzhíd választja el a (7 ) tűztértől, amelyben álta 
lában két vagy három (8) égővel égetik el a folyé
kony tüzelőanyagot. A folyékony tüzelőanyag az 
égőbe a (9) csövön keresztül jut saját súlyának ha
tására, a levegőt -л (10) csövön keresztül egy ven
tillátor szállítja. A termelési körülményektől füg
gően az összegyűlt fémet egyszerre vagy külön 
adagokban lehetett csapolni, ami lehetővé tette a 
folyamatos üzemet hasonlóan a koksztüzelésű ku- 
polóhoz. A Petrosevszkij-féle kemencék általában 
1—4 t/óra teljesítményűek.

Ennek a kemencének alapvető hiányossága a 
folyékony tüzelőanyag tökéletlen elégetési módja 
volt, aminek következtében a kemencéből nem tud 
tak 1360—1380 C°-nál nagyobb hőmérsékletű 
vasat csapolni és ugyanakkor nagy volt a tüzelő
anyag fogyasztás (200—250 kg/t hideg betét).

Balasev, A. A. és Zseleznyjakov, F. J. [3] a 
második világháború éveiben különálló gázgene
rátorral rendelkező forró szeles kupolókemencét 
építettek, de első kísérleteiket nem koronázta siker. 
A későbbiek során azonban a szerzők tökéletesí
tették a generátort, a gázt pedig megfelelően tisz
tították és előmelegítették. Ezzel egyidőben a

2. ábra. Balance és Zseleznyjakov első 'kemencéje
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kemencében is bizonyos változásokat eszközöltek 
(2. ábra). A (2) kemencébe az (1) adagoló nyíláson 
adták be az alapkokszot helyettesítő (3) szilikát 
alapot, amelyre a vasadagok kerülnek. A gáz elé
getése a (4) medencében történt az (5) égőkben. 
A változtatásokat, valamint a gáz és a levegő elő
melegítését is figyelembe véve az a kemence mégsem 
tudott megfelelni a termelési követelményeknek, 
mert a csapolt vas hideg volt és ezért nehezen töl
tötte ki a formaüreget. A kemence csekély élet
tartama csupán 34 órán át tette lehetővé'a folya
matos termelést.

3. ábra. BalaseV és Zseleznyjakov javított kemencéje

Ezért a szerzők az olvasztóberendezést tel
jesen átalakították (3. ábra). A medencét (1 ) elő- 
kamrává alakították át, amit a (2) égőkkel fűtöt
tek. Az akna alsó részében samott-téglából rácso
zatot építettek, amelynek részei : (3) elválasztó 
és (4) visszaverőboltozat, valamint az (5) hevítő
rács, amelyet a (6) hordozható (tartó) rácsozat 
tart. A hevítő rácsban maximális hőmérsékletnek 
kell fejlődnie. A rácsozat alatt helyezkedik el a 
(7) vasgyűjtő, valamint a (8) csapolónyílás.

Nem sokkal a háború után az Orgatoprom [3] 
épített egy kombinált aknás lángkemencét, ame
lyet 5000—6500 kal/Nm3 városi (világító) gázzal 
fűtött (4. ábra). A (2) akna alsó részét (3) tűz 
álló rácsozattal töltötték meg, mely az üresjárati 
adag szerepét tölti be és amit négy láng nélküli 
(4) égővel hevítenek. A megolvadt vas az (5) 
csatornán a (6) medencébe jut, amelyet a (4) -gyei 
megegyező öt égő fűt. A medence égőibe áramló 
levegő előmelegítésére a (7) csöves rekuperátort 
állították be, amelyet a medencéből eltávozó füst
gázokkal fűtenek. A rekuperátorokon áthaladt 
füstgázok a (8) vezetéken át távoznak el. A hideg 
levegő rekuperátorba való vezetését, valamint a 
fúvószél elvezetését a 4. ábrán a és b irányú nyíllal 
jelöltük.

A vas csapolási hőmérséklete egyes esetekben 
az 1500 C°-ot is elérte általában azonban a reku- 
perátor csekély hőállósága miatt gyakorlatilag nem 
haladta meg az 1400—1420 C°-ot [3].

Ez a kemence nem terjedt el mivel szerkezeti 
megoldása eléggé bonyolult volt. A vele szerzett 
üzemi tapasztalatok megerősítették annak a helyes
ségét, hogy a nagy fűtőértékű gázokat érdemes 
vasolvasztáshoz használni.

Nem sokkal később egy földgáztüzelésű kupoló- 
kemencét építettek. A kupoló (5. ábra) az (1) 
aknából és a hozzáépített fűtött (2) medencéből 
áll, amelyen az (5) vas és a (4) salakcsapoló nyílás 
van. A medence két (3) örvénylő gázégővel van 
felszerelve. Az égők beállítása és szerkezete az 5. 
ábra alsó részében látható. A kemencéből csapolt 
vas hőmérséklete 1300—1350 C° volt. Ebből lá t 
ható, hogy ezt a megoldást sem lehet tökéletesnek 
tekinteni [3].

Krigar [3] olyan gáztüzelésű kupolót szer
kesztett, amelynek két egymástól elkülönített ak
nája volt külön a koksz és külön a fém részére 
(6. ábra).

5. ábra. Földgáztüzelésű kupoló

4. ábra. Az Orgatoprom kemencéje
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6. ábra. A  Krigar-féle kemence

A kupoló az (1) és (2) aknákból áll. Ezeket 
egymástól a (3) fal választja el, amelyen a (4) 
nyílások vannak a gázok átáramlásának biztosí
tására. Ат. (1) akna a gázgenerátor szerepét játsza 
és ebbe kokszot adagolnak. A (2) aknában olvad 
meg a vas, amely a (7) medencében gyűlik össze. 
A levegő az (5) szélszekrényen és a (6) fúvókán 
keresztül jut a kupolóba. A füstgázok a (3) elvá
lasztó fal alatt és a (4) csatornákon keresztül ju t 
nak a vasat tartalmazó (2) olvasztó aknába.

Ezzel a megoldással a szerző korlátozni akarta 
az öntöttvas felkarbonizálását, valamint a kokszból 
való kénfelvételt. Ezt a feladatot azonban nem 
sikerült megoldania, mert az öntöttvascseppek 
— ugyanúgy, mint az egyéb kúpolókban — elég 
hosszú utat tesznek meg az izzó kokszrétegben az 
olvasztófal alatt. Másik hiányosság az elválasztó 
fal kicsi élettartama volt és az, bogy a robbanások
kal szemben nem bizonyult elég biztonságosnak, 
mivel a koksz-akna felső részében nagy meny- 
nyiségű СО gyűlt össze.

Djufren [3] olyan gáztüzelésű kupolóra adott 
be szabadalmat, amelynek a gázgenerátora külön
álló egység volt (7. ábra). A  levegő egy része a 
levegővezetékből az (J) nyíláson, majd a rostély
rácson keresztül jut a (2) gázgenerátorba. A levegő 
másik része a gázgenerátor fala és a téglafalazat 
között előmelegszik és a (3) csatornán át jut az 
égőtérbe. A vas megolvadása a (4) medencében, 
valamint a felette levő rácsozaton az (5) aknába 
jutó forró füstgázok hatására következik be. E ku- 
polónak legnagyobb hátránya a medence és akna 
között levő rácsozat csekély élettartama volt.

A Besson- [3] féle gáztüzelésű kupolóban a 
levegő nem közvetlenül az (1 ) aknába vagy a (2) 
medencébe, hanem (3) tűztérbe kerül, amely a 
kupolóakna előtt helyezkedik el (8. ábra).

A (4) és (5) vezetéken érkező gáz, ill. primer 
levegő keveréke a (6) vezetéken érkező szekunder 
levegővel keveredik, mely kedvező az égési viszo
nyokra. Eltekintve attól, hogy ez a megoldás sok
kal sikerültebb mint a Djufren-féle kupoló, mégsem 
tökéletes, mert az öntöttvas megolvasztásához és 
túlhevítéséhez szükséges nagy hőmérsékletet a fűtő
gáz kis fűtőértéke, valamint a levegő előmelegítés 
hiánya miatt nem tudja biztosítani.

Bibi [3] az előző berendezéseket továbbfejlesz
tette és létrehozott egy aknás és egy lángkemen
céből, valamint az előttük elhelyezkedő gázgenerá
torból álló berendezést (9. ábra). Az (1) aknába 
adagolt vas az akna alsó részében megolvad, majd 
a (2) lejtős fenéken át a (3) lángkemencébe folyik, 
ahol megfelelően túlhevül. A lángkemencét generá
torgázzal fűtik, amely a (4) tűzfejben egyesül a 
kemenceboltozat felett előmelegített levegővel. 
A gázt a kemence túzfejébe az (5) csatornán veze
tik a (6) gázgenerátorból. Ennek az olvasztóbe
rendezésnek a teljesítménye 2 t/óra volt az adagra
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vonatkoztatott 7^2%-os generátorgáz felhaszná
lása esetén. A Ribi-féíe kemence alapvető hiányos
sága abban van, hogy fennáll a lehetősége annak, 
hogy szilárd vasdarabok kerüljenek a fürdőbe, ami 
által a folyékony vas nagymértékben lehűl.

Jóval később (1931-ben) hozták nyilvános
ságra Marx [3] szabadalmát kőolaj tüzelésű kupo- 
lóra, melynek próbaolvasztásai megfelelő eredmé
nyeket szolgáltattak [3].

A kemencének (10. ábra) széthúzott (1) ol
vasztómedencéje van, amelynek a közepén egy 
tűzállóanyaggal bélelt tartó oszlop (2) helyezkedik 
el. Ez a tartóoszlop a kemencében levő fém alap
lapjának tekinthető és a folyékony tüzelőanyag 
elégetése következtében nagy hőigénybevételnek 
van kitéve.

Az aknában néhány tangenciális irányú égőt 
(3) helyezett el. A lángok hatására a (4) aknában 
levő fém alsó rétege megolvad, míg a felsők lejjebb 
ereszkednek, fokozatosan és egyenletesen felme
legednek.

Az olvadt fém a kör alakú medencében gyűlik 
össze, ahol nagyon túlhevítik. A tartó oszlopot egy 
különleges emelő szerkezettel (ez a 10. ábrán nem 
látható) emelik, ill. süllyesztik.

Ez az olvasztás idején a kemencefeneket is 
zárja. Az égéshez szükséges levegőt a ventillátorból 
az (5) vezetéken, majd a torokban elhelyezett 
kettős köpenyű fémrekuperátoron át vezetik, ahol 
az eltávozó füstgázok hatására előmelegszik, majd 
a (7) csövön át jut el az égőkhöz. A folyékony 
tüzelőanyag a (8) olajvezetéken át a (9) tartályból 
ju t az égőhöz.

A kísérleti adatok szerint a tüzelőanyag fel- 
használás mindössze kb. 6,5% volt.

A Marx-féle kemence hátránya a tartóoszlop 
falazatának csekély élettartama, aminek következ
tében ez a kemence a gyakorlatban nem tudott 
elterjedni.

Marx kemencéjével csaknem egyidejűleg Vjuszt 
is szerkesztett olajtüzelésű forró szeles kupoló- 
kemencét (11. ábra).

11. ábra. Vjuszt-féle kemence

Ez a kemence hasonló a Ribi-féle kemencéhez, 
azonban az utóbbitól sokkal tökéletesebb szerke
zetével és levegőelőmelegítésével tér el. Az ol- 
vasztóberendezés egy nagy teljesítményű (1) égő
vel fűtött (2) lángkemencéből, a (3) aknából és 
az ezen levő (4) adagolónyílásból, valamint az 
akna felett elhelyezkedő (5) csöves rekuperátorból 
áll. A rekuperátorba a levegő a (6) vezetéken át 
érkezik, ott néhány fordulat után 200—300 C°-ra 
felmelegszik és az égőbe jut. A forró füstgázok úgy
szintén néhány fordulatot tesznek a rekuperátor- 
ban, majd a (7) csővezetéken át eltávoznak [3].

A Vjuszt-féle kemence bonyolult szerkezete, 
csekély élettartama magas üzemi költségei miatt 
Németországban sem terjedt el.

1958—60 körül a Szovjetunió több öntödéjé
ben tértek át koksz—földgáz vegyes tüzelésre, így 
pl. a moszkvai Sztankoht-gyárban, a Charkovi 
Gépgyárban stb. [2], [5], [6], [7], [8], [9],

Ennek a koksz—földgáz vegyes tüzelésű kupo- 
lónak a működési elve a következő (12. ábra) : 
A földgázt a (3) szélszekrényből leágazó (11) 
öntöttvas csőbe vezetik be egy elosztófejen keresz
tül. Az égő rajza a 13. ábrán látható. A levegő 
fúvósík és az égők síkja között az optimális távol
ság 850—900 mm a kupoló nagyságától függően. 
A földgázt az elégetéséhez szükséges levegővel az 
égősík felett 700 mm-rel keverik össze. Csak így 
biztosítható, hogy az égőnyílásnál megfelelő jól 
kevert földgáz—levegő keverék álljon rendelkezésre, 
amely kb. a 600 mm hosszú alagútban tökéletesen 
elég. Ha az elégetéshez meleg levegőt használnak 
(250—300 C°), akkor az alagútban elégő gázok 
hőmérséklete az 1600—1650 C°-ot is elérheti.

A hűtővízköpeny a falazattartósság biztosí
tása érdekében a levegő-fúvókák szintje alatt

10. ábra. M arx-féle kemence
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100—150 mm-re kezdődik, és az égők felett 
200 mm-ig tart. A folyékony vasat előgyűjtőben 
gyűjtik össze, amelyet földgázzal fűtenek.

A felhasznált földgáz összetétele a következő : 
CH2 =  97%, C02 =  1%, N2 =  2%.

A fajlagos földgáz felhasználás 1 t  öntöttvasra 
30—35 Nm3. A beérkező földgáz nyomása 0,4 atm. 
A gyári redukáló állomás a földgáz-nyomást a 
hálózatban 0,30—0,35 atmoszférára állítja be. 
Ugyanilyen nyomás van az égők előtt is. Mind a 
fúvó levegő, mind az égési levegő egységesen 
300 mm V . o. nyomású. A kétfajta levegőt egy 
fúvógép szolgáltatta. A kupoló olvasztási telje

sítmény növekedése a tiszta koksztüzeléshez viszo
nyítva 15—20%. A kupoló ősszel kokszfogyasztása 
forró széllel kb. 10% ; hideg széllel 12—13% volt. 
További kokszcsökkentést csak a forrószél-hő
mérséklet és a földgázfogyasztás növelésével lehetne 
elérni [11].

1961—62-ben, Belgiumban Fiaven néven hoz
tak forgalomba olvasztóberendezést, amely csekély 
kokszfelhasználás mellett (2—3%) olajjal vagy 
földgázzal működtethető (14. ábra).

14. ábra. Flaven-féle kemence

A Flaven-féle kemence [10] tulajdonképpen 
egy aknás és egy lángkemence egyesítése. Az (1) 
adagolóajtón beadagolt fémes betét lefelé haladva 
előmelegszik, majd az olvasztó övben megolvad, 
át csepeg a nem túlságosan vastag (2) alapkoksz - 
rétegen, és a lejtős fenekű (4) lángkemence-rész- 
ben összegyűlik és a ráirányuló láng hatására túl- 
hevül. A megfelelően túlhevített vasat időnként 
a (5) csapolónyíláson át lecsapolják. Az aknában 
levő fémes betétet a (3) vízhűtéses tűzálló rácsozat 
tartja. Az olvasztóberendezéssel megfelelő ered
ményeket értek el ; az olvasztási teljesítmény 
1—5 t/óra között változott, a folyékony vas hő
mérséklete 1400—1600 C° volt [10]. “

Saját elképzelés

Az irodalmi áttekintés alapján megállapít
ható, hogy a koksz teljes mértékű helyettesítését 
folyékony vagy gáznemű tüzelőanyaggal általában 
kétféle módon igyekeznek megvalósítani. Az első 
módszer szerint a kupolókemence aknájához láng
kemencét építenek, a másik módszer szerint pedig 
az alapkoksz helyett valamilyen tűzálló anyagot 
használnak. Mindkét módszer számtalan hátrány 
nyal jár, ezek pl. a következők : az első módszer
nél a lángkemence kupolóhoz való építésének költ
ségei, a bonyolult szerkezeti kiképzés, az eredeti 
kupolótól sokkal rosszabb hatásfok stb. ; a második 
módszernél pedig a tűzálló anyag gyors elhasználó
dása, valamint az a tény, hogy a legtöbb tűzálló 
anyag a rajta áthaladó égéstermékek hatására nem 
hévül fel olyan mértékben, mint a koksz. Ezért, 
valamint a koksztól jóval kisebb sugárzási képes
ségük miatt a folyékony vasat nem tudják meg
felelően túlhevíteni. Ha viszont koksz—földgáz 
(vagy olaj) vegyes tüzeléssel dolgoznak, akkor a

12. ábra. K oksz—földgáz vegyes tüzelésű kupolókemence

13. ábra. Földgázégő
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kokszfelhasználás továbbra is viszonylag nagy
(8- 10%).

Ezért szénhidrogéneket kupolókemencékben a 
következő elvek alapján lehetne alkalmazni :

Mivel célunk a minimális kokszfelhasználás 
elérése, ezért arra kell törekednünk, hogy a kupoló- 
ban levő alapkoksz-réteg minél lassabban égjen el. 
Ennek elérése érdekében a kokszelégetéshez külön 
ventillátor-levegőt a kupolóba nem volna szabad 
bevinni (15. ábra). A kupolóba az előégetőben

részben már elégett szénhidrogéneket, valamint az 
elégetésük teljes befejezéséhez még szükséges 
levegőmennyiséget juttatnánk. Ebben az esetben 
a szénhidrogének nagy hőmérsékletű égési termékei 
az izzó alapkoksz-réteggel együtt biztosítanák a 
vas megolvadását és túlhevítését. Az alapkoksz- 
réteg egyrészt a szénhidrogén égési termékek 
állandó melegítő hatása, másrészt a kis mennyiség
ben jelenlevő oxigénnel való lassú égése követ
keztében nagy hőmérsékletet érne el.

Ezzel a szénhidrogén elégetési illetve beviteli 
módszerrel a következőket érhetjük el :

1. Hőtechnikai szempontból optimális hatást 
érnénk el, mivel a szénhidrogének elégéséből szár
mazó hőmennyiség döntő többsége magában a 
kupolóban szabadulna fel, a nagy hőmérsékletű 
égéstermékek közvetlenül érintkeznének az alap
kokszon átcsepegő folyékony vassal ill. a lefelé 
haladó szilárd fémes betéttel. Ugyanakkor meg
akadályoznánk, hogy a szénhidrogének hőelvonó 
(endoterm) bomlási folyamatai következménye
ként a kupolóban hideg ö. v. alakuljon ki. Az utóbbi 
káros hatást azáltal háríthatjuk el, hogy a szén
hidrogének hőfogyasztó bomlási folyamatai a láng 
kupolón kívüli részében mennek végbe.

2. Ekkor a koksz égési sebessége minimálisra 
csökken, és ugyanakkor a koksz és hőfogyasztó

Boudouard-reakció sem tud jelentős mértékben 
lejátszódni.

Az alábbiakban kissé részletesebben vizsgál
juk meg az említett két kokszfogyasztási folyamat 
(az égés és a Boudouard-reakció) lefolyási körül
ményeit. Ehhez mindenekelőtt ismernünk kell 
a kupolóban uralkodó egyensúlyi viszonyokat.

16. ábra. Boudouard-diagram

A Boudouard-diagramból (16. ábra) láthat
juk, hogy kb. 950—1000 C° felett (1 atm. nyomá
son) — elméleti egyensúlyi viszonyokat feltéte
lezve — a gázfázis csak CO-t tartalmaz. Ugyanez 
következik a 17. ábrán látható diagramból leolva-

17. ábra. А СО képződés term odinam ikai normál 
potenciáljának változása a hőmérséklet függvényében

sott vagy számítás útján meghatározott СО kép
ződési termodinamikai normál potenciál értékek
ből is, amely a fenti hőmérséklet felett negatívvá 
válik [4].

n2 со P
AG° = —RT  In К = —RT  I n ----- • —

1 nco2
AGiyn — —7M177 In 36,097 =
=  —1,98-1177-In 36,097 =

=  —l,98-U77-3,6 =  —8,3896 Kcal/kg-mól.
A Boudouard-reakció elméleti egyensúlyának 

a kialakulásához azonban elég hosszú időre van 
szükség, mivel az egymással reakcióba lépő anya
gok különböző fázisúak (az izzó koksz szilárd, a 
C02 pedig gázfázisú), és így a reakció lefolyásának 
sebessége a C02, illetve képződő СО diffúziós 
sebességétől függ.

Ismeretes, hogy a diffúzió irányára merőleges 
sík területegységén átciffundáló anyagmennyiség 
jelentős mértékben függ a rendelkezésre álló időtől. 
Ha tehát azt kívánjuk elérni, hogy a kupolóba 
bevitt oxigén és C02 minél kisebb mértékben lépjen

15. ábra. Levegő fúvóka  nélküli kupola elvi vázlata
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reakcióba az izzó alapkoksz-réteggel, akkor mini
málisra kell csökkentenünk a gázok érintkezési 
idejét az izzó koksszal.

Ezt kétféle úton érhetjük el, egyrészt minél 
alacsonyabb alapkoksz-rétegre kell törekednünk, 
másrészt biztosítani kell a gázok nagy áramlási 
sebességét. Az utóbbi hőátadási szempontból is 
előnyös, mert a kupolón átáramló nagy hőmérsék
letű gázok hőtartalmuk döntő többségét konvektiv 
úton adják át az alapkoksz-rétegnek, illetve a vas
nak, és a konvektiv hőátadási tényező (ak) az 
áramlási sebesség növekedésével arányosan nő. 
A gázok nagy áramlási sebességét viszonylag 
könnyen biztosíthatjuk, ugyanis mind a földgáz, 
mind az olaj minden esetben bizonyos túlnyomással 
jut az elégető térbe (földgáz 1,5—2 atm., az olaj 
általában 2—6 atm. nyomással). Ezek a nagy 
nyomásértékek nagy áramlási sebességeket hoznak 
létre, amelyeket a befúvatott ventillátor-levegő 
sem tud jelentős mértékben lecsökkenteni.

A fentiekben elmondottakat támasztja alá az 
a tény, hogy közönséges koksztüzelésű kupolóban 
sem alakul ki a Boudouard egyensúlyi diagramnak 
megfelelő gázösszetétel, annak ellenére, hogy a be
fúvatott ventillátor-levegő kis nyomása (600 mm
V. o.) következtében a gázok áramlási sebessége 
kisebb, az izzó alapkoksz-réteg vastagsága pedig 
nagyobb, mint az olaj- vagy földgáz-tüzelés 
esetén [1].

A fenti elméleti meggondolások alapján a 
szerző ez év februárjában kísérleteket folytatott 
egy 400 mm belső átmérőjű kupolóval. A kísérlet 
során az 1,5 atm. nyomású olajat 5—6 atm. nyomású 
sűrített levegővel porlasztották, majd az égőből 
kilépő olaj—-levegő keveréket az égéshez szükséges 
további ventillátor-levegővel keverték, és ezt az 
elégetőben részben elégették. A kupolóban így a 
részben elégett szénhidrogének, ill. azok égés
termékei, valamint az égés teljes befejezéséhez még 
szükséges ventillátor-levegő jutott. Ennek követ
keztében az előégetőben kialakult láng a kupolóban 
tovább folytatódott, ez azonban nem járt a koksz 
jelentősebb mértékű elégésével, a már fentebb 
ismertetett elméleti meggondolások következtében.

Ugyancsak nem volt észlelhető a Boudouard- 
reakció lefolyásának káros következménye annak 
ellenére, hogy az alapkoksz-réteg viszonylag magas 
volt (1,5 m). A kupoló különböző részein 1600 C°

körüli hőmérsékleteket mértek, a kupolóból le
csapolt vas megfelelően hígfolyó volt.

A kísérleti berendezés (18. ábra), valamint a 
kísérlet lefolytatásának részletei a következők :

A (12) olajtartályból a (8) gumi csővezetéken 
át áramló olaj a (3) égőben a (6) vezetéken át 
érkező sűrített levegő hatására szétporlad, majd 
a (2) tűzálló csőben az (5) vezetéken át érkező 
ventillátor-levegővel keveredve létrejön és kialakul 
a láng, amely a kupoló aknájában tovább foly
tatódik. így a kupolóba az előégető tűzálló csőben 
részben már elégett szénhidrogének, ill. égéstermé
keik, valamint az elégetésük teljes befejezéséhez 
még szükséges levegő kerül. A szénhidrogének 
égésekor felszabaduló hőmennyiség egyrészt az 
égési termékek felhevítésére szolgál, másrészt át 
adódik az izzó alapkoksz-rétegnek, illetve az azon 
átcsepegő folyékony vasnak, valamint előmelegíti 
a kupoló aknájában lefelé haladó fémes betétet. 
Az alapkoksz-réteg egyrészt a szénhidrogének 
égéséből származó hő hatására, másrészt a kis 
mennyiségben jelen levő oxigénnel való lassú égése 
következtében nagy hőmérsékletet ért el, és így 
a folyékony vas megfelelő mértékű túlhevítését 
nagyban elősegítette.

Az Orsath-készülékkel elvégzett gázelemzések 
eredményei azt mutatják, hogy a C02 -j- C =  2CO 
B o u d o u a rd - r e a k c ió  c s a k  k is m é r té k b e n  j á t s z ó d o t t  
le . A  g á z e le m z é s i p r ó b á k a t  k ö z v e t le n ü l  a z  a l a p 
k o k sz  f e le t t i  t é r b ő l  v e t tü k ,  és  a z o k  á t la g o s  ö s sz e 
t é te l e  a  k ö v e tk e z ő  v o l t  :

C02 =  18—19% ; СО =  2—3% ; 0 2*= 3 -4 % .

A viszonylag kis СО-tartalom bizonyítja, hogy 
a Boudouard-reakció a szénhidrogén (olaj) égési 
termékek és az izzó alapkoksz-réteg között csak 
jelentéktelen mértékben játszódik le.

Hőmérsékletmérésre kétféle hőmérőt használ
tunk : a kupoló belső terének hőmérsékletét 
Pt-PtRh termoelemmel mértük, amelynek a felső 
mérési határa 1600 C° volt, a csapolt folyékony vas 
hőmérsékletét viszont optikai pirométerrel mértük. 
A mérési eredmények azt mutatták, hogy a kupoló 
túlhevítési zónájában uralkodó hőmérséklet 1600 C° 
körül, illetve felett volt. A csapolt vas hőmér
séklete 1350—1400 C° között ingadozott.

Az elvégzett kísérletek természetesen csak ki
indulási alapnak tekinthetők, azok lefolytatása 
során pontos, részletekbe menő mérési eredménye
ket nem tudtunk végezni, ezért további kísérlet- 
sorozatokra volna szükség. Ezt alátámasztják a 
fenti tájékozódó kísérlet biztató és sikeresnek 
nevezhető eredményei.

összefoglalás
Bevezetés. Irodalmi összefoglalás a folyékony 

és gáznemű tüzelőanyagok kupolóban való fel
használásáról. A szerző szerint optimális szén- 
hidrogén felhasználási mód ismertetése, amelynek 
lényege a következő: a koksz elégetéshez külön 
ventillátor-levegőt a kupolóba nem kell bevinni. 
A kupolóba az előégetőben részben már elégett 
szénhidrogéneket, valamint az elégetésük teljes 
befejezéséhez még szükséges levegőmennyiséget 
juttatjuk. Ebben az esetben a szénhidrogének18. ábra. Kísérleti olajtüzelésű kupoló
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nagy hőmérsékletű égési termékei az izzó alap- 
koksz-réteggel együtt biztosítják a vas megolva
dását és túlhevítését. Befejezésül a fenti elvek 
alapján működő kísérleti kupoló működésének 
ismertetése.
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Könyvismertetés

A S zovjetunió  T udom ányos A k ad ém iá ján ak  F izikai 
kém iai In téz e te  k iad ásáb an  értékes c ikkgyű jtem ény  
je len t m eg 1964-ben. A k ö te t cím e : ,,A  fém ek és gázok 
kö lesönlia tásának  m echanizm usa.”  K iadó  : „ N a u k a ” , 
M oszkva. 190 oldal.

A  k ö te tb en  ta lá lh a tó  cikkek  a  fém ek és ö tvözetek  
gázfázisban  végbem enő ox idáció jának  bonyo lu lt p rob lé 
m á iv a l foglalkoznak. E nnek  a  té m ak ö rn ek  óriási g y a 
k o rla ti je lentősége van .

Az első esetben  je len ik  m eg o lyan  c ikkgyű jtem ény , 
am ely  m ag áb a  fog lalja  a  gázm olekulák  adszorpciós 
fo ly am atá t tá rg y a ló  ism ere teket. E z a  fo lyam at n em 
csak  a  fém  és gáz k ö lcsönhatásának  első p ila n a tá b a n  
já tsz ik  dön tő  szerepet, hanem  ezt követően  az ox idok 
felü letén , a  m oleku lák  ak tiv á lás i szakaszában  is.

A fém ek v éd ő b ev o n a ta in ak  k ia lak u lá sá b an  kom oly 
jelentősége v a n  a  fém  és a  r a j t a  képződő oxidrács 
o rien tációs és m éretegyező jellegének. E n n ek  a  p rob lé 
m á n ak  n ag y  figyelm et szen te lt Dankov, P . D., ak inek  
60. szü le tésnap ja  tisz te le té re  1963 m á ju sá b a n  konfe 
ren c iá t ren d ez tek  a  fém ek és gázok kö lcsö n h a tásán ak  
tém akörében . E z  a  k ö te t az a láb b ia k b an  felsorolt, a  
konferencián  é r in te tt  p ro b lém ák a t tá rg y a ló  an y ag o k a t 
fog lalja  össze.

1. Arharov, V. I . — Gorbunova, К . M .:  G ázok és
fém ek k ö lcsönhatásának  k riszta llog rá fia i rendezettsége 
és Dankov, P . D. o rien tációs és m éretegyezősóg elvének 
kifejtése . /

2. Csufarov, G. I . — Zsuravleva, M . G.— Bogoszlov- 
szkij, V . N .— M en, A . N .:  F ém ek ox idáció jának  te rm o 
d in am iká ja .

3. Arharov, V. I .:  F ém ek  és gázok k ö lcsönhatása  
m echan izm usának  a lap v e tő  prob lém ái.

4. Kavtaradze, N . N .:  G ázok vegyi adszo rpció já 
n ak  m echanizm usa fém eken.

5. Krülova , A . V .— Enikeev, E . H .: K ülönböző  
szennyezők h a tá sa  a  d iszpergált vas k o n ta k tu s  p o te n 
c iá ljá ra .

6. Tret’j&kov, I .  I . — Balovnev, J u . A .:  A  hidrogén  
adszo rpció jának  h a tá s a  a  n ikke l h á r ty á k  k o n ta k tu s  
po tenciálkü lönbségére és e llenállására.

7. Krü lova , A . V .— Sztepanov, J u .  N .— Margolisz, 
Ij.Ja .:  G ázt ta rta lm a z ó  szerves vegyü letek  és az ezüst 
fe lü le tének  kö lcsönhatása .

8. K u n in , L . L .— Fedorov, Sz. N .:  Az elek tron  
á llap o t, v a lam in t a  h idrogén  és a  fém ek kö lcsönhatásá 
n a k  jellege k ö zö tti kapcso la t.

9. Rozovszkij, A . Ja .:  G ázok és fém ek k ö zö tt le já t 
szódó reakciók  k in e tik á já n a k  szám ítása  és a  k in e tik a i 
je llem zők m eghatározása.

10. Birjukovics, M . M .— Rozovszkij, A . J a .  s tb .: 
A  vas és p ro m o tá lt vas k a ta lizá to ro k  k arb id o sításán ak  
k in e tik á ja  és m echanizm usa.

11. Arszlambekov, V . A .:  F ém ek  elsődleges ox id 
h á r ty á in a k  keletkezési m echanizm usa.

12. Arharov, V . I .:  Az ú j fázis k ris tá ly a in a k  k e le t 
kezési m echan izm usa az an y agok  sz ilá rd  á llap o tú  
vegyi reakció jában .

13. K locman , S z. M .— Timofeev, A . N .— Trahten- 
berg, I .  S .:  A diffúziós á llandó  m eg h atá ro zásán ak  le h e tő 
sége o lyan fázisokban , am elyek  a  fém ek gázkorróz ió 
já n a k  te rm ékei.

14. K locm an , S z. M .— Timofeev, A . N .— Trakten- 
berg, I .  S .:  A  n ikke l önd iffúz ió jának  és a  n ikkel-kén  
rendszer reakciós d iffúz ió jának  m echanizm usa.

15. K locm an , Sz. M .— Timofeev, A . N .—-Trahten- 
berg, I .  S .:  V együletek  szem cseha tá ra inak  fiz ikai 
jellem zőiről és a  k ris tá lyközi diffúzióról.

16. Arharov, V . I . — K icsig ina , Z . P .:  Scandium  
n ag y  hőm érsék le tű  ox idáció jának  v izsgálata .

17. Konev, V . N .:  A nion-rács szerin t ö tv ö z ö tt nem  
sz töch iom etrikus vegyü letek  elm életéhez.

18. Arharov, V . I . — Konev, V . N .:  Ö tvözetek  
o x idáció jának  elm életéhez.

19. Francevics, I .  V .'— Vojtovics, R . F .:  K e ttő s  
ö tvözetek  oxidáció ja.

20. Arharov, V . I . — Oeraszimov, A . F . s tb .: Cu—  
N i-ö tvözetek  n ag y  hőm érsék le tű  ox idáció jának  v izs 
g á la ta .

21. Arharov, V . I . — B lankova , E . B .:  s tb .: N éhány  
k e ttő s  cha lkogenidet képző rendszer diffúziója.

22. Vojtovics, R . F .: N iobö tvözetek  ox idáció jának  
k in e tik á ja .

23. Filatova , L . A .— E szin , O.— Kozmanov, J u . D .: 
A  germ án ium  h a tá s a  a  vas hőállóságára.

24. E szin , O.— Kozmanov, D.: V asoxidok re d u k 
c ió ja vas-szén-ö tvözetekkel.

25. Arszlambekov, V . A .: A  germ án ium  és szilí 
c ium  ox id rétegek  keletkezési és elpárolgási m echan iz 
m usa.

26. Arszlambekov, V . A .:  G ázok és fém ek kölcsön 
h a tá sá n a k  k in e tik a i v iz sg á la ta  prezíciós m éréstechn i 
k ával.

27. Fedorov, Sz. N .:  A h idrogén  d iffúz ió jának  
töm eg sp ek tro m éte re s v izsgála ti m ódszere fém ekben.

V. Á .
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Az Öntödei Szakosztály vezetőségének beszámolója 
az 59. közgyűlés óta végzett munkáról

D K  8 2 1 .7 4 ( 4 3 9 .1 )

Az Öntödei Szakosztály az Egyesület elnök
ségének korábbi határozata alapján 1965. június 
] 7-én szakosztályi ülést tartott. Az ülés célja 
a legutóbbi tisztújító közgyűlés óta eltelt időszak
ban végzett munka értékelése és a következő köz
gyűlésig terjedő időszak munkájának előkészí
tése volt.

A Szakosztály vezetőség beszámolóját Vörös 
Árpád titkár tartotta meg. A beszámolót rövidítve 
közöljük.

Nagymúltú Egyesületünk legfiatalabb Szak
osztálya viszonylag rövid fennállása óta, bátran 
állíthatjuk, minden időszakban az öntőszakma, 
az öntvénygyártás problémáinak megoldását te 
kintette fő feladatának. Ez volt alapvető felada
tunk, melynek megoldásában értünk el részered
ményeket és ennek jegyében tartjuk mai szakosz
tályi ülésünket is.

Szakosztályunk vezetősége szükségesnek 
tartja, hogy értékeljük legutóbbi közgyűlésünk 
óta végzett munkánkat és meghatározzuk a fen
tebb rögzített cél eléréséhez vezető úton adódó 
k o n k r é t  f e la d a ta in k a t .

Az egyesületi munkának, így Szakosztályunk 
munkájának vezérfonala adott. Ezt a Magyar 
Szocialista Munkáspárt V ili. Kongresszusán ho
zott határozatok alakították ki. Az 59. közgyűlés 
határozatai pedig az Egyesületre háruló feladato
kat meghatározták. Elevenítsük fel mik voltak 
az 59. Közgyűlés határozatai :

„A z 59. K özgyűlés a  M agyar Szocialista M unkás 
p á r t  V II I .  K ongresszusának  irányelveibő l és h a tá 
ro za taibó l k iindu lva  az a láb b iak b an  h a tá ro z ta  m eg 
E g yesü le tünk  legfon tosabb  fe lad a ta it. 1

1. Egyesületünk feladatai a szocialista épitőmunka  
fejlesztésében

A szocializm us ép ítésének  legfon tosabb  fe la d a tá t 
jelenleg a  m ásodik  ö téves te rv  m a ra d ék ta la n  teljesítése 
képezi. A közgyűlés fe lh ív ja  E g y esü le tü n k  vezető 
szerveinek és m űszak i ak tív á in a k  figyelm ét, hogy az 
egyesületi m u n k a  m inden  eszközével segítsék  a  m ásodik  
ö téves te rv  népgazdaság i fe lad a ta in ak  te ljesítését.

1. E g y esü le tü n k  közpon ti, v a lam in t v idéki szer 
veinek fokozni kell az e g y ü ttm ű k ö d é s t az irány ító  
szervekkel, e lsősorban a  N ehézipari M inisztérium , v a la 
m in t a  K ohó- és G épipari M inisztérium  illetékes szervei 
vel. E g y esü le tü n k  a  tudom ányos-m űszak i m u n k a  te rén  
h a th a tó s  segítséget k ív á n  n y ú jta n i a  b án y á sz a ti és 
k o h ásza ti vá lla la to k n ak , üzem eknek.

S zakosztá lyaink  és ak tív á in k  a  m ű szak i-tu d o m á 
nyos m u n k a  eszközeivel seg ítsék  elő a  m u n k a  te rm elé 
kenységének és gazdaságosságának  to v á b b i növekedé 
sé t.

M űködjenek közre a  m űszak i sz ínvonal fejleszté 
sében, a m u n k a  és üzem szervezés ja v ítá sáb a n . Tegyenek 
ja v a s la to t tak arék o sa b b  anyaggazdálkodás bevezeté 
sére.

F oglalkozzanak  b eh a tó an  az üzem szervezés fe la 
d a ta iv a l, m e rt úgy  véljük , hogy ezzel m ég n ag ym érvű  
term elési ta r ta lé k o k a t lehe t beruházások  nélkü l fel 
tá rn i.

2. A m űszak i sz ínvonal m inden v o n a tkozásban  
ta p a sz ta lh a tó  g yo rsü tem ű  fejlődése in d o k o lttá  teszi a 
m űszak i p ro p ag an d a  széleskörű felhaszná lását. E gyesü 

le ti szerveink m inden  vona tk o zásb an  seg ítsék  elő és 
tei'jesszék a m űszaki p ro p ag an d a  tevékenységet.

Az E gyesü let m űszak i p ro p ag a n d a  m u n k á jáb a n  
nagy  jelentősége van  a különféle konferenciák , an k é to k , 
szakm ai tanácskozások  szervezésének. S zakosztályaink  
és cso po rtja ink  az u tó b b i időben szám os ilyen rendez 
v é n y t szerveztek , ese ten k én t kü lfö ld i előadók részvéte 
lével. E zek  szervezését a  jövőben  is szükségesnek 
ta r t ju k  és fe lh ív juk  a  figyelm et a  helyes tóm akiválasz- 
tá s ra , hogy azok a  legfon tosabb  szakm ai fe lad a to k  
m egoldását szolgálják. Célszerű főleg a  b a rá ti  országok 
szakelőadóinak  csere alapon  tö r té n ő  bevonásával a 
rendezvények  sz ínvonalának  to v á b b i em elése. A szak 
lapokban  vagy  kü lön  k ia d v án y o k b an  gondoskodni 
kell a  szakm ai rendezvények  an y a g án a k  széleskörű 
p ropagálásáró l. Az E gyesü le t szerveinek  cé ltu d a to san  
keresni kell a  lehetőséget az an k é to k , konferenciák  
any ag án ak  hasznosítására .

3. A k ö z g y ű l é s  m e g á l l a p í t j a ,  h o g y  a z  e g y e s ü l e t  
s z a k l a p j a i ,  a  B á n y á s z a t i  L a p o k ,  a  K o h á s z a t i  L a p o k ,  
v a l a m i n t  a z  Ö n t ö d e  b e t ö l t i k  h i v a t á s u k a t  é s  s z í n v o n a l  

t e k i n t e t é b e n  i s  a  l e g j o b b  h a z a i  s z a k l a p o k  k ö z é  t a r t o z 

n a k .  M é g i s  k í v á n a t o s ,  h o g y  e g y e s  t e r ü l e t e k e n  d i f f e r e n 

c i á l t a b b á  t e g y ü k  s z a k l a p j a i n k  m u n k á j á t ,  k ü l ö n ö s  t e k i n 

t e t t e l  a  h a t á r t e r ü l e t e k r e ,  a m e l y e k  a z  i p a r á g a k  m e l l é k 

p r o f i l j á t  k é p e z i k .

H elyes összhangot kell k ia lak ítan i az élen járó  
m űszak i tud o m án y o s m u n k a  és a  gyuko rla t á lta l köve 
te l t  m űszaki fe lad a to k  kö zö tt.

4. A közgyűlés helyesnek t a r t ja  a  szakosz tályok  
á lta l k iír t p á ly áz a to k  rendszerét. M egállap ítja  azonban , 
hogy főleg a  k o h ásza ti te rü le te k en  nem  v á l to t t  ki 
o lyan érdek lődést, m in t a  b án y á sz a tb a n . Szükségesnek 
ta r t ju k  a  szakosz tályok  figyelm ét felh ívni a rra , hogy  
m axim ális erőfeszítéseket teg y en ek  a  p á ly áz a to k  hasz 
no sítása  céljából. Az e lfogado tt p á ly áz a to k a t a  későb 
b iek so rán  is k ísérjék  figyelem m el és h a  szükséges, 
n y ú jts a n a k  seg ítséget g y ak o rla ti a lkalm azásukhoz.

K ív án a to s , hogy a  m űszaki és tu d o m án y o s k o n 
ferenciák , p á ly áza to k , an k é to k  és m indazok  az eszkö 
zök, am elyek  fokozzák a  m űszak i sz ínvonal em elését, 
v a lam in t a  gazdaságosabb  te rm elést, a  fejlődés é rd e 
kében az eddigieknél jo b b an  legyenek felhasználva.

5. L ehetővé kell te n n i tag ság u n k  sz ám á ra  nagyobb  
je lentőségű h a tá ro z a to k  ko llek tív  m e g v ita tá sá t, hogy 
az abbó l adódó fe lad a to k  v é g re h a jtá sá b a  m inél e red 
m ényesebben  be tu d ju n k  kapcsolódni.

F en tieken  tú lm enőleg  k ív ánato s , hogy a  b á n y á 
sz a to t érin tő  fon tosabb  in tézkedések , rendelkezések 
k iadása e lő tt E g y esü le tü n k  lehetőséget k ap jon  észre 
vétele inek  m egtételére .

I I .  Feladataink az egyesületi élet szervezése, a nemzetközi 
kapcsolatok és a haladó hagyományok ápolása terén

A közgyűlés elism eri, hogy az e lm ú lt években 
je len tősen  fe jlő d ö tt az E gyesü let szervező és k u ltu rá lis  
nevelő m u nká ja .

E g yesü le tünk  á tfo g ja  a  b án y á sz a t és kohásza t 
m űszak i dolgozóinak tö b bségét és soko ldalúan  szervezi 
az egyesü leti é le te t. E z a  m u n k án k  azonban  m ég nem  
eléggé rendszeres, ezért i t t  e lőbbre kell lépnünk . E  té re n  
fennálló  fe la d a ta in k  a  következőkben  fog lalhatók  össze :

1. E lő  kell segíteni, hogy a  m űszak i dolgozók m inél 
szé 'esebb rétegei vegyék igénybe E g y esü le tünk  sze"vei 
á l ta l szervezett m űvelődési és szórakozási lehetőségeket. 
Szervezzenek m űszaki e lőadásokkal eg y b e k ö tö tt k lu b 
es teke t, v a lam in t tá rsa s  összejöveteleket.

2. N em zetközi k ap cso la ta ink  áp o lásában  különös 
gondo t kell fo rd ítan i a  b a rá ti országok tá rsegyesü le te i 
vel való egy ü ttm ű k ö d és erősítésére.

3. E gyesü leti szerveink  m inden  sz in ten  fo rd ítsa 
n ak  fo k o zo tt gondo t a  f ia ta l m űszaki dolgozók nevelé-



A Szakosztály Vezetőség beszámolója Öntöde 1965. 11. sz. 255

s e r e .  S z á m a r á n y u k n a k  m e g f e l e l ő e n  v o n j á k  b e  ő k e t  a  

k ü l ö n f é l e  m u n k a b i z o t t s á g o k  m u n k á j á b a ,  t e g y é k  l e h e 

t ő v é  s z a k m a i  t o v á b b f e j l ő d é s ü k e t .

4 .  E g y e s ü l e t ü n k  m i n d i g  n a g y  g o n d o t  f o r d í t o t t  a z  

e g y e s ü l e t i ,  v a l a m i n t  a  b á n y á s z a t i  é s  a  k o h á s z a t i  h a l a d ó  

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

r á s á v a l  é s  p u b l i k á l á s á v a l .

A  M ű v e l ő d é s ü g y i  M i n i s z t é r i u m  f e l k é r é s e  a l a p j á n ,  

v a l a m i n t  b e l s ő  k e z d e m é n y e z é s r e  E g y e s ü l e t ü n k  h a t é 

k o n y a n  r é s z t  v e s z  a z  ú j  m ű s z a k i  e g y e t e m i  o k t a t á s i  

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

k é r d é s e k  k i d o l g o z á s á b a n  v a l ó  r é s z v é t e l é t .

III. Feladataink az egyesületi vezetés színvonalának 
emelése és szervezeti életünk erősítése során

A  k ö z g y ű l é s  m e g á l l a p í t j a ,  h o g y  a z  e g y e s ü l e t i  

v e z e t é s  m i n d e n  s z i n t e n  v é g z e t t  m u n k á j a  a l a p j á n  
e m e l k e d e t t  t a g s á g u n k  l é t s z á m a ,  s z é l e s e d e t t  a z  e g y e s ü 
l e t i  m u n k a  t á r s a d a l m i  j e l l e g e ,  n ö v e k e d e t t  a z  E g y e s ü l e t  
t e k i n t é l y e .  S z a k o s z t á l y a i n k  é s  c s o p o r t j a i n k  m u n k á j á t  

a  s o k o l d a l ú s á g  é s  a  f e l a d a t o k  m e g o l d á s á r a  v a l ó  t ö r e k 

v é s  j e l l e m e z t e .

E g y e s ü l e t ü n k  s a j á t s á g o s  h e l y z e t é n é l  f o g v a  e r ő 

s í t e n i ,  e g y b e n  á l l a n d ó s í t a n i  k í v á n j a  a  v i d é k i  c s o p o r 

t o k k a l  v a l ó  k a p c s o l a t á t .  K í v á n a t o s ,  h o g y  E g y e s ü l e t ü n k  

á l t a l á n o s  é s  m ű s z a k i  s z í n v o n a l á n a k  t o v á b b f e j l e s z t é s e  
m e l l e t t  e g y e s  t e r ü l e t e k e n  s z á m s z e r ű l e g  i s  n ö v e l j ü k  a  

*  t a g s á g  l é t s z á m á t .
A  v i d é k i  c s o p o r t o k k a l  v á l ó  k a p c s o l a t  á p o l á s á b a n  

n a g y  s z e r e p  j u t  s z a k l a p j a i n k n a k ,  a m e l y e k  s z é l e s  k ö r 

b e n  e l ő s e g í t i k  a z  e g y e s ü l e t i  é l e t  h í r e i n e k  t e r j e s z t é s é t .

A z  E g y e s ü l e t  v e z e t ő  s z e r v e i  á l t a l  h o z o t t  h a t á r o 

z a t o k  v é g r e h a j t á s a  c é l j á b ó l  f o k o z n i  k e l l  a  t á r s a d a l m i  

j e l l e g ű  b e s z á m o l t a t á s i ,  e l l e n ő r z ő  é s  s e g í t ő  t e v é k e n y s é g e t .  

K í v á n a t o s n a k  l á t s z i k ,  h o g y  f o n t o s a b b  f e l a d a t o k  v é g r e 

h a j t á s a k o r  s z e r v e i n k  é l j e n e k  a  v i s s z a t é r ő  e l e n ő r z é s s e l .

A  k ö z g y ű l é s  e l v á r j a ,  h o g y  a z  E g y e s ü l e t  t i s z t s é g -  

v i s e l ő i  p é l d a m u t a t ó a n  r é s z t  v e g y e n e k  a z  e g y e s ü l e t i  

t á r s a d a l m i  m u n k á b a n ” .

Ezek a határozatok képezték az elmúlt 
időszak munkájának alapját. A végzett munka 
értékelését most úgy kívánjuk elvégezni, hogy 
rámutatunk a szakosztályi munka fejlődésének 
alapvető momentumaira anélkül, hogy teljes 
részletességgel felsorolnánk minden eseményt, (ezt 
úgyis megtettük minden félév lezárásakor az 
„Öntődé”-ben), majd ezt követően elmondjuk 
munkánk fogyatékosságait a teljesség igénye nél
kül azzal a céllal, hogy tagtársaink javaslataikkal 
és aktív részvételükkel a további munkában 
hozzájáruljanak Szakosztályunk munkájának 
megjavításához.

Az 59. közgyűlés alkalmával tarto tt szak
osztályi ülésen Sáfár László, az akkor leköszönő, 
majd újraválasztott szakosztályi elnök a követ
kező szavakat intézte a megválasztandó vezető
séghez : „Kérem az újonnan megválasztandó veze
tőséget, hogy munkáját lelkiismeretesen végezze, 
mert a magyar öntészet igen nehéz helyzetben 
van, ami miatt Szakosztályunkra igen sok tenni
való vár” . Anélkül, hogy az akkor megválasztott 
vezetőség munkáját eredménytelennek tekinte
nénk, le kell szögeznünk, hogy a magyar öntészet 
helyzetében lényeges változás nem következett 
be, ezért a Szakosztály feladatai változatlanul 
nagyok, de ezeket a feladatokat csak az eddiginél

lényegesen szervezettebb és célratörőbb, meg
torpanásoktól mentesebb és a hivatalos szervekkel 
kialakított szorosabb kapcsolat talaján álló mun
kával oldhatjuk meg.

Az ilyen munka végzésére megvan minden 
lehetőségünk, azonban azzal élni kell és ez nem 
maradhat csak lehetőség, hanem kötelességünk is. 
Ezt itt nyugodtan mondhatjuk, mert Egyesüle
tünk falai között mindig a szakmájukat szerető 
és féltő, lelkiismeretes szakemberek szava volt 
a döntő. A kötelességtudás, a szakma becsületéért 
és gazdag hagyományú Egyesületünkért érzett 
felelősség talaján állt az egyesületi munka.

Differenciálódott országunk belső élete. 
Ugyanez mondható el szakmánkról is : rohamos 
műszaki fejlődés tanúi vagyunk, amelynek min
den visszahúzó erő ellenére az öntvénygyártást 
is magával kell ragadnia. Változott az öntészet 
problémaköre. Fő feladat a megnövekedett köve
telményeket ' kielégítő öntvények gazdaságos elő
állítása, amely csak a legkorszerűbb módon 
történhet. Kialakul a tudományos ipar és üzem
vezetés, illetve szervezés. Űj típusú szakemberek 
kellenek minél nagyobb számban.

Szerénytelenség nélkül mondhatjuk, nem vo
nulhatunk félre, hanem komoly szerepet kell 
vállalnunk ilyen és ehhez hasonló feladatok 
megoldásában.

És amikor a beszámolóban a szakosztályi 
munka megjavításának szükségességéről beszé
lünk és ismertetjük a főbb területeket, amelyeken 
ezt elérni akarjuk, ismételten alá kell húzni, hogy 
ezt az iparág problémáinak megoldását kereső 
hivatalos vezető szervekkel szoros egységben 
kell tennünk.

Ez a gondolat kell, hogy áthassa Szakosztá
lyunk valamennyi tagját és ez kell hogy képezze 
a következő időszakban végzendő munkánk 
alapját.

Taglétszám alakulása

Az Öntödei Szakosztály vezetősége a beszá
molási időszakban 123 tagfelvételi kérelmet foga
dott el. Ezzel a Szakosztály taglétszáma 385 főre 
(265 Bp-i) emelkedett. Ez a szám két folyamat 
eredménye. A nagyszámú tagfelvétellel párhuza
mosan régebbi tagjaink lemondanak tagságukról. 
A tagságot megszüntetők között vannak olyanok, 
akik huzamosabb ideig tagok voltak, de nem 
találtak és a Szakosztály vezetősége nem adott 
nekik megfelelő egyesületi munkát. Az újonnan 
felvettek közül is sokan szüntetik meg tagságukat, 
azonban ennek okát ez ideig nem kutattuk és nem 
is tettünk hathatós intézkedéseket ennek az álla
potnak a megszüntetésére. A tagfelvétellel való 
foglalkozást lén jegében befejeztük azzal, hogy 
elfogadtuk a jelentkezést és erről a tényről ad- 
minisztratíve értesítettük a jelentkezőt a tagdíj 
befizetésére szolgáló csekk egyidejű megküldésével.

Ennek a gyakorlatnak a bírálatát nem szük
séges tovább bővíteni, csak egy feladatunk lehet, 
ezt megszüntetni. Ezért javasoljuk, hogy főleg 
idősebb szakosztályi tagokból alakuljon egy bi
zottság, amely még a felvétel előtt személy sze
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rint foglalkozik a tagfelvételt kérőkkel és ennek 
keretében tisztázza, hogyan teremthetők meg 
a jelentkező aktív egyesületi munkájának fel
tételei.

Nem célunk természetesen a Szakosztály 
taglétszámának minden áron való növelése, de 
szükségesnek tartjuk, hogy a taglétszám lépést 
tartson az öntvénygyártással foglalkozó válla
latok és intézmények műszaki létszámának növe
kedésével, és az egyes szervek arányosan legyenek 
képviselve.

Évek óta visszatérő probléma az iparba kerülő 
fiatalok bevonása az egyesületi munkába. Amikor 
ennek a problémának a megoldását halogatjuk, 
saját Egyesületünk jövőjét ássuk alá, ez tovább 
nem folytatható. Szükséges, hogy ezt a munkát 
szintén a javasolt bizottság végezze és erről 
rendszeresen tájékoztassa a szakosztály vezető
ségét. A munka sikeres elvégzése érdekében ren
delkezésre bocsátjuk költségvetésünk, rendezvé- 
vényeink és egyéb szakosztályi eszközeink (munka- 
bizottságok, külföldi tanulmányutak, pályázatok 
stb.) szükséges hányadát.

A Szakosztály vezetőségének munkája
Az 59. közgyűlés határozata közül az egyik 

a következőképpen szól : ,,A küldött közgyűlés 
elvárja, hogy az Egyesület tisztségviselői példa
mutatóan résztvegyenek az egyesületi társadalmi 
munkában”.

Az elmúlt időszakban, néhány kivételtől 
eltekintve, ezt a feladatot vezetőségi tagjaink 
teljesítették.

Mai ülésünkön azonban határozottan le kell 
szögezni : a jobb szakosztályi munka előfeltétele, 
hogy a vezetőségi tagok ne csak résztvevői, hanem 
irányítói is legyenek a szakosztályi munka egé
szének és egyes részterületek munkájáért személy 
szerint feleljenek.

A tagság támogatja a vezetőség munkájának 
ilyen értelmű megváltoztatására vonatkozó ja 
vaslatunkat.

Szükségesnek tartjuk ezenkívül a Szakosztály 
vezetőségének olyan jellegű átalakítását, amely 
jobban megfelel az öntőipar felépítettségének, 
fiatal tagtársaink képviselői is fokozottan helyet 
kapjanak benne. Olyan határozat elfogadását 
javasoljuk, amelyben az ülés megbízza a vezető
séget megfelelő javaslatok kidolgozásával, ame
lyeket a 60. közgyűlés elé terjesztünk.

Rendezvények
Az Öntödei Szakosztály munkaterve keretében 

az elmúlt időszakban lebonyolított rendezvények 
terjedelmét, kereteit, témáját, az 59. közgyűlés 
határozata alapján igyekeztünk kialakítani, ter 
mészetesen a korábbi tapasztalatok felhaszná
lásával.

A legnagyobb hazai és külföldi érdeklődést 
kiváltó rendezvényünk az immár hagyományos, 
kétévenként lebonyolításra kerülő Öntő Napok 
voltak. E rendezvény lebonyolításának részt
vevője és tanúja volt a jelenlevők nagy része. 
Értékelését a vezetőségi ülésen elvégeztük a szük

séges tanulságok és tapasztalatok összegezésével. 
Erről a lap hasábjain tájékoztattuk Szakosztályunk 
tagjait. Ettől függetlenül néhány szempontot 
szükségesnek tartunk megemlíteni.

Ez a rendezvény a legnagyobb belföldi ta 
pasztalatcsere. Előadásai sok új, korábban isme
retlen előadót avatnak. A munkabizottságok mun
kájának kiszélesítését, a nemzetközi kapcsolatok 
bővítését teszi lehetővé. Bemutatja a hazai önté- 
szet fejlődését és kijelöli a fejlesztés irányait. 
Megszervezése azonban komoly erőket köt le, és 
ezek az erők azonosak azokkal, akik a szakosztályi 
munkát irányítják. Ennek következménye az volt, 
hogy volt olyan időszak, amikor egyéb tevékeny
ségünk hanyatlott. Ez megmutatkozott a szak
osztályi rendezvények ritkulásában, a munka- 
bizottsági munka lanyhulásában, a lap anyag- 
ellátásának zavarában stb. Ha fokozni akarjuk 
az Öntő Napoknak az egyesületi munkára gya
korolt kedvező hatását, akkor ezeket a hátrányo
kat meg kell szüntetni.

Jelenthetem szakosztályi ülésünk résztvevői
nek, hogy a vezetőség erre vonatkozó határozata 
alapján a soron következő Öntő Napok szervezését 
már múlt évben elindította külön szervező bi
zottság megalakításával, amely elkezdte munká
ját és arról rendszeresen beszámol.

Nagyobb rendezvényeink közül meg kell 
említeni a Csepeli Csoport rendezésében 1963-ban 
megtartott műanyagminta készítési ankétot és 
kiállítást, és a maglövési technológia elterjesztésére 
szervezett ankétot, amelyet bemutató követett.

A korábban felmerült igényeknek megfelelően 
az elmúlt időszakban (1963 és 1964-ben) több 
előadást szerveztünk hazai és külföldi előadókkal. 
Külföldön járt kollegáink klubnapokon számoltak 
be tapasztalataikról. Annak ellenére, hogy a több 
előadás igénye tagjaink részéről merült fel, az elő
adások látogatottsága néhány kivételtől eltekintve 
nem volt kielégítő. Szerepe volt ebben az értesítés 
hibáinak is, azonban zavarná az igazi ok felderíté
sét, ha ennél nem mennénk tovább. Kérem a tisz
telt tagtársakat, hogy előadási témák megválasz
tására, a megszervezés hatékonyabb lebonyolí
tására vonatkozó javaslataikkal segítsék hozzá 
a vezetőséget e probléma megoldásához.

Külföldi kapcsolatok

Legnagyobb eredményeket külföldi kapcsola
taink fejlődésében értünk el. Ezt lehetővé tette 
külföldi előadók meghívása, a III. Öntő Napok 
rendezése, a nemzetközi kongresszusokon és nem
zeti konferenciákon való részvétel. Mindez a ked
vező utazási lehetőségek eredménye volt.

Kapcsolataink bővülését elősegítették azok 
a delegációk, amelyeket Egyesületünk helyiségei
ben fogadtunk. Sok külföldi vendégünk részére 
szakmai programot is biztosítottunk.

Nemzetközi kapcsolataink bővítésének új 
módja volt a baráti országokban működő egyesü
letekkel kötendő kétoldalú szerződések előkészí
tése. Ilyen szerződést kötöttünk a lengyelekkel, és 
más egyesületekkel is hasonló szerződéskötésre 
törekszünk. A szaklapok szerkesztőségeivel bővült
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a kapcsolat, javult a cikkcsere. Évente három
négy külföldi rendezvényen előadással szerepel
tünk. Ezt az egészséges fejlődési folyamatot 
a továbbiakban is fenn akarjuk tartani, és ebben 
komoly segítséget nyújtott a változott utazási 
körülmények között ez évben a KGM.

Oktatási munka
Éveken keresztül egyik legjobban működő 

munkabizottságunk az Oktatási Munkabizottság 
volt. Munkája konkrét eredményt hozott és ezt 
a MTESZ, a Művelődésügyi Minisztérium és a mis
kolci Nehézipari Műszaki Egyetem egyaránt el
ismerte. Munkája a technikus, felsőfokú technikus, 
mérnök és szakmérnök képzést fogta át, mely 
tantervek összeállítását, bírálatát, különböző ja 
vaslatok kidolgozását jelentette.

A feladatok azonban korántsem tekinthetők 
megoldottaknak, ezért az átszervezett munka- 
bizottság feladatául kell kitűzni, hogy továbbra is 
aktívan kapcsolódjon be az öntő felsőfokú techni
kus- és mérnökképzés minőségi és mennyiségi 
problémáinak megoldásába, összhangban az önt
vénygyártó iparág igényeivel. Kérem az ülést 
támogassa ezt a javaslatot.

Belföldi kapcsolatok

A Szakosztály a beszámolási időszakban több 
szervvel a korábbinál szélesebb körű kapcsolatot 
alakított ki. A KGM egyes szervei különböző 
kérdések megvitatásába bevonták Szakosztályunk 
képviselőit (szakemberképzés, fejlesztés stb.). Ez 
a kapcsolat az utóbbi hónapokban még szorosabbá 
vált és az együttműködés személyi feltételei javul
tak.

Az OMFB-vel közös rendezvényeink voltak.
A Tervhivatal és a Külkereskedelmi Minisz

térium több fontos probléma megvitatásába bevon
ta  tagtársainkat.

Néhány külkereskedelmi vállalat (NIKEX, 
CHEMOLIMPEX) több közös rendezvény lebo
nyolítását segítette elő. Ennek eredményeként 
szoros kapcsolat alakult ki a hazánkban működő 
külképviseletek kereskedelmi szerveivel (NDK, 
Lengyelország, Csehszlovákia).

Éz a kapcsolat is több közös rendezvény 
lebonyolítását tette lehetővé.

Égyüttműködtünk a Vasas Szakszervezettel 
külföldi tanulmányutak programjának kidolgozá
sában.

Jó kapcsolataink vannak a Szabványügyi 
Hivatallal.

E rövid felsorolás is bizonyítja, hogy igyekez
tünk mindenütt ott lenni, ahol az öntészet fejlő
dését elő lehet segíteni.

Ezt a munkát továbbra is végezni akarjuk, 
csak sokkal szervezettebben és ki kell jelölni a 
Szakosztályon belül az egyes szervekkel kapcsola
tot tartó állandó partnereket.

A Szakosztály éves munkaterv alapján dol
gozik, amelyet az elnökség hagy jóvá. A munka
terv összeállítását igyekeztünk a Szakosztály tag 
jaitól, irányító szervektől, vállalatoktól szerzett 
igények alapján összeállítani. Olyan előadások,

rendezvények megtartására törekedtünk, amelyek 
a közgyűlés határozatainak megvalósítását je
lentik.

Nem ragaszkodtunk mereven az eredeti prog
ramhoz, hiszen egy évvel előre nem ismerjük vala
mennyi lehetőségünket. Ezért, ha az év folyamán 
érdeklődésre számottartó előadással találkoztunk, 
biztosítottuk annak lebonyolítását.

Úgy érezzük azonban, hogy hazai előadóink 
munkája lanyhult, illetve tudomásul vettük a 
témabejelentést, de szervezetten nem törekedtünk 
előadók felkérésére.

Ezt a fogyatékosságot a tagság aktív segítsé
gével az 1966. évi munkaterv összeállításakor 
megszüntetjük.

A központi rendezvényeken kívül több alka
lommal előadót biztosítottunk helyi csoportjaink
nak is, illetve egyes rendezvényeinket helyi csopor
toknál tartottuk meg, főleg Csepelen, Sopronban 
és Győrben.

A következő időszakban szeretnénk jobban 
megismerni a tagság részéről felmerülő igényeket. 
Ezért tagjaink közöljék a központi rendezvényekre 
vonatkozó észrevételeiket.

M  unkabizottságok

Már az 59. közgyűlés főtitkári beszámolója 
úgy említette Szakosztályunkat, mint a legtöbb 
munkabizottságot foglalkoztatót. Ez így is volt, 
hiszen a Szakosztály vezetősége az egyesületi 
munka végzésére egyik legalkalmasabb szervezeti 
formaként kezelte a munkabizottságokat és több 
ször határozatot hozott ilyenek szervezéséről. 
Ennek eredményeként az elmúlt években kb. 20 
munkabizottság alakult.

Ezek közül néhány időközben befejezte mun
káját (szénsavas-vízüveges, nyersformázási) vagy 
dolga végezetlenül megszűnt (szótár).

Az elmúlt évben vezetőségünk határozata 
alapján felülvizsgáltuk a munkabizottságok mun
káját. Néhányat közülük megszüntettünk. Több 
munkabizottság eredményesen működik: olvasz
tási, munkaegészségügyi, oktatási, bentonit, pre- 
cíziós öntéssel foglalkozó.

Vannak viszont olyanok, amelyek munkáját 
gyengeségük ellenére is fenntartjuk, ezért az ilye
neket újjáalakítjuk pl. : maglövési, szabványosí
tási, üzemszervezési. E munkabizottságok ered
ményes működésének feltétele az olyan tagtársak 
felkutatása, akiknek a felsorolt szakterületek érdek
lődési körükbe tartoznak és szívesen vállalnak 
munkát.

Kérjük tagtársainkat, hogy vagy személyes 
jelentkezéssel vagy javaslataikkal segítsenek e 
munkabizottságok újjászervezésében.

Külön kell foglalkozni azokkal a munka- 
bizottságokkal, amelyek tagjai a Nemzetközi 
Öntőtechnikai Bizottság hasonló munkabizott
ságainak.

Ezek a következők voltak : bentonit, öntött
vas vizsgálat, temper, öntészeti tulajdonságok, 
vízüveges-szénsavas eljárással foglalkozó, koksz, 
szótár. Az utóbbi két nemzetközi munkabizottság 
megszűnt.
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A vízüveges-szénsavas egyesületi bizottság is 
befejezte munkáját. A koksz munkabizottság 
olvasztási kérdésekkel foglalkozó bizottságként 
tovább folytatja munkáját. Nincs öntészeti tulaj
donságokkal foglalkozó hazai munkabizottság és 
nem funkcionál a temper-munkabizottság.

Anélkül, hogy részletesen ecsetelném a mun
kabizottságoknak a szakmai továbbképzésben, a 
nemzetközi kapcsolatok kialakításában a kísérle
tezésben, kutatásban betöltött szerepét, fel kívá
nom hívni a tisztelt tagtársak figyelmét arra, 
hogy ezek a munkabizottságok szívesen fogadnak 
minden érdeklődőt. Ez vonatkozik a jól dolgozó 
és az újjászervezés előtt vagy alatt álló munka- 
bizottságokra egyaránt.

A munkabizottságok körét bővíteni kívánjuk, 
mert ezek lehetnek meghatározott kérdésekben a 
hivatalos szervek partnerei, illetve egy-egy tőlük 
kapott téma megoldására munkabizottságokat 
fogunk szervezni.

Helyi csoportok, szakcsoportok munkája
Mint ismeretes, Sopronban, Győrben, Debre

cenben, Csepelen, a Láng Gépgyárban és Kecske
méten van helyi csoportunk. Az utóbbiak 1964- 
ben, ill. 1965-ben alakultak.

Régebbi csoportjaink munkájukról a vezető
ségi üléseken rendszeresen beszámoltak, és ezekről 
többé-kevésbé rendszeresen közlemények jelentek 
meg az Öntödében is.

Kérjük, hogy a jelenlegi problémákról a helyi 
csoportok megbízottai számoljanak be.

Véleményünk szerint a helyi csoportok 
helyesen annak a vállalatnak a munkájához, fel
adataihoz kapcsolódó munkatervet alakítottak ki, 
amelyre épül a helyi csoport. Igŷ  az egyes csopor
tok munkája, feladatai eltérnek ugyan egymástól, 
azonban ez csak fokozza a munka hatásfokát. Nem 
is akarunk ilyen értelemben változásokat eszkö
zölni.

Szükségesnek tartjuk azonban, hogy kapcsola
taink a helyi csoportokkal erősödjenek és közvet
lenek legyenek. Ennek érdekében az eddigi gyakor
lattól eltérően rendszeressé kívánjuk tenni a helyi 
csoportok meglátogatását és munkájuk helyszínen 
történő megismerését. Ezt a munkát is egyik 
vezetőségi tagunk feladatának szánjuk.

Ezek a célkitűzések fokozottan vonatkoznak 
az újonnan alakult csoportokra, amelyekkel kap
csolatainkat elhanyagoltuk.

A Szakosztály keretein belül két szakcsoport 
működött az elmúlt időszakban.

A Eémöntő Szakcsoport tagjai átmeneti 
passzívabb időszak után újjászervezték csoport
jukat és ezzel megteremtették a rendszeres munka 
kereteit. Rendezvényeiket sűrűn és rendszeresen 
megtartják : ezek látogatottsága jó. Aktuális 
témák kiválasztásával főleg a fejlesztési kérdé
sekre irányították a szakemberek és a hivatalos 
szervek figyelmét. Megállapítható, hogy a Szak
csoport önállóan jól végzi munkáját. Ez az önálló
ság azonban nem nélkülözheti a Szakosztály 
vezetőségének támogatását.

A Mintakészítő Szakcsoport igen jó, sok szak
embert mozgató és rendszeres rendezvényekben

bővelkedő kezdeti időszak után ma gyakorlatilag 
nem funkcionál. Ezt többször vizsgáltuk. Sajnos, 
nem találtunk hathatós megoldást a Szakcsoport 
munkájának újjászervezésére. Ezt a munkát azon
ban el kell végezni, mert nem lehet munkánkat 
addig jónak tekinteni, amíg a mintakészítő szak
emberek nem találják meg helyüket Szakosztá
lyunkon belül.

Az Öntöde

Szakfolyóiratunkkal, annak szerkesztési, 
anyagellátási problémáival többször foglalkozott 
Szakosztályunk vezetősége.

Ha értékelni akarjuk a lapot, akkor azt a 
beszámolási időszaknál hosszabb időszak figye
lembevételével kell megtenni. Az utóbbi években 
határozott fejlődést tapasztaltunk és ennek alá
támasztására a következőket lehet megemlíteni : 
bővült a lap rendszeres rovatainak száma, azaz 
színesebbek lettek az egyes példányok, új nevek 
jelentek meg a szerzők sorában, több külföldi 
folyóirat veszi át cikkeit, olyan cikkek jelennek 
meg, amelyek élénk vitát váltanak ki és a vitát a 
lap nyomon követi, több iparpolitikai és gépesítési 
tárgyú cikk jelent meg stb.

Az Öntöde hasábjain 1963-ban 41, 1964-ben 
42 eredeti cikket közöltünk, ezekből 6, illetve 10 
volt fordítás.- A fordított cikkek közül 1963-ban 
3 NDK, 3 lengyel eredetű, 1964-ben 3 NDK, 
2 cseh, 2 lengyel, 1 NSZK, 1 jugoszláv és 1 dán 
eredetű.

Az Öntödének igen kiterjedt nemzetközi 
kapcsolata van a külföldi testvérlapokkal. Tíz 
öntészeti szaklappal (2 jugoszláv, 2 NSZK, 1 NDK, 
2 lengyel, 1 osztrák, 1 belga, 1 olasz) újkeletű vagy 
évekre visszanyúló lappéldány-cserét folytatunk.

Ez a szám igen nagynak mondható, hiszen 
a világ összes öntészeti szaklapjainak a száma nem 
több 20-nál és ezek egy része nyelvi nehézségek 
miatt (pl. japán, svéd stb.) szakembereink számára 
nem elérhető.

Cikkcserét folytatunk (az első közlés jogával) 
a lengyelekkel, jugoszlávokkal és keletnémetek
kel. A lengyelekkel tavaly baráti szerződést kötöt
tünk, mely az előbbieken kívül a szerkesztők 
cserelátogatására is kiterjed és ez 1964—65-ben 
kölcsönösen meg is történt.

Lapunkban közölt külföldi cikkek elsősorban 
Egyesületünkben elhangzott előadások anyagai, 
másodsorban a cikkcsere kapcsán jutnak el lapunk
ba. Szerzőink szovjet, cseh, lengyel, jugoszláv, 
NSZK és NDK lapokban közölnek cikkeket, elő
zetes engedélyezési eljárás után.

Az Öntöde cikkeit minden közismert kohá
szati és kémiai referáló lap rendszeresen referálja. 
Legutóbb a neves amerikai öntészeti folyóirat, 
a Modern Castings szerkesztősége fordult hozzánk 
a referálás kérelmével. Az Öntöde 500 példányából 
az idén átlagosan havi 140 példány, tavaly pedig 
120 példány megy ill. ment külföldre.

A beszámolóban nem törekedtünk teljességre 
és arra, hogy az egyes témák lezárását rögzítsük.

Kiragadtunk néhányat, főleg olyanokat, ame
lyekben a következő időszakban előrehaladást 
akarunk elérni, és ezeket a tisztelt szakosztályi
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ülés elé tárjuk megvitatás céljából azzal a meg
győződéssel, hogy a jelenlevők segítőkészsége, 
hasznos tanácsai és áldozatkész munkavállalása 
hozzájárul a szakosztályi munka javításához.

*

Az ülés második részében Szy Géza műszaki 
igazgató „Az öntvénygyártó iparág helyzete és 
fejlesztési tervei” címmel előadást tartott.

A titkári beszámoló és az előadás vitáját 
együtt bonyolította le a megjelent mintegy hetven 
résztvevő, akik valamennyi nagyobb öntödét és 
intézményt képviseltek. így a kialakult vita sok 
értékes gondolatot, javaslatot tartalmazott az 
egyesületi munkára és az öntészet helyzetére 
vonatkozóan. Az elhangzott hozzászólásokból ki
emelünk néhányat a teljesség igénye nélkül.

Szükségesnek tartják szorosabb kapcsolat 
kialakítását a központ és a helyi csoportok között, 
amelyek egyre tartalmasabb program lebonyolí
tására vállalkoznak.

Hasznosnak tartanák a munkabizottsági mun
ka további szélesítését. Kifogásolják, hogy a hiva
talos szervek nem használják ki a munkabizott
ságok munkájában rejlő lehetőségeket.

Kifogásolható esetenként a bürokratikus ügy
intézés, főleg ha a MTESZ szervein keresztül 
történik.

Az egyesületi munka hatékonyságát rontja, 
hogy nincs az öntészetnek egységes központi irá 
nyítása, így sok kérdésben nincs megfelelő partner 
sem.

Az Öntöde szerkesztési problémái közül a 
szerkesztő a következőket említette meg. Kevés 
a szakosztályi és üzemi hír. Időnként, így jelenleg 
is — cikk hiány van. Kém rendszeresen jelennek 
meg távlati fejlesztési, iparpolitikai, közgazda- 
sági cikkek. Keveset írnak a fiatal és vidéki szak
emberek.

Szükségesnek tartották, hogy az Oktatási 
Munkabizottság vizsgálja meg a felsőfokú öntészeti 
technikum kialakításának lehetőségeit.

A jelenlevők szükségesnek tartották, hogy a 
Szakosztály keretein belül gyakrabban vitassanak 
meg fejlesztési kérdéseket és a javaslatokat ju t 
tassák el a KGM szerveihez.

Sok vélemény és javaslat hangzott el Szy 
Géza előadásával kapcsolatban. Kételyek merültek 
fel a tervezett kisgépesítési tervek célszerűségére 
vonatkozóan. Az ismertetett fejlesztési tervek 
több lényeges kérdés, pl. gyártóeszköz, segédanyag 
stb. ellátás megoldását nem tartalmazzák.

Annak ellenére, hogy már évekkel ezelőtt 
korszerű koncepciót dolgoztak ki a magyar öntödék 
központi irányítására, a termelés koncentrálására, 
szakosítására stb., ennek megvalósítása rendkívül 
lassan és gyakran helytelenül történi]?.

Az elhangzott beszámoló és előadás feletti 
vita igen hasznos volt és több javaslatot tettek a 
szakosztályi munka megjavítására.

*

A szakosztályi ülés a titkári beszámolóban és 
hozzászólásokban elhangzott javaslatokat elfo
gadta és ezek végrehajtását a Szakosztály vezető
ségének hatáskörébe utalta.

A szakosztályi ülés határozatai :
1. Bizottság alakítandó, amely a tagfelvételi 

kérelmek elbírálásával, az új tagok munkába állí
tásával foglalkozik. E bizottság feladata továbbá 
az iparba került fiatalok bevonása az egyesületi 
munkába.

2. Az Oktatási Munkabizottság készítsen 
jelentést a Szakosztály vezetőségének a különböző 
szintű öntőszakember-képzés jelenlegi helyzeté
ről, az igényekről és azok kielégítésének lehetősé
géről.

3. A Szakosztály vezetősége készítse el javas
latát a 60. közgyűlésen megválasztandó vezetőség 
létszámára, összetételére.

4 .Az Öntödei Szakosztály alakítsa ki a fel
vetett vitás kérdésekben véleményét és készítsen 
előterjesztést az illetékes szervekhez.

Lapszemle

Víz ü veges m a g k ev erék ek  h o m o k lö v ő  és lio m o k rö p ílő  
gépekhez

L ite jnoe proizvodsztvo , 1965. 4. szám  96— 98. old.

A szerzők v izsgálták  a  hom oklövő és hom okröpítő  
gépekhez haszn á lh a tó  vízüveges keverékek  tu la jd o n 
ságait. A v izsgált vízüveges keverékek  ad a lék a i külön- 
kü lön  a  következők  v o lta k  :

1. nehézbenzinben  3 :1 a rá n y b a n  o ld o tt 2 %  b itum en ,
2. 3%  b a u x it, 3. 15%  sam o tt, 4. 25%  sam o tt, 5. 5%  
b au x it, 6. 5%  azbeszt, 7. 3%  azbeszt, 8. 3%  tőzeg- 
ham u.

(Az áb rákon  levő görbék szám ai azonosak  a  fen 
tiekkel.)

A m agok ü rítlie tő ségét a  CN IITM A S m ódszere 
szerin t v izsgálták . A CO»-vel kezelt p ró b a te s te t 30 m m  
m agas és 7,5 ; 15 és 25 m m  fa lv astag ság ú  persely 
m ag jak én t h aszn á lták  fel. A leg jobb  üríthe tőséggel a  
ham u- és az az b esz tta r ta lm ú  keverékek  rendelkeztek  
( 1. ábra). M inden keverék  ü ríthe tő sége  tény legesen  
ja v u lt az ö n tv én y  fa lv astag ság án ak  növelésével ; azaz 
a  hűlési sebesség csökkenésével (2. ábra).

1. ábra. A  magkeverékek üríthetősége a vizűvé gtart alom 
függvényében
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Öntvény falvastagsága, mm
15.571- 21

2 .  ábra. A  magkeverékek üríthetősége az öntvény 
fa lvastagsága függvényében

V i z s g á l a t o k a t  v é g e z t e k  v í z ü v e g e s  k e v e r é k e k  t a p a 

d á s á v a l  k a p c s o l a t b a n  i s .  A  v í z ü v e g e s  k e v e r é k e k  t a p a d ó 

k é p e s s é g e  a  C 0 2- e s  k e z e l é s  e l ő t t  c s ö k k e n  a z  a z b e s z t -  

é s  h a m u t a r t a l o m  n ö v e l é s é v e l  é s  a  v í z ü v e g  m o d u l u s á 

n a k  c s ö k k e n t é s é v e l .  A  m a g s z e k r é n y e k  e p o x i d g y a n t á v a l  
t ö r t é n ő  b e v o n á s á v a l  a  t a p a d á s  t e l j e s e n  m e g s z ü n t e t h e t ő .

A  C 0 2- e s  k e z e l é s  u t á n i  t a p a d ó k é p e s s é g e t  o l y a n  

6 % ,  2 , 5  m o d u l u s ú  v í z ü v e g e t  t a r t a l m a z ó  k e v e r é k e k k e l  

v i z s g á l t á k  m e g ,  a m e l y e k  a  v í z ü v e g e n  k í v ü l  a z b e s z t e t ,  

h a m u t  é s  b i t u m e n t  t a r t a l m a z t a k .  A  3. ábrán  l e v ő

Kötési.idő, mp lp.37i-a|

3 .  ábra. A  magkeverékek tapadóképességének változása 
a C 0 2-es kezelés u tán i kötési idő függvényében

9 - e s  g ö r b e  v í z ü v e g e n  k í v ü l  m á s  a n y a g o t  n e m  t a r t a l 

m a z ó  k e v e r é k r e  v o n a t k o z i k .  M i n t  a z  á b r á b ó l  l á t h a t ó ,  

a  t a p a d ó k é p e s s é g  e r ő s e n  c s ö k k e n  a  p r ó b a t e s t  m e g s z i l á r 

d u l á s á n a k  f ü g g v é n y é b e n ,  k ü l ö n ö s e n  a  k e z e l é s  u t á n  a z  

e l s ő  6 0  m p  a l a t t .

A  t a p a d á s  n a g y s á g a  f ü g g  a  m a g s z e k r é n y  a n y a g á t ó l  

i s .  M e g á l l a p í t o t t á k ,  h o g y  a l u m í n i u m  é s  f a  m a g s z e k r é 

n y e k b e n  a  t a p a d á s  s o k k a l  n a g y o b b ,  m i n t  m ű a n y a g  

m a g s z e k r é n y e k b e n .

A  k e v e r é k e k  é l e t t a r t a m á t  a n n a k  a  h é j n a k  a  v a s t a g 

s á g á v a l  j e l l e m e z t é k ,  m e l y  a  k e v e r é k  f e l ü l e t é n  2 4  ó r á s  

p i h e n t e t é s  u t á n  k é p z ő d i k .  A z  é l e t t a r t a m o t  i g e n  e r ő s e n  

b e f o l y á s o l j a  a  v í z ü v e g  m o d u l u s a  : e n n e k  3 0 % - o s  

n ö v e k e d é s é v e l  a  k e v e r é k e k  é l e t t a r t a m a  f e l é r e  c s ö k k e n .  

A  k e v e r é k  v í z ü v e g t a r t a l m á n a k  n ö v e l é s é v e l  a z  é l e t 

t a r t a m  n e m  n ö v e k s z i k .  I g e n  n a g y  é l e t t a r t a m ú a k  a  

t ő z e g h a m u -  é s  b i t u m e n t a r t a l m ú  k e v e r é k e k .  H u s z o n 
n é g y  ó r á s  p i h e n t e t é s  u t á n  a  k e v e r é k e k  t u l a j d o n s á g a i  

m á r  m e g l e v ő  h é j  a l a t t  l é n y e g e s e n  n e m  v á l t o z n a k .

A  k e v e r é k e k  f o l y é k o n y s á g á n a k  m e g á l l a p í t á s á r a  

k é t  m ó d s z e r t  h a s z n á l t a k .  M i n d k e t t ő  m i n ő s é g i l e g  a z o n o s  

e r e d m é n y e k e t  a d o t t .  A  t ő z e g h a m u - t a r t a l m ú  k e v e r é k  

f o l y é k o n y s á g a  v o l t  a  l e g j o b b .

A  l e g j o b b  t ö m ö r í t h e t ő s é g e t  a z  a z b e s z t t a r t a l m ú  

k e v e r é k k e l  k a p t á k ,  a  l e g k i s e b b e t  a  h a m u t a r t a l o m

k e v e r é k k e l .  A  v í z ü v e g t a r t a l o m  n ö v e l é s é v e l  a  k e v e r é k  

t ö m ö r í t h e t ő s é g e  k i s s é  n ö v e k s z i k .

A  4. ábrán  a  k ü l ö n b ö z ő  a n y a g o k a t  t a r t a l m a z ó  

v í z ü v e g e s  k e v e r é k e k  n y e r s  s z i l á r d s á g á n a k  v á l t o z á s á t  

l á t h a t j u k  : a  l e g n a g y o b b  a  s z i l á r d s á g a  a z  a z b e s z t t a r 

t a l m ú ,  a  l e g k i s e b b  a  h a m u t a r t a l m ú  k e v e r é k e k n e k  v a n .  
A  v í z ü v e g t a r t a l o m  4 — 7 % - i g  v a l ó  v á l t o z t a t á s a  l é n y e 

g e s e n  n e m  h a t  a  n y e r s  s z i l á r d s á g r a .  A  C O , - e s  k e z e l é s  

u t á n  a  l e g n a g y o b b  s z i l á r d s á g o t  a  h a m u -  é s  a z b e s z t -  

t a r t a l m ú ,  v a l a m i n t  t i s z t a  v í z ü v e g e s  k e v e r é k e k  m u t a t 

t a k .  A  v í z ü v e g  m o d u l u s á n a k  n ö v e k e d é s é v e l  a  s z i l á r d 

s á g  c s ö k k e n t .

Vízüvegtartalom, %

4. ábra. A  magkeverékek nyers szilárdságának változása 
a vízüvegtartalom függvényében

A  k e v e r é k e k  h i g r o s z k ó p o s s á g á t  a  p r ó b a t e s t  s ú l y -  
n ö v e k e d é s é b ő l  á l l a p í t o t t á k  m e g .  A  p r ó b a t e s t e k e t  e l ő 

s z ö r  6 0  m p - i g  C 0 2- v e l  k e z e l t é k  é s  2  ó r á n  k e r e s z t ü l  

2 0 0  C ° - o n  s z á r í t o t t á k ,  m a j d  4  n a p i g  s z a b a d  l e v e g ő n  

p i h e n t e t t é k .  A  l e g e r ő s e b b  n e d v e s s é g  e l n y e l ő d é s  a  m ű 

h e l y  a t m o s z f é r á j á b a n  v a l ó  p i h e n t e t é s  e l s ő  i d ő s z a k á b a n  

k ö v e t k e z e t t  b e ,  a z u t á n  l e l a s s u l t ,  m a j d  m e g s z ű n t .  

A  l e g n a g y o b b  h i g r o s z k ó p o s s á g a  a z  a z b e s z t - ,  a  l e g k i s e b b  

a  b i t u m e n t a r t a l m ú  k e v e r é k e k n e k  v o l t .  T e h á t  a z  a z 

b e s z t t a r t a l m ú  v í z ü v e g e s  k e v e r é k b ő l  k é s z ü l t  m a g o k a t  

n e m  a j á n l a t o s  f e k e c s e l é s  n é l k ü l  l e ö n t é s  e l ő t t  s o k á i g  

n y e r s  f o r m á b a n  t a r t a n i .  A z  i l y e n  m a g o k a t  s o k á i g  

l e v e g ő n  s e m  t a n á c s o s  t a r t a n i  a  n ö v e k v ő  f e l ü l e t i  p e r g é s  

v e s z é l y e  m i a t t .  2 0  m p - e s  C 0 2- e s  k e z e l é s  é s  1 ó r á s  l e v e 

g ő n  v a l ó  p i h e n t e t é s  u t á n  h a t á r o z t á k  m e g .  A z t  t a p a s z 

t a l t á k ,  h o g y  a  f e l ü l e t i  p e r g é s  n a g y s á g a  e r ő s e n  c s ö k k e n  

a  v í z ü v e g t a r t a l o m n a k  4 % - r ó l  5 % - r a  v a l ó  n ö v e l é s e k o r  

é s  6 % - o s  v í z ü v e g t a r t a l o m m a l  m á r  j e l e n t é k t e l e n n é  
v á l i k .

A  t e c h n o l ó g i a i  j e l l e m z ő k  k o m p l e x  v i z s g á l a t a  a l a p 

j á n  a  h o m o k l ö v ő  g é p e k h e z  3 % - o s  t ő z e g h a m u - t a r t a l o m  

k e v e r é k e k e t ,  a  h o m o k r ö p í t ő - g é p e k h e z  5 %  a z b e s z t -  

t a r t a l m ú  k e v e r é k e k e t  a j á n l a n a k  a  s z e r z ő k .  A z  a j á n l o t t  

k e v e r é k b e n  a  v í z ü v e g - t a r t a l o m n a k  ( 2 , 4 — 2 , 5  m o d u l u s )  

5 % - n a k  k e l l  l e n n i e .  A z  a j á n l o t t  v í z ü v e g e s  k e v e r é k e k  

f i z i k a i  é s  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i  a  k ö v e t k e z ő k  : 

n e d v e s s é g t a r t a l o m  k b .  3 % ,  

g á z á t e r e s z t ő - k é p e s s é g  1 8 0  f e l e t t ,  

n y e r s  n y o m ó s z i l á r d s á g  :

t ő z e g  h a m u t a r t a l m ú  k e v e r é k k e l  0 , 0 7 — 0 , 1  k g / c m 2, 

a z b e s z t t a r t a l m ú  k e v e r é k k e l  0 , 1 5 — 0 , 2 0  k g / c m 2. 

C 0 2- e s  k e z e l é s  u t á n  m é r t  s z i l á r d s á g  k b .  2  k g / c m 2, 

A z  a j á n l o t t  v í z ü v e g e s  k e v e r é k e k  ü z e m i  h a s z n á l a t a  

s i k e r r e l  j á r t .  A  S z v e r d l o v - r ó l  e l n e v e z e t t  L e n i n g r á d i  

S z e r s z á m g é p g y á r b a n  s z ü r k e v a s ö n t v é n y e k  m a g j a i t  k é 

s z í t e t t é k  e z e k b ő l  a  k e v e r é k e k b ő l  é s  n a g y  m e g t a k a r í t á s t  

é r t e k  e l .

Szili Sándor

A cé lö n tv én y ek  sa jto lá sa  n y o m á s a la tt  tö rtén ő  fo rm a 
k itö lté sse l

L i t e j n o e  p r o i z V o d s z t v o ,  1 9 6 5 .  4 .  s z á m  3 8 — 3 9 .  o l d .

A  f o l y é k o n y  f é m  m ó r t  a d a g j á t  k ö z v e t l e n ü l  b e l e 

ö n t i k  a  f o r m a ü r e g b e .  í g y  a z  a l k a t r é s z  k ü l s ő  f e l ü l e t e  

m á r  a z  ö n t é s  p i l l a n a t á b a n  k i a l a k u l ,  m a j d  a  f e l s ő  

f é m m a g n a k  a  f o r m a ü r e g b e  v a l ó  s ü l l y e s z t é s é v e l  n y o m á s  

a l a t t  v é g b e m e g y  a  v é g l e g e s  f o r m a k i a l a k u l á s  é s  a  f é m  

m e g d e r m e d é s e .
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E z  a  t e c h n o l ó g i a i  f o l y a m a t  n e m  m i n d i g  t u d j a  b i z 

t o s í t a n i  a z  a l k a t r é s z e k  f e l ü l e t é n e k  é s  b e l s ő  s z e r k e z e t é 

n e k  k í v á n t  m i n ő s é g é t .

A  h i á n y o s s á g o k  l e g é l e s e b b e n  a z  1 X 1 8 H 9 T  m i n ő 
s é g ű  f o l y é k o n y  a c é l b ó l  s a j t o l t  c s ő p e r o m e k  t e c h n o l ó 
g i á j á n a k  k i d o l g o z á s a k o r  m u t a t k o z t a k .  A  k í s é r l e t i  
a l k a t r é s z e k  s ú l y a  1 , 5 — 4  k g  v o l t .  A  k e l e t k e z ő  ö n t v é n y 

h i b á k  m i n t  a  f e l f r e c c s e n é s ,  h i d e g f o l y á s ,  r é t e g z ő d é s  s t b .  

m e g e g y e z t e k  a  k o k i l l á b a  f e l ü l r ő l  ö n t ö t t  ö n t v é n y e k  

s e l e j t j e l e n s é g e i v e l .  A  f o l y é k o n y  f é m  é s  f o r m a  h ő m é r 

s é k l e t é n e k ,  a  n y o m á s  e l ő t t i  p i h e n t e t é s  i d e j é n e k ,  a  s a j 

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

/ .  ábra . A  fo ly é k o n y  acél sa jto lá sá ra  szo lgá ló  szerszá m  
vá zla ta

A  h i b á k  m e g s z ü n t e t é s é r e  ú j  e l j á r á s t  v e z e t t e k  b e  

(1. á b ra ) .  A  f o l y é k o n y  f é m e t  a  ( 2 )  a l s ó  f o r m a ü r e g  

a l a t t  l e v ő  b e f o g a d ó  k a m r á b a  ( 4 )  ö n t i k .  A  ( 2 )  a l s ó  f o r m a 

ü r e g  é s  a z  ( 1 )  f e l s ő  f é m m a g  ö s s z e z á r ó d á s a k o r  k e l e t k e z i k  

a  f o r m a .  A z  ( 1 )  f ó m m a g  t o v á b b i  s ü l l y e s z t é s é v e l  a z  

a l á r u g ó z o t t  a l s ó  s z e r s z á m  i s  s ü l l y e d  a z  ( 5 )  v e z e t ő c s a p  

m e n t é n ,  m i k ö z b e n  a  f o l y é k o n y  f é m  a  ( 3 )  s z ű k í t ő  r e k e 

s z e n  k e r e s z t ü l  m e g t ö l t i  a  f o r m á t ,  a h o 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  n y o m á s  a l a t t  v a n .

A  ( 3 )  s z ű k í t ő r e k e s z  f e l a d a t a  a  ( 4 )  f é m b e f o g a d ó  

k a m r á b a n  k e l e t k e z ő  s z i l á r d  f é m k é r e g  v i s s z a t a r t á s a .  

A  ( 3 )  s z ű k í t ő r e k e s z  h i á n y á b a n  a  m e g d e r m e d t  f é m k é r e g  

r é s z e i  a  f o r m a ü r e g b e  k e r ü l n é n e k .  E z e k  a  f o l y é k o n y  

f é m m e l  n e m  k é p e s e k  ö s s z e o l v a d n i ,  í g y  a z  ö n t v é n y  

r é t e g e s s é g é t  o k o z h a t j á k .  E z e k e t  a  h i b á k a t  t a p a s z t a l 

t á k  a  3 , 2  k g  s ú l y ú  4 5  Л  a c é l b ó l  k é s z ü l t  h o m l o k f o g a s 

k e r é k  k í s é r l e t i  s a j t o l á s a k o r  i s .  A  f o g a z o t t  f o r m a ü r e g 

n e k  a  f é m b e f o g a d ó  k a m r á b ó l  t ö r t é n ő  m e g t ö l t é s e k o r  

a  f o g a s k e r é k  f o g a i n a k  f e l ü l e t i  é r d e s s é g e  m e g e g y e z e t t  

a  s z e r s z á m  f e l ü l e t i  é r d e s s é g é v e l .  A  s z o k á s o s  s a j t o l á s i  

m ó d s z e r r e l  k é s z ü l t  f o g a s k e r e k e k  n e m  f e l e l t e k  m e g ,  

m e r t  n e m  t u d t á k  m e g s z ü n t e t n i  a  f o r m a ü r e g b e n  a  n y o 

m á s  k e z d e t é i g  m e g d e r m e d t  é s  a  n y o m á s  a l a t t  m e g d e r 

m e d t  f é m  r é t e g z ő d é s é t .

A  ( 3 )  s z ű k í t ő r e k e s z  o p t i m á l i s  l y u k á t m é r ő j é t  é s  

l e m e z v a s t a g s á g á t  t a p a s z t a l a t i  ú t o n  h a t á r o z t á k  m e g ,  

b i z t o s í t v a  a  m o z g ó  f é m  m i n i m á l i s  á r a m l á s i  v e s z t e s é g é t  

é s  a z  ö n t e n d ő  a l k a t r é s z  j ó  m i n ő s é g é t .

A  c s ő p e r e m e k  k í s é r l e t i  s o r o z a t a i t  t ö b b  r é s z b ő l  

á l l ó ,  v á l t h a t ó  s z ű k í t ő r e k e s s z e l  f e l s z e r e l t  s a j t o l ó g é p e n  
k é s z í t e t t é k .

A z  a l k a t r é s z  a  f é m b e f o g a d ó  k a m r á b a n  m a r a d t  

r é s z t ő l  a k k o r  s z a k a d  e l  a  s z ű k í t ő ^  n y í l á s b a n ,  a m i k o r  

a  f e l s ő  f é m m a g  a z  ö n t v é n n y e l  e g y ü t t  e l h a g y j a  a  f o r m a  

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

l í t j á k  a  f é m b e f o g a d ó  k a m r á b ó l  i s .  A  s z ű k í t ő r e k e s z  n y i 

t á s á t  é s  z á r á s á t  k ü l ö n l e g e s  é k s z e r k e z e t t e l  p r ó b á l t á k  

m e g o l d a n i ,  m e l y  s z e r i n t  a  f e l s ő  f é m m a g  h e l y z e t e  h a t á 

r o z t a  v o l n a  m e g  a  s z ű k í t ő r e k e s z  n y í l á s á t m é r ő j é t .  

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

a  s z ű k í t ő r e k e s z  z á r ó  é s  n y i t ó  s z e r k e z e t é h e z .

A z  í g y  k é s z ü l t  a l k a t r é s z e k  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á 

g a i  m e g e g y e z n e k  u g y a n a b b ó l  a z  a n y a g b ó l  k o v á c s o l á s s a l  

k é s z ü l t  a l k a t r é s z e k  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i v a l .  A z  ö n 

t ö t t  a l k a t r é s z t  f i n o m  k r i s t á l y o s  s z ö v e t s z e r k e z e t  j e l l e m z i .  

A  m ó d s z e r  f ő b b  t e c h n o l ó g i a i  a d a t a i  a  k ö v e t k e z ő k  : 
a  f o l y é k o n y  f é m  s ú l y a  3 , 4 2  k g ,  
a z  ö n t ö t t  a l k a t r é s z  s ú l y a  2 , 6 2  k g ,  

a  f o l y é k o n y  f é m r e  h a t ó  n y o m á s  9 , 2  k g / m m - ,  

a  n y o m á s  i d ő t a r t a m a  1 8  m p ,  

a  f o l y é k o n y  f é m  h ő m é r s é k l e t e  1 6 0 0  C ° ,  

a  s z e r s z á m  h ő m é r s é k l e t e  2 0 0  C ° .

A  f é m b e f o g a d ó  k a m r a  a l j á t  a g y a g o s  k o k i l l u m á z z a l  

v o n j á k  b e ,  0 , 3 — 0 , 5  m m  v a s t a g  r é t e g b e n .

1. táblázat
A z I X Í S H 9 T  acélból különböző eljárásokkal készített 

csőperem műszaki-gazdasági jellemzői
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A  c s ő p e r e m  s ú l y a  . . 

E g y  c s ő p e r e m  l e 

g y á r t á s á h o z  h a s z -

k g 2 , 6 2 2 , 6 2 2 , 6 2

n á l t  f é m m e n n y i s é g k g

%

9 , 1 5 8 , 1 5 3 , 4 2

F é m k i h o z a t a l  .............

E g y  c s ő p e r e m  e l k é 

s z í t é s é n e k  i d ő t a r -

2 8 , 6 3 2 7 7

t a m a  ................................

E g y  c s ő p e r e m  f o r 

g á c s o l ó  m e g m u n 

k á l á s á n a k  i d ő t a r -

ó r a 0 , 6 2 0 , 0 4 0 , 0 1 6

t a m a  ................................

1 t  c s ő p e r e m  ö n k ö l t 

s é g e  f o r g á c s o l ó

ó r a 1 ,9 2 0 , 7 7 5 0 , 2 5 5

m e g m u n k á l á s  u t á n r u b e l 1 9 3 0 1 4 3 1 6 2 5

A z  l .  táb lá za t  a z  1 X 1 8 H 9 T  a c é l b ó l  k ü l ö n b ö z ő  

m ó d s z e r r e l  k é s z í t e t t  c s ő p e r e m e k  f o n t o s a b b  m ű s z a k i 

g a z d a s á g i  j e l l e m z ő i t  t a r t a l m a z z a .
Szili Sándor
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Könyvismertetés

V a rg a  F eren c  : Y as- és  a cé lö n té s . K i a d t a  a  T á n c s i c s  

K ö n y v k i a d ó  B u d a p e s t e n  1 9 6 4 - b e n  2 3 0 0  p é l d á n y b a n .  

T e r j e d e l m e  2 9 2  o l d a l ,  2 3 1  á b r á v a l  é s  6 7  t á b l á z a t t a l .  

Á r a  f é l v á s z o n k ö t é s b e n  : 2 7 , —  F t .

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

s a b b  o l v a s ó  f e d e z h e t i  f e l  a  c í m l a p  h á t o l d a l á n ,  h o g y  e  

k ö t e t  e g y  s o r o z a t  t a g j a k é n t  j e l e n t  m e g ,  m e l y n e k  s z e r 

k e s z t ő j e  dr. H a jtó  N á n d o r .  A  k ö n y v ö n  a z o n b a n  h i á b a  

k e r e s i  b á r k i ,  h o g y  t u l a j d o n k é p p e n  m i l y e n  s o r o z a t r ó l  

i s  v a n  s z ó .  A  s o r o z a t n a k  m é g  a  k i a d ó  s e m  a d o t t  n e v e t .  

T a l á n  K o h á s z a t i  s z a k m u n k á s  k ö n y v t á r  s o r o z a t n a k  
n e v e z h e t n é n k .  E  k ö t e t e t  m e g e l ő z ő e n  a  s z e r k e s z t ő ,  d r .  
H a j t ó  N á n d o r  t o l l á b ó l  j e l e n t  m e g  a  s o r o z a t  e l s ő  t a g j a  
A cé lo k  hőkezelése  c í m m e l .  A  s o r o z a t  e l ő r e l á t h a t ó l a g  

5— 6  k ö t e t b ő l  f o g  á l l n i ,  k ö z t ü k  ö n t ő k  é r d e k l ő d é s é r e  

E rnőd G yu la  f é m e k  h ő k e z e l é s é v e l  é s  d r. P i l i s s y  L a jo s  
f é m ö n t é s z e t t e l  f o g l a l k o z ó  k ö n y v e  t a r t h a t  s z á m o t .

V i s s z a t é r v e  a  f e n t i  c í m b e n  j e l z e t t  m ű  i s m e r t e t é s é r e  

k é t  t é n y t  k e l l  m e g á l l a p í t a n i .  Ö r v e n d e t e s  e s e m é n y ,  h o g y  

a  V a s -  é s  a é l ö n t é s  c .  k ö n y v  m e g j e l e n t e t é s é t  a  T á n c s i c s  
K ö n y v k i a d ó  f e l v e t t e  k i a d á s i  t e r v é b e .  Ö r v e n d e t e s  a z é r t ,  
m e r t  h o s s z ú  é v e k  t e l t e k  e l  a z  ö n t ő s z a k m u n k á s o k  s z á 

m á r a  m e g j e l e n t e t e t t  u t o l s ó  k ö n y v  k i a d á s a  ó t a .  D e  ö r v e n 

d e t e s  e s e m é n y  e  k ö n y v  m e g j e l e n t e t é s e  a  k i s  s z á m ú  

ö n t é s z e t i  k ö n y v  k i a d á s á n a k  e g é s z e  s z e m p o n t j á b ó l  i s .

A  k ö n y v  s z e r z ő j é t  h a z a i  s z a k k ö r ö k b e n  a z  ö n t é s z e t  

t u d o m á n y á n a k  m a g a s  s z i n t ű  m ű  v e l e j e k é n t  i s m e r i k  

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

A  m ű  m e g í r á s a  í g y  s z a k a v a t o t t  t o l l ú  s z e r z ő  k e z é b e  

k e r ü l t ,  a m e l y  m e g  i s  f e l e l  f e l a d a t á n a k ,  m e r t  k ö n n y e n  

é r t h e t ő ,  j ó l  r e n d s z e r e z e t t ,  á t t e k i n t h e t ő  é s  s t í l u s a  g ö r d ü 

l é k e n y .

Ä  b e v e z e t ő  r é s z b e n  a z  ö n t é s z e t  f e l a d a t á n a k  e s  

f e l o s z t á s á n a k  r ö v i d  i s m e r t e t é s e  u t á n  a  v a s ö n t é s  á l t a 
l á n o s  é s  h a z a i  t ö r t é n e t é t  t á r g y a l j a  a  s z e r z ő .  K ü l ö n ö s e n  
é r t é k e s  é s  é r d e k e s  a  m a g y a r o r s z á g i  ö n t é s z e t  t ö r t é n e t é 
v e l  f o g l a l k o z ó  f e j e z e t b e n  e g y e s  n a g y o b b  ö n t ö d é i n k  

t ö r t é n e t é n e k  r ö v i d  f e l v á z o l á s a .

A  v a s ö n t  v é n y g y á r t á s  t e c h n i k á j a  c í m ű  r é s z e n  b e l ü l  

a  s z e r z ő  m o n d a n i v a l ó j á t  a z  a l á b b i a k  s z e r i n t  r é s z l e 
t e z i  :

A  f o r m á z á s  e s z k ö z e i  c .  f ő  f e j e z e t b e n  a  k é z i s z e r s z á 

m o k k a l ,  a  m i n t á k k a l  é s  m a g s z e k r é n y e k k e l ,  a  f o r m á z ó -  

s z e k r é n y e k k e l ,  a  f o r m á z ó h o m o k - k e v e r é k e k  ö s s z e á l l í t á 

s á v a l  é s  a  h o m o k e l ő k é s z í t é s s e l  k a p c s o l a t o s  t u d n i v a l ó 
k a t  f o g l a l j a  ö s s z e  a  s z e r z ő  a z  é r v é n y b e n  l e v ő  s z a b 

v á n y o k  é s  a  l e g k o r s z e r ű b b  i s m e r e t e i n k  a l a p j á n .

A  m i n t a k é s z í t é s s e l  k a p c s o l a t b a n  k i t é r  a  h a s z n á 

l a t o s  f a f a j t á k  é s  s e g é d a n y a g o k  t á r g y a l á s á r a .  R ö v i d e n  

é r i n t i  a  m i n t a  é s  m a g s z e k r é n y e k  k é s z í t é s é t .  Ö s s z e h a s o n 

l í t j a  a  f a m i n t á k a t  é s  m a g s z e k r é n y e k e t  a  f é m b ő l  k é s z ü l 

t e k k e l .  K ü l ö n  f e j e z e t b e n  f o g l a l k o z i k  a  s z á r í t ó l a p o k k a l  

é s  s z á r í t ó c s é s z é k k e l ,  a  m i n t a l a p o k k a l  é s  a z  a l a k z ó v a l .  

I s m e r t e t i  a  m i n t a k é s z í t é s  ú j a b b  t e c h n i k á i t :  a  f a f o r 

g á c s - l e m e z b ő l  é s  m ű g y a n t á k b ó l  v a l ó  m i n t a k é s z í t é s t  

é s  a  f é m s z ó r á s  f e l h a s z n á l á s á t  a  m i n t a k é s z í t é s h e z .  K i t é r  

a  m i n t á k  o k o z t a  s e l e j t j e l e n s é g e k r e  é s  a  m i n t a r a k t á r o z á s  

p r o b l é m á i r a  i s .

A  F o r m á z ó a n y a g o k  f e j e z e t b e n  m e g t a l á l j u k  a  h i d e g -  

é s  m e l e g  h o m o k v i z s g á l a t  l e í r á s á t ,  a z  ö n t ö d e i  h o m o k o k ,  

v a l a m i n t  k ö t ő -  é s  t ö l t ő a n y a g o k  i s m e r t e t é s é t .  A  h o m o k 

e l ő k é s z í t é s  f e j e z e t b e n  a z  ú j  é s  h a s z n á l t  h o m o k o k  t á r o 

l á s á r ó l  é s  f e l d o l g o z á s á r ó l ,  a  f o r m a -  é s  m a g h o m o k o k  f e l 

d o l g o z á s á h o z  s z ü k s é g e  b e r e n d e z é s e k r ő l ,  a  h o m o k s z á l 

l í t ó  e s z k ö z ö k r ő l ,  v a l a m i n t  a  k ö z p o n t i  h o m o k e l ő k é 

s z í t ő k r ő l  o l v a s h a t u n k .

A  F o r m á z á s  c .  f ő  f e j e z e t  5  f e j e z e t r e  o s z l i k  : a  l e g 

r é s z l e t e s e b b ,  K é z i f o r m á z á s  c .  f e j e z e t é n  b e l ü l  m e g i s 

m e r k e d h e t ü n k  a  f o r m a -  é s  m a g k é s z í t é s s e l ,  e z e k  k ü l ö n 

b ö z ő  v á l t o z a t a i v a l ,  m i n t  a  t a l a j f o r m á z á s ,  s z e k r é n y e s  é s  

s z e k r é n y  n é l k ü l i  f o r m á z á s ,  v á z f o r m á z á s  é s  a l a k z ó s

f o r m á z á s .  A  s z e r z ő  t e r m é s z e t e s e n  a  s z e k r é n y e s  f o r m á 

z á s s a l  f o g l a l k o z i k  r é s z l e t e s e n .

A  g é p i  f o r m á z á s  é s  b e r e n d e z é s e i  c .  f e j e z e t b e n  

m e g t a l á l j u k  a  f o r m á z ó g ó p e k  o s z t á l y o z á s á t ,  a z  e g y e s  

f o n t o s a b b  t í p u s o k  i s m e r t e t é s é t ,  a  m a g k é s z í t ő  g é p e k  é s  

v é g ü l  a  g é p e s í t e t t  ö n t ö d é k  l e í r á s á t .
A  k ü l ö n l e g e s  f o r m á z ó e l j á r á s o k  k ö z ü l  a  m ű  k i s  

t e r j e d e l m e  m i a t t  s a j n o s  c s a k  s z ű k r e s z a b o t t a n  t á r g y a l j a  

a  s z e r z ő  a  v í z ü v e g e s - s z é n s a v a s  e l j á r á s t ,  a  c e m e n t f o r 

m á z á s t ,  a  h é j f o r m á z á s t  é s  a  v i a s z k i o l v a s z t ó  e l j á r á s t .

A  v a s ö n t v é n y e k  m e t a l l u r g i á j a  c .  r é s z  e l s ő  f ő  f e j e 

z e t e  a  B e t é t a n y a g o k .  E b b e n  t a l á l j u k  a  n y e r s v a s f é l e s é -  

g e k ,  a z  ö n t v é n y t ö r e d é k ,  a z  a c é l h u l l a d é k ,  a  f o r g á c s ,  

a z  ö t v ö z ö k  é s  s a l a k k é p z ő  a n y a g o k  i s m e r t e t é s é t  a z  
é r v é n y e s  s z a b v á n y o k  a l a p j á n .  A  v a s ö n t ö d é i  o l v a s z t ó -  
k e m e n c é k  c .  t e r j e d e l m e s  f e j e z e t e n  b e l ü l  a  s z e r z ő  t e r 

m é s z e t e s e n  a  k u p o l ó k e m e n c é v e l  f o g l a l k o z i k  l e g r é s z l e 

t e s e b b e n ,  a  t é g e l v e s  é s  l á n g k e m e n c é t  c s a k  r ö v i d e n  

é r i n t i .  A  k u p o l ó k  m i n d k é t  v á l t o z a t á t  ( h i d e g -  é s  f o r r ó 

s z e l e s )  i g e n  b e h a t ó a n  t á r g y a l j a  a  f ú v ó g é p e k k e l ,  a d a 

g o l ó b e r e n d e z é s e k k e l ,  a  k u p o l ó  ü z e m é v e l ,  a  b a l e s e t - 

v é d e l m i  e l ő í r á s o k k a l  é s  a  m é r é s t e c h n i k á v a l  e g y ü t t .  

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

a  g r a f i t r u d a s  é s  i n d u k c i ó s  k e m e n c é k k e l  f o g l a l k o z i k ,  

d e  c s a k  r ö v i d e n .

A z  ö n t ö t t v a s  t u l a j d o n s á g a i  c .  f ő  f e j e z e t b e n  e l ő s z ö r  

a  m e t a l l o g r á f i á i  a l a p f o g a l m a k k a l ,  a  v a s - k a r b o n  e g y e n 

s ú l y i  d i a g r a m m a l ,  m a j d  a z  ö n t ö t t v a s  o s z t á l y o z á s á v a l  

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

t u l a j d o n s á g a i  i s m e r t e t é s é n e k .  A z  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s s a l  

é s  k é r e g ö n t v é n n y e l  c s a k  e g é s z e n  r ö v i d e n  f o g l a l k o z i k .  

A z  u t ó b b i  n é p g a z d a s á g i  j e l e n t ő s é g e  m i a t t  n a g y o b b  

t e r j e d e l m e t  é r d e m e l t  v o l n a .

A z  a c é l ö n t v é n y  c .  f ő  f e j e z e t e n  b e l ü l  a z  a c é l ö n t v é n y  

f a j t á k r ó l ,  a z  a c é l ö n t ö d é k  o l v a s z t ó k e m e n c é i r ő l ,  a z  a c é l -  

ö n t v é n y g y á r t á s  t e c h n o l ó g i á j á r ó l  é s  a z  a c é l ö n t v é n y e k  

h ő k e z e l é s é r ő l  o l v a s h a t u n k  t ö m ö r  f e j e z e t e k e t .
A  s z e r z ő  m ű v é t  a  T e m p e r ö n t v é n y  c .  f ő  f e j e z e t t e l  

z á r j a ,  a m e l y n e k  e l v i  b e o s z t á s a  u g y a n o l y a n  m i n t  a z  

e l ő b b  t á r g y a l t  A c é l ö n t v é n y  c .  f ő  f e j e z e t é  v o l t .

A  l e í r t a k a t  ö s s z e f o g l a l v a  m e g á l l a p í t h a t ó ,  h o g y  a z  

ö n t é s z e t  ú j a b b  e r e d m é n y e i t  i s  m a g á b a  f o g l a l ó  m ű  

m e g j e l e n t e t é s e  e z e n  a  s z i n t e n  m á r  r é g e n  v á r a t o t t  

m a g á r a .  E  g o n d o l a t  j e l e n t ő s é g é n e k  f e l i s m e r é s é é r t  

d i c s é r e t  i l l e t i  a  k i a d ó t  é s  a  s o r o z a t  s z e r k e s z t ő j é t .  A  k ö n y v  

s z é p  p a p í r j a ,  i g e n  s z é p  á b r á i ,  a z  i g e n  k e v é s  t i p o g r á f i a i  
h i b a ,  a  c s i n o s  k i á l l í t á s  p e d i g  a z  A t h e n a e u m  N y o m d a  

s z o k á s o s a n  g o n d o s  m u n k á j á t  d i c s é r i .  V é g ü l  n e m  m e h e 

t e k  e l  m e g j e g y z é s  n é l k ü l  a  k ö n y v  s t í l u s a  é s  h e l y e s  

m a g y a r s á g a  m e l l e t t  s e m .  M i n d k e t t ő  l é n y e g e s e n  a z  

á t l a g  f e l e t t  v a n .

A  k ö n y v e t  e l s ő s o r b a n  a  v a s ö n t é s z e t  t e r ü l e t é n  

d o l g o z ó  s z a k m u n k á s o k ,  m ű v e z e t ő k  é s  t e c h n i k u s o k  

h a s z n á l h a t j á k  m i n d e n n a p i  m u n k á j u k b a n .

A  S z o v j e t u n i ó  T u d o m á n y o s  A k a d é m i á j a ,  a  T e r v 

h i v a t a l  m e l l e t t  m ű k ö d ő  G é p i p a r i  Á l l a m i  B i z o t t s á g ,  

v a l a m i n t  a  G é p g y á r t á s i  I n t é z e t  s z e r k e s z t é s é b e n  „G á zo k  
az (in tő it fém b e n “ c í m m e l  r e n d k í v ü l  é r t é k e s  k ö n y v  

j e l e n t  m e g .  K i a d t a  a  „ N a u k a ”  K ö n y v k i a d ó  M o s z k v á 

b a n ,  1 9 6 4 - b e n  2 6 3  o l d a l o n .  A  k ö t e t  c i k k g y ű j t e m é n y t  

t a r t a l m a z .  A  c i k k e k  a  f e n t e m l í t e t t  t é m a k ö r  b o n y o l u l t  

f o l y a m a t a i n a k  e g y - e g y  k é r d é s é v e l  f o g l a l k o z n a k .

A  g á z  a z  ö n t v é n y g y á r t á s  v a l a m e n n y i  f á z i s á b a n  

k ö l c s ö n h a t á s b a n  v a n  a  f é m m e l .  E z  a  k ö l c s ö n h a t á s  

s o k  ö n t v é n y h i b á t  e r e d m é n y e z h e t  : g á z ü r e g e k  v a g y  

p ó r u s o k ,  t ö r e t h i b á k ,  n e m  f é m e s  z á r v á n y o k ,  h á r t y á k ,  

a  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g o k  r o m l á s a .

A  g á z  e l n y e l é s é n e k  é s  e l t á v o l í t á s á n a k  v i z s g á l a t a  

a z  o l v a s z t á s ,  ö n t é s  é s  a z  ö n t v é n y d e r m e d é s  f o l y a m á n  

b o n y o l u l t ,  d e  a k t u á l i s  f e l a d a t .  .M á r  s o k  f o l y a m a t o t  

t i s z t á z t a k  é s  s o k  i n t é z k e d é s t  k i d o l g o z t a k  a  g á z  e l l e n i  

h a r c  é r d e k é b e n ,  e z e k  a z o n b a n  m é g  n e m  k i e l é g í t ő e k .
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A  k ö t e t b e n  a z o k a t  a z  e l ő a d á s o k a t  f o g l a l t á k  ö s s z e ,  

a m e l y e k  a z  ö n t é s e l m é l e t  k é r d é s e i n e k  s z e n t e l t  k i l e n c e d i k  

k o n f e r e n c i á n  h a n g z o t t a k  e l .

A z  e l ő a d á s o k  a  k ö v e t k e z ő  t é m á k  k ö r é  c s o p o r t o 

s u l t a k  :

1. gázok az acé lban  ;
2. gázok az ö n tö ttv a sb a n  ;
3. gázok a  színesfém  ö tv ö zetek b en  ;
4 .  g á z o k  a  f o r m á b a n  ;

5 .  f é m e k  g á z t a r t a l m á n a k  e l e m z é s i  m ó d s z e r e i .

A  c i k k g y ű j t e m é n y  a z  a l á b b i  c i k k e k e t  t a r t a l m a z z a ,  

am elyek az ip a rban , főiskolákon, k u ta tó  in téze tekben  
dolgozó m érnököknek  a já n lh a tó k  :

1 .  G u lja jev , B .  B . — S zo ln cev , J u .  I '. :  H i d i ' O g é n  a  f o 

l y é k o n y  a c é l b a n .

2 .  C su jk o ,  N .  M .: A  g á z o k  e l n y e l é s é n e k  é s  e l t á v o l í 

t á s á n a k  e l m é l e t e  a z  a c é l  o l v a s z t á s a  é s  v á k u u m -  

k e z e l é s e  k ö z b e n .

3 .  K a lm ü k ö n , V . A . — K a ra s ze v ,  V .  P . — A g eev , P .  J a .:  
A  g á z o k  v i s e l k e d é s e  a  f é m n e k  s z i l á r d  e l n y e l ő  

a n y a g o k k a l  v a l ó  k e z e l é s e k o r .
4 .  C su jk o ,  N .  M .  -—P erev ja zko , A .  T .— B u tk o v s z k ij ,  

V . B . — D a n ic se k ,  R . E . — L a g u n o v , J u .  V .:  Az acél 
g áz ta lan ítá sa  ü s tb e n  való á tö n té sk o r v ák u u m 
kezeléssel és a  fém  sem leges gázokkal tö r té n ő  
fú v a tá sa k o r vák u u m b an .

5 .  K l ja c sk o ,  J u .  A . — T u le p o v a ,  I. V .:  A  v á k u u m 

k e z e l é s  é s  e l e k t r o s a l a k o s  á t o l v a s z t á s  h a t á s a  a z  a c é l  

g á z t a r t a l m á r a  é s  a  n e m e s f é m  z á r v á n y o k  m e n n y i 
s é g é r e .

t i . N o v ic k i j ,  V . K . — K r a s z in s z k i j , V . V .:  A  v á k u u m 
o lvasztás h a tá sa  a  különböző m angán- és k ró m 
ta r ta lm ú  acélok gázte líte ttségére . *

7 .  M ik u l 'e s ik ,  A .  V .:  A  v á k u u m ö n t é s  h a t á s a  a z  a c é l  

g á z t a r t a l m á r a .

8 .  C su jk o ,  N .  M . — P erev ja zko , A .  T . — G a l ic k ij ,  J u .  P .  
— E u tk o v s z k ij ,  V . B .:  A  h i d r o g é n  é s  n i t r o g é n  

v i s e l k e d é s e  a  s a v a n y ú  é s  b á z i s o s  b é l é s ű  v i l l a m o s  

k e m e n c é b e n  g y á r t o t t  a c é l b a n .

9. P a h o m o v , A .  1 .— S zo ko lo v , A .  N .:  ívkem encében  
elek trom ágneses keveréssel o lv a sz to tt acélok gáz 
ta r ta lm á n a k  változása .

1 0 .  K u z in ,  A .  V .— G u lja je v ,  B .  B .:  H á r t y a k é p z ő d é s  

n a g y  k r ó m t a r t a l m ú  a c é l b a n .

1 1 .  E u sz tra to v ,  J u .  A . — G a lk in ,  M .  F .:  G á z o k  a  k i s  

k u r b o n t a r t a l m ú  ö n t ö t t  a c é l o k b a n .

1 2 .  F ro lo v , S z .  F . :  N a g y  C a O - t a r t a l m ú  s a l a k  a l a t t  

v é g z e t t  o l v a s z t á s  h a t á s a  a  s a v a n y ú  v i l l a m o s  k e 

m e n c é b e n  o l v a s z t o t t  k a r b o n a c é l  m e c h a n i k a i  t u 

l a j d o n s á g a i r a  é s  g á z t a r t a l m á r a .

1 3 .  G a lk in ,  M .  F .— E u sz tra to v ,  J u .  A . — Z a h a ro v , M .  M .  
— K u z in ,  A .  V .: A u s t e n i t e s  a c é l ö n t v é n y e k  f e l ü l e t  

a l a t t i  h ó l y a g o s o d á s a .

1 4 .  K o m o lo v a ,  E .  F . — V ia szo n , V . I  : A  n i t r o g é n  h a t á s a  

a  m a n g á n a c é l  t u l a j d o n s á g a i r a .

1 6 .  P o liszo d o n , V . N . :  A z  o l v a s z t á s  m ó d j á n a k  h a t á s a  

a  g y e n g é n  ö t v ö z ö t t  m a n g á n a c é l  g á z t a r t a l m á r a  

é s  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i r a .

1 6 .  G orskov , A .  A . — R u d e n k o , N .  G .:  A  g á z o k  é s  g ő z ö k  

h a t á s a  a  n a g y  s z i l á r d s á g ú  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  

m o d i f i k á l á s á r a ,  r e m o d i f i k á l á s á r a  é s  d e m o d i f i k á -  

l á s á r a .

1 7 .  M iV m a n , B .  S z .— P o p o va ,  N .  J u . :  A z  ö n t ö t t v a s  

g á z t a r t a l m a  s z f e r o i d i z á l ó ,  d e s z f e r o i d i z á l ó  a d a l é k k a l  

v a l ó  k e z e l é s k o r .

1 8 .  M a k a re n k o , S z .  F . — N o szko v ,  B .  A . :  A  f o l y é k o n y  

ö n t ö t t v a s  f ú v a t á s a  m a g n é z i u m g ő z z e l .

1 9 .  G et'm a n , E .  A . — G et'm a n , A .  A . :  M a g n é z i u m k l o r i d -  

é s  S i C a - k e v e r é k k e l  m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s  g á z t a r 

t a l m á n a k  v i z s g á l a t a .

2 0 .  B e la j ,  G. E .:  G ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  g á z t a r t a l m a .

2 1 .  R u d e n k o , N .  G .:  A z  ö n t ö t t v a s  h i d r o g é n t a r t a l m a  

m o d i f i k á l ó ,  r e m o d i f i k á l ó  é s  d e m o d i f i k á l ó  e l e m e k 
k e l  f o l y t a t o t t  k e z e l é s k o r .

22. Levi, L . I .:  A z o lv a s z tá s i  v isz o n y o k  h a tá s a  az  ö n 
t ö t tv a s  g á z ta r ta lm á ra  és „ ö rö k lö t t”  tu la jd o n s á 
g a ira .

23. D en'gin, I .  N.— K osirszkij, A . V.■—Pelih , V. F .—  
Noszkov, B . A .: A  fö ld g á z fú v a tá s  h a tá s a  a  k u p o lá 
b a n  o lv a s z to t t  v a s  m in ő ség ére .

24. Tim onics, D . D .— Ivanov, V. I .— Prihod ko, N . M . —  

Zsukov , A . A .— Fokin , G. F .:  A z ö n tö t tv a s  kezelése 
s ű r í te t t  lev eg ő v e l és a  m ed en c éb e  v a g y  e lő g y ű jtő b e  
j u t t a t o t t  a d a lé k o k k a l.

25. K u z 'm in , I .  V .— Csernobrovkin, V. P .: A vákuum 
h a tá s a  az  ö n tö t tv a s a k  sz ö v e té re .

26. M igaj, V . P .: A  v á k u u m  h a tá s a  az  ö n tö t tv a s  sz ö 
v e té re  és tu la jd o n s á g a ira .

27. Dimitrovics, A . M .— BuceV , K . T .:  G ázo k  és n e m 
fém es z á rv á n y o k  e l tá v o lí tá s a  v ib rá lá s s a l ü s tb e n  és 
fo rm á b a n , m in t  az  ö n tv é n y  m in ő sé g é t ja v í tó  
m ó d sze r.

28. Szm irnov , A . I . — Szotnikov , A . A .: A  szürkevasak 
tömörsége.

29. Tokarev, Zs. V.— Porucsikov, J u . P .:  Az A19 ötvözet 
c in k k lo r id d a l v é g z e tt  g á z ta la n í tá s a  o p tim á lis  v i 
s z o n y a in a k  k iv á la s z tá s a .

30. Korotkov, V .  G.: S ók , sem leg es g ázo k , v á k u u m  és 
szű ré s  k o m b in á lt  h a tá s a  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k re .

31. K ukkonen, E .  J a .— K ap lunovszkij, G. A .— D em i
dova, A . A .— M agnickij, 0 . N .— Guljajev, B . B.: 
Gázok hatása titánötvözetekből készült öntvények 
minőségére.

32. M agnickij, 0 .  N . :  A  g á z p o ro z itá s  k ia la k u lá s á n a k  
v isz o n y a i t i tá n ö n tv é n y e k b e n .

33. Zjazev, V . L .— Furasova, N . M .:  G ázo k  a z  ö n tö t t  
ré zb en .

34. K ap lunovszkij, G. A .— K ukkonen, E . J a .— D em i
dova, A . A .— M agnickij, O. N .— Guljajev, B . B.: 
A  g á z o k  h a tá s a  o lv a s z tá s  és ö n té s  k ö z b e n  a z  ö n tö t t  
k ró m  tu la jd o n s á g a ira .

35. Gaszparjan, L . A .— Belopouhov, A . K .:  A  v á k u u m  
h a tá s a  n y o m á so s  c in k ö tv ö z e tb ő l k é s z ü lt ö n tv é n y e k  
tö m ö rsé g é re .

36. Guljajev, B . B .— Borovszkij, J u . F .— K u z in , A . V . —  
R jum in , M . M .— Petrovszkij, P . 1.: G áz ü reg ek  
k e le tk e z é se  ö n tv é n y e k b e n .

37. Medvedev, Ja . I . — Berg, P . P .:  A  g á z b e tö ré s  f e l té 
te le i  a  fo rm á b ó l a  fém b e .

38. K um an in , I .  B .— Kozlov, L . J a .— Szamszonov, 
V. I .:  A  g á z b e tö ré s  fe l té te le i a  fo rm á b ó l a  fém b e  
és g á z ü re g e k  k e le tk e z é se  a z  ö n tv é n y e k b e n .

39. Eusztratov, J u . A . :  G ázok  k iv á lá s a  és szű ré se  az  
ö n tő fo rm á b a n .

40. Rüzsikov, A . A .— Kovrizsnüh , N . I .:  A  fo rm a  g á z a i 
tó l  sz á rm a z ó  h ib á k  az  ö n tv é n y  fe lü le té n .

41. Obolencev, F . D.: G ázü re g e k  k e le tk ezése  g á z fe jle sz tő  
és g á z t n e m  fe jle sz tő  fo rm á b a n  g y á r t o t t  ö n tv é 
n y e k b e n .

42. Csecsulin, V .  A .:  A  fo rm a  g á z a in a k  v e g y i k ö lc sö n 
h a tá s a  a c é lla l és ö n tö t tv a s s a l .

43. Ba landin , G. F .— Gini, E .  Cs.— M atrejko , J u . P .—  
Szokolov, E . A .— Sztepanocv, J u . A .— Jakovlov 
J u . P .:  G á z h ib á k  k e le tk ezése  n a g y m é re tű , v é k o n y 
f a lú  ö n tv é n y e k b e n .

44. Ljascsenko, N . N .:  A  g á z o k  h a tá s a  a z  ö n tv é n y - 
fe lü le t m ik ro g e o m e tr iá já n a k  k ia la k u lá s á ra .

46. Belopukov, A . K .:  L ev eg ő  á l ta l  o k o z o tt p ó ru s o k  
k e le tk e z é se  n y o m á so s  ö n té sk o r .

46. Smelev, B . A .:  A célok  g á z ta r ta lm á n a k  m e g h a tá 
ro z á sa .

47. Grigorenko, G. M .— Lakom szkij, V. I . — Rabkin, 
D. M .:  A  h id ro g é n  m e g h a tá ro z á s a  a lu m ín iu m b a n  
és k is  p a rc iá lis  n y o m á s ú  k o m p o n e n se k k e l a lk o to t t  
ö tv ö z e te ib e n .

48. Lakom szkij, V . I .:  A  h id ro g é n o ld ó d á s  v iz s g á la ti 
m ó d sze re  fo ly é k o n y  fé m b e n  n a g y  h ő m é rs é k le t- 
kö zb en .

V. A.
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Ne p a z a r o l ju k  e rő n k e t  

és tu d á su n k a t!

Évtizedek óta bevált öntödei készítményeink 

alkalmazása döntően befolyásolja az öntödékben

a gazdaságosságot, 

a minőséget és 

a selejtcsökkenést.

Szállítjuk a NE-, nehéz- és könnyűfémek olvasztási műveleteihez szükséges 

összes készítményeket, 

exothermikus formázómasszákat

acélöntödék és acélművek részére 

Csapágyötvözet toldalékokat és kéntelenítőszereket 

szürkeöntvények részére

Formázatbevonóanyagokat, valamint egyéb vegyi-műszaki öntödei 

segédanyagokat.

VEB FACHANSTALT FÜR GIESSEREIWESEN 

(Öntödei gazdálkodási szakintézet)

Európa legrégibb szakiizeme.

8252 Coswig, Bezirk Dresden 

Német Demokratikus Köztársaság
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32 . N em zetk özi Ö ntő K ongresszus
V arsó, 1965 . szeptem ber 13— 17.
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A z  ö n t ö d e i  s z a k e m b e r e k  s z o k á s o s  é v i  n e m z e t 

k ö z i  k o n g r e s s z u s á t  a  L e n g y e l ö n t ö d e i  S z a k e m b e r e k  
E g y e s ü l e t e  r e n d e z t e .

A lengyel társegyesület hagyományos múltra 
tekint vissza. 1926-ban az Ursus-gyárban az öntő
technikusok alapítottak egy baráti társaságot, 
amelyet nem sokkal később, 1929-ben kiszélesí
tettek az összes lengyel öntödére. így alakult meg 
a Lengyel Technikus Egyesületben az Öntödei 
Szakosztály. Első elnökük a nálunk is jól ismert 
Buzek, J. professzor volt, majd 1932-től kezdve 
Gierdziejewski, K. A második világháború előtt 
1936-ban alakították meg az önálló egyesületet 
a Lengyel Öntödei Szakemberek Egyesülete 
(STOP) néven, jelenleg a STOP a Lengyel Műszaki 
Egyesületek Szövetségének (NOT) tagja. Az Egye
sület központja Krakkóban székel. Az Egyesület
nek 110 üzemi és 20 kerületi csoportban 3500 
tagja van.

A lengyel Egyesületnek már múltja van a 
Nemzetközi Kongresszusok megrendezésében, 
mert 1938-ban Varsóban rendezték meg a 14. 
Nemzetközi öntő Kongresszust is.

A 32. Nemzetközi öntő Kongresszus prog
ramja már szeptember 12-én délelőtt a Volt Elnö
kök Tanácsának ülésével megkezdődött, majd 
ezt követte a Szövetség Elnökségének az ülése.

Ugyanaznap este a Varsó külvárosában levő 
Jablonna kastélyban, festői környezetben rendez
ték meg a hivatalos delegáltak bankettjét. A ban
ketten a Komitée elnöke, a francia Boucher, J. M. 
üdvözölte a megjelent delegáltakat, majd a ven
déglátó egyesület nevében, Pelczarski, S. professzor 
mondott pohárköszöntőt. Ezenkívül más pohár
köszöntők is elhangzottak.

A Kongresszus résztvevőinek rendező bi
zottsága az egyes rendezvények részvételi jegyei
vel együtt értékes szakirodalmi anyagot adott át. 
Ez a következőket tartalmazta :

A Przçgl^d Odlewnictwa (öntészeti Szemle, 
a STOP folyóirata) szeptemberi száma. Ez a szám 
jelentős terjedelmet szentelt a Kongresszusnak,

valamint a lengyel öntőszakma különböző terü 
letei ismertetésének.

A Przçgl^d Techniczny (Műszaki Szemle) 
soron következő számát szintén a Kongresszusnak 
szentelte. A folyóiratban angol, francia és német 
nyelvű tanulmányok (angol, francia, német, orosz 
összefoglalással) ismertetik a lengyel öntészet 
történetét, a vas-, acél- és fémöntészet jelenlegi 
helyzetét, a vasolvasztás egyes problémáit, új 
bentonitos kötőanyagot, a lengyel öntödei gép
gyártást, az új lengyel öntödéket, a lengyel önté-

í
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szét fejlesztési irányait, az öntészeti kutatás hely
zetét, a mérnökképzést, a STOP munkáját.

Szintén kongresszusi számot adott ki a „Tech
nik in Polen” negyedévenként megjelenő folyó
irat szerkesztősége is. A folyóirat német nyelvű 
tanulmányai bemutatják a hatalmas ütemben 
fejlődő lengyel öntőipart.

Az osztrák Öntők Egyesületének lapja, a 
„Giesserei Rundschau” szeptemberi számának be
vezető cikkében az osztrák öntők üdvözlik a Varsó
ban rendezett 32. Nemzetközi Öntő Kongresszust. 
Hasonló közleményt tartalmaz az „Industrie— 
Anzeiger” kiosztott példánya és a Giesserei is.

Szeptember 13-án 10 órakor a Kultúra és 
Tudomány Palotája kongresszusi termében nyitot
ták meg ünnepélyesen a 32. Nemzetközi Öntő 
Kongresszust.

Az Elnökségben helyet foglaltak :
Szyr, E., a Lengyel Népköztársaság miniszter

elnökhelyettese, a Műszaki és Tudományos 
Tanács elnöke,

Boucher, J. M., az Öntőtechnikai Egyesületek 
Nemzetközi Szövetségének elnöke, 

Hrynkiewicz, •/., nehézipari miniszter,
Ruminski, В., a Lengyel Műszaki Egyesületek 

Szövetségének elnöke,
Zarzyclci, E., Varsó város polgármestere, 
Pelczarslci, S., a Lengyel Öntödei Szakemberek 

Egyesületének elnöke,
Sakwa, W., a 32. Nemzetközi Öntő Kongresszus 

Szervező Bizottságának elnöke,
Huber, W. E., az Öntőtechnikai Egyesületek 

Nemzetközi Szövetségének alelnöke,
Dr. Sigut, F., az Öptőtechnikai Egyesületek Nem

zetközi Szövetségének pénztárosa,
Dr. Millier, P. W., az Öntőtechnikai Egyesületek 

Nemzetközi Szövetségének titkára.
Az Elnökségben helyet foglaltak a Nemzet

közi Szövetség következő tagjainak képviselői is : 
Belgium, Bulgária, Dánia, NSZK, Finnország, 
Franciaország, Anglia, Hollandia, India, Izrael, 
Olaszország, Japán, Jugoszlávia, Norvégia, Auszt
ria, Lengyelország, Portugália, Svédország, Svájc, 
Spanyolország, Csehszlovákia, Magyarország, Szov
jetunió, Egyesült Államok.

Egyesületünk Öntödei Szakosztályát hivata
los delegáltként dr. Varga Ferenc szakosztályi 
alelnök és Narancsik Pál szakosztályi titkár 
helyettes képviselte. A Kongresszuson részt vettek 
még : Buzánszky Albin (Csepel Fémmű), Grüner 
Ede (GTI), Kovács Dezső (Öntödei Vállalat, Győr), 
Kálmán Sándor (Öntödei Vállalat, Bp.), Kálmán 
Lajos és neje (Csepeli Vas- és Acélöntödék), dr. Nán
dori Gyula és neje (Nehézipari Műszaki Egyetem), 
Szende György (GTI), Szilágyi Iván (KGM) és 
Vörös Árpád (Csepeli Vas- és Acélöntödék).

Az ünnepélyes megnyitó első felszólalója 
Sakwa, W. professzor, az előkészítő bizottság 
elnöke volt. Az előkészítő bizottság nevében 
üdvözölte a megjelenteket és köszönetét mondott 
Cyrankiewicz, J. miniszterelnöknek, a Kongresz- 
szus fővédnökének és a kormány valamennyi 
tagjának, akik a Kongresszus megszervezését 
támogatták és elősegítették. Megemlékezett az 
1938-ban Varsóban már megrendezett Kongresz-

szusról, ahol akkoriban 12 hivatalos delegált volt, 
míg a 32. Kongresszuson 26 ország képviselője
ként 23 delegált vesz részt. Külön üdvözölte 
a vendégként résztvevő kínai, kanadai, NDK és 
román küldötteket. A lengyel öntödei ipar helyze
té t ismertetve rámutatott a műszaki haladás 
fontosságára, amely a Kongresszus célkitűzésében 
is szerepel, nevezetesen „tudományos kutatás 
az öntészet műszaki fejlesztéséért” .

1. ábra . A  K o n g re s s zu s  n é h á n y  m a g y a r  résztvevője  
a  m e g n y itó n

Sakwa professzor elmondta, hogy a Kong
resszus keretein túl be szeretnék mutatni a lengyel 
tudományos műszaki fejlődést, de szeretnék meg
mutatni Lengyelország szépségét, természeti kin
cseit, kultúremlékeit és népművészetét is. Befe
jezésül a Kongresszus résztvevőinek jó munkát 
kívánt.

Ezt követően Boucher, J. M., a Nemzetközi 
Szövetség elnöke emelkedett szólásra. Beszédében 
megemlékezett az elmúlt 10 év kongresszusairól és 
melegen emlékezett meg a vendéglátó Varsóról, 
amely hősiességével, kitartásával az egész világ 
csodálatát vívta ki a II. világháborúban, és amely 
a sötét éjszakából, a porból támadt ismét újjá.

A Kongresszus hivatását a következőkben 
foglalta össze : elsősorban műszaki ismeretek 
gyarapítása az elhangzott előadások, viták, köz
lemények és üzemlátogatások alapján. A külön
böző nemzetiségű szakemberek baráti kapcsolatai
nak növelése, amely révén minden egyes ország 
tudományos és műszaki fejlődése segítséget kap. 
Továbbá a Nemzetközi Szövetség jövőbeni mun
kájának megállapítása, végül a kultúrprogramon 
keresztül a rendező ország életének, szokásainak, 
művészetének megismerése.

Kegyelettel emlékezett meg a múlt évben el- 
húnyt Januszewicz, P.-ról, a Lengyel Öntödei 
Kutató Intézet volt igazgatójáról. Megköszönte 
a Lengyel Kormánynak, a Lengyel Egyesületnek, 
Varsó városának a Kongresszus megrendezését, 
majd a Kongresszus valamennyi résztvevőjének 
jó munkát kívánt.

Szyr Eugeniusz a lengyel kormány nevében 
üdvözölte a Kongresszust. Ismertette a lengyel 
ipar történeti fejlődését és mai helyzetét. Külön 
foglalkozott a lengyel öntödei ipar helyzetével, és 
hangsúlyozta az öntödei kutató intézet szerepét, 
amelyet a háború után alapítottak és jelenleg kb.
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500 dolgozója van. Hasonló szerepe van az egye
temek és főiskolák mellett működő öntödei tan 
székeknek is.

Reményét fejezte ki, hogy a 32. öntő Kong
resszus résztvevői is megismerik a lengyel ipar 
kérdéseit és fejlődését és alapot találnak az együtt
működésre.

Varsó város tanácsának elnöke ezután a várost 
ért háborús károkról számolt be, valamint az elmúlt 
20 év újjáépítő munkájáról. Külön foglalkozott 
Varsó tudományos jelentőségével és hangsúlyozta, 
hogy ezt a 32. Nemzetközi Öntő Kongresszus 
tovább erősítette.

A hivatalos megnyitók elhangzása után a 
Mazowsze Népi Együttes 20 számból álló műsort 
adott, amely minden jelenlevőt elbűvölt.

*
A Kongresszus Szervező Bizottsága által ki

adott tájékoztató szerint az előzetes jelentkezők 
száma összesen 972 fő volt, amelyből 789 szak
ember és 183 kísérő. Ez a szám országok szerint 
a következőképpen oszlik meg :

A r g e n t í n a  . . . 1 +  0  f ő J a p á n  ................... 6 +  0  f ő

A u s z t r á l i a  . . . 1 0 +  2  f ő N o r v é g i a  . . . . 6 + 0  f ő

B e l g i u m ............. 1 2 +  5  f ő H o l l a n d i a  . . . 1 9 +  5  f ő

B u l g á r i a ............. 2 +  1 f ő L e n g y e l o r s z á g 3 4 8  +  3 3  f ő

K a n a d a  ............. 0 +  1 f ő P o r t u g á l i a  . . . 7 +  1 f ő
5 +  4  f ő  

3 +  0  f ő

N D K  ................... 3 4 +  9  f ő

S p a n y o l o r s z á g N S Z K ................... 1 2 1 + 5 5  f ő

U S A  ................... ... 9 +  8  f ő R o m á n i a  . . . . 5 +  0  f ő

F i n n o r s z á g  . . . 2 +  2  f ő S v é d o r s z á g  . . . 1 0 +  1 f ő

F r a n c i a o r s z á g 5 1 + 2 1  f ő S v á j c  .................... 2 1 + 1 0  f ő .

A n g l i a  ................ 2 1  +  1 6  f ő C s e h s z l o v á k i a 4 3 +  2  f ő

M a g y a r o r s z á g 1 0 +  2  f ő J u g o s z l á v i a 1 3 +  1 f ő

I n d i a  ...................

I z r a e l  ...................

5 +  1 f ő  

1 0 +  3  f ő

S z o v j e t u n i ó . . . 3 5 +  0  f ő

A műszaki előadások — melyeknek szerzőit 
és címeit lapunk szeptemberi számában már ismer
tettük — szeptember 13-án 15—18 óra között, 
szeptember 14-én 9—1230 óra között, szeptember 
16-án 9—13 és 15—1730 óra között hangzottak el.

A két magyar előadást (Narancsik Pál' és 
dr. Varga Ferenc—Görög Márton) szeptember 
14-én 1030-kor, illetve 11 órakor tartották meg, 
melyeken a külföldi elnökök mellett dr. Nándori 
Gyula, illetve Kálmán Lajos tagtársunk volt elnök 
ill. alelnök.

Az elhangzott előadásokat tetszetős kötetben 
adták ki, amit a kongresszusi résztvevők már 
a Kongresszust megelőzően megkaptak. A vendég
látók megszervezték, hogy a publikált előadásokon 
kívül rövid, tudományos-műszaki előadásokat 
lehetett tartani, amire szeptember 16-án 15—173° 
között adtak lehetőséget.

A Szövetség munkabizottságai is folytatták 
munkájukat. A 7. számú Öntött Ötvözetek Bi
zottság, szeptember 13-án 15 órakor, a 6. számú 
Metallurgia és Öntészeti Tulajdonságok Bizottság, 
valamint a Történeti Bizottság szeptember 14-én 
15 órakor tarto tta  ülését.

A Szövetség érdeklődés középpontjában álló, 
évi Közgyűlését szeptember 16-án 9 órakor ta r 
tották. A hivatalos küldöttek a Kultúra és Tudo
mány Palotájának Kopernikus-termében gyüle
keztek.

A Közgyűlést valamivel 9 óra után a Szövet
ség ezidei elnöke, a francia Boucher, J. M. nyi
to tta  meg. Üdvözölte a jelenlevő küldötteket, 
méltatta a 32. Kongresszus jelentőségét és köszö
netét mondott a rendező lengyel Egyesületnek 
kifogástalan szervező munkájáért.

Kegyelettel emlékezett meg arról a német 
kongresszusi résztvevőről, aki közlekedési baleset 
áldozata lett. Javaslatára a közgyűlés egy perces 
néma felállással adózott emlékének.

A Közgyűlés a napirendet az elnök javasla
tára elfogadta. Ennek értelmében a Szövetség 
főtitkára, a svájci Dr. Müller, P. W. felolvasta 
a jelenlevő delegáltak névsorát, majd ismertette 
az 1964. szeptember 24-én Amsterdamban tarto tt 
közgyűlés jegyzőkönyvét, amit a Közgyűlés jóvá
hagyott.

Ezután a munkabizottságok elnökei számol
tak be a vezetésük alatt álló bizottságok elmúlt 
évi munkájáról, a következő óv munkaprogram
járól, amit a Közgyűlés tudomásul vett. (Az egyes 
munkabizottságok munkáját későbbi számunkban 
részletesen ismertetjük.)

A Közgyűlés ezután a Nemzetközi Kongresz- 
szusok ügyrendjére vonatkozó javaslatot vitatta 
meg, melyet kisebb módosításokkal elfogadott.

Dr. Sigut, F. (Ausztria) pénztáros ismertette 
a Szövetség 1964. évi pénzügyi mérlegét, az 1965. 
évi pénztárhelyzetet és a várható 1966. évi bevé
telt. A Közgyűlés a beszámolót jóváhagyta és 
a pénztárosnak, valamint a főtitkárnak a felmen
tést megadta.

A Szövetség ezidei elnöke, a volt elnökök 
tanácsának javaslatára a következő évi elnöknek, 
Huber, W. É. svájci küldöttet javasolta. A Köz
gyűlés a javaslatot egyhangúan elfogadta. A meg
választott új elnök rövid, német nyelvű beszédé
ben megköszönte a bizalmat, és biztosította a Köz
gyűlést odaadó munkájáról.

Boucher, J. M. elnök a következő évi alelnöki 
tisztségre dr. Sigut, F. osztrák delegátust java
solta. A Közgyűlés viharos tapssal fogadta a ja 
vaslatot, mert dr. Sigut a bécsi Kongresszus sikeres 
megrendezésével nagy érdemeket szerzett, és 
megnyerte mindenki bizalmát és szeretetét. Hosszú 
évek óta lelkes, odaadó munkatársa és támogatója 
a Szövetségnek. Dr. Sigut meghatottan mondott 
köszönetét a bizalomért.

A továbbiakban az elnök javaslatot te tt az 
elnökség kiegészítésére. Javasolta, hogy a Közgyű
lés az olasz és a jugoszláv egyesületet kérje fel 
az elnökségbe való delegálásra. A Közgyűlés 
a javaslatot elfogadta. Mindkét ország képvi
selője köszönetét mondott a megtisztelő meg
bízásért.

Boucher elnök következő javaslatán, misze
rint az alelnöknek megválasztott dr. Sigut a to 
vábbiakban is lássa el a pénztárosi teendőket, 
hosszabb vita alakult ki. Különösen a francia 
delegált kifogásolta az alelnöki és pénztárosi 
feladatkörök összekapcsolását, hangsúlyozva, hogy 
nem dr. Sigut személyét kifogásolja. A Közgyűlés 
azonban több hozzászólás után elfogadta dr. Sigut 
alelnöki-pénztárosi megbízatását.
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Dr. Millier, P. W., a Szövetség állandó fő
titkára, korára való tekintettel nem vállalta a to 
vábbi megbízatást. A Közgyűlés Boucher elnök 
javaslatára eddigi helyettesét, Gerster, J.W., svájci 
delegátust választotta meg főtitkárnak.

Müller, távozó főtitkár rövid visszapillantást 
adott hatéves tevékenységéről, majd ígéretet 
te tt arra, hogy a következő évben még aktívan 
támogatja az új főtitkárt.

Ezután Boucher elnök értékelte Müller volt 
főtitkár hatéves munkáját, és a Szövetség nevében 
meleg szavakkal mondott köszönetét odaadó 
munkájáért. A Közgyűlés hosszan ünnepelte 
a távozó főtitkárt.

Boucher elnök beszámolt a CEAF idei, 
Stockholmban tarto tt közgyűléséről, és tájékoz
ta tta  a Közgyűlést a CEAF jövő évi, Lisszabonban 
tartandó közgyűléséről.

A következő napirend keretében Kirshnan, 
R. M., India képviselője beszámolt a jövő évi, 
Új-Delhiben tartandó Kongresszus előkészületei
ről, amit a Közgyűlés tudomásul vett.

A francia delegátus már most átnyújtotta 
a delegátusoknak az 1967. évi párisi Kongresszus
ról nyomtatott tájékoztatót.

A japán küldött viszont az 1968-ban Japán 
ban rendezendő Kongresszus előkészületeiről szá
molt be.

Az elnök bejelentette, hogy az 1969. évi 
Kongresszus megrendezésére írásban Jugoszlávia, 
míg az 1972. évi Kongresszus megrendezésére 
az Egyesült Államok Egyesülete vállalkozott. 
A Közgyűlés mindkét bejelentést jóváhagyta, amit 
a vállalkozó országok képviselői megköszöntek.

Az elnök bejelentette, hogy a Szövetségbe 
való felvételét kéri Románia. Javasolta, mivel 
a román egyesület nem adott az alapszabályoknak 
megfelelő, részletes tájékoztatót, ennek pótlására 
szólítsák fel, és a felvétel megtárgyalását a követ
kező Közgyűlésre halasszák. A Közgyűlés a ja 
vaslatot elfogadta.

A Közgyűlés az elnök javaslatára Portugália 
levelező tagságát rendes tagsággá nyilvánította.

A napirendi pontok letárgvalása után Boucher 
elnök köszönetét mondott a Közgyűlésnek azért a 
támogatásáért, amiben a Szövetség elnökségében 
támogatta, meleg szavakkal ismételten köszöne
té t mondott a rendező lengyel egyesületnek, majd 
a Közgyűlést bezárta.

*

A rendező Egyesület társadalmi rendezvé
nyeken adott lehetőséget a Kongresszus részt
vevőinek a találkozásra, a személyi kapcsolatok 
felelevenítésére vagy felvételére.

Szeptember 13-án este 20 órakor a „Kong- 
resowa” étteremben társasvacsorát rendeztek.

Szeptember 14-én délután Varsó megtekinté
sét szervezték meg, majd este Varsó város polgár- 
mestere adott koktél-partit a Nemzeti Múzeumban.

Szeptember 16-án a Kongresszus tagjai nagy
szabású banketten vettek részt.

A szokásos üzemlátogatások sem maradtak 
ki a hét műsorából :

1. A Kongresszus résztvevői szeptember 15-én 
kilenc egésznapos gyárlátogatási lehetőség közül

választhattak. Ezek egyike volt a radomi Fabryka 
L^czników.

2. Szeptember 17-én délelőtt ugyancsak üzem 
látogatásra volt lehetőség. A magyar résztvevők 
az alábbiakat látogatták meg :

Zakíady Mechaniczne „Ursus” , Warszawa,
Fabryka Samochodów Ciçzarozwych, Stara- 

chowice,
Zaklad Mechaniczny im. M. Nowotki, War

szawa,
Fabryka Samochodów Osobowych, War

szawa,
Fabrvka Kotlów i Radiatorów „Fakora” 

Lódz,
Fabryka Przyrzadów i Uchwytów, Bialystok,
öntészeti Kiállítás, Katowice.
A résztvevők a Sala Kinema-ban gyűltek 

össze a Kongresszus záróülésére. Az ülés megkez
dése előtt egy kohászati tárgyú színes filmet és 
a lengyel táj szépségeit bemutató filmet vetí
tettek.

Az ülésen Sakwa, W. és Boucher, J. M. 
összegezte a Kongresszus munkájának eredmé
nyeit. Az utóbbi megköszönte a Lengyel öntők 
Egyesületének a Kongresszus sikeres lebonyolítá
sáért kifejtett eredményes munkáját, a Szervező 
Bizottság és az adminisztráció odaadó fáradozását.

Az indiai hivatalos delegátus meghívta a részt
vevőket a következő, Új Delhiben 1966 decembe
rében tartandó Kongresszusra.

A Kongresszus utolsó rendezvénye a szeptem
ber 17-i operaelőadás volt.

Ü zemlátogatásolc
Fabryka Laczników, Radom—Podkanów
Az egésznapos üzemlátogatás autóbuszai a 

Tudomány és Kultúra Palotája elől indultak 
a Varsótól 120 km-re fekvő Radomba. A városban 
levő, a körzet öntödéit irányító igazgatóságon 
tartalmas kiállítás fogadta a látogatókat. Üzemi 
felvételek, grafikonok szemléltették a lengyel 
öntvénygyártás fejlődését, a bonyolult magok, 
formák, mintalapok és öntvények a körzeti öntö
dék profilját, technológiai színvonalát m utat
ták be.

Figyelemre méltó volt látni, hogy Lengyel- 
országban a 2. világháború után 228 öntödét állí
tottak helyre romjaiból, 68 újat építettek (!) és 
104 öntödét gépesítettek ! Egy másik táblázat 
az öntvénygyártás területén foglalkoztatott mér
nökök számát m utatta :

1 9 6 0  1 9 6 5  1 9 7 0

A  t e r m e l é s b e n ,  f ő  ................................  7 8 0  1 0 0 0  2 2 0 0

N e m  t e r m e l ő  h e l y e n ,  f ő  ................  5 2 0  7 7 0  1 4 6 0

A jelentős fejlődést az magyarázza, hogy míg 
1938-ban egyetlen, 1965-ben már 10 öntészeti 
tanszék működött az országban.

A próbaképpen hazánkban is kipróbált forma
koksz (kokszbrikett), amely Lengyelországban 
30%-kal olcsóbb az olvasztókoksznál, egyre 
szélesebb körben terjed, mert az egyik grafikon 
szerint az 1960-ban felhasznált 9000 tonnával 
szemben 1964-ben már 140 000 t  fogyott belőle.
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A kiállítás még sok érdekes példát és adatot 
ismertetett meg a lengyel öntők életéből és felada
taiból.

A város közelében levő Podkanów helységben 
zöld mezőn épült fel a legnagyobb lengyei fitting 
üzem, melynek tervszáma 12 000 t/év kész fitting. 
A gyár egyik fele már működik évi 6000 t  kapaci
tással, azonban az építkezés, a köz mű vek és a szoci
ális létesítmények a végleges mérethez készültek el.

Az olvasztómű, a formázótér, a magpad és 
a lágyító üzem úgy épült, hogy a két lépcsőben 
tervezett fejlődés zavartalanul végrehajtható le
gyen (2. ábra). Az alaprajz jobb felső mezőjében

helyezkedik el a (4) formázótér négykocsis-kon- 
vejora és a két-két konvejort kiszolgáló, azok 
külső oldalához csatlakozó két (5) magpad. 
A jobboldali alsó mezőben helyezkedik el a két 
( 1 ) forró szeles kupolópárral dolgozó olvasztómű és 
a jól gépesített (3) adagtér, amely az ábra alján 
végighúzódik. A középső mezőben az adagtérhez 
csatlakozik a (2) homokelőkészítő mű. A bal 
mező jobboldali hajója a (6) tisztítóüzem, amely
hez a 8 alagútkemencét tartalmazó (7) lágyító 
üzem csatlakozik. Ehhez csatlakozik a (8) köszö
rülő és ellenőrző üzemrész.

A forgácsoló üzem zömében lengyel gyárt
mányú forgácsoló automatákon 2"-ig terjedő 
választékot, az üzem befejezése után 4"-ig minden 
méretet meg tud munkálni. Minden darabot szín
telen lakkal vonnak be, illetőleg a termelés 70%-át 
ónozzák. Többfajta idomot 6 at levegővel víz
fürdőben nyomáspróbának vetnek alá.

A pácoló-ónozó üzem jól gépesített. A kor
szerű készáruraktárban, rakodólapos és zárható 
egységládákban való szállításra, anyagmozgatásra 
rendezkedtek be.

A 4,5 t/óra teljesítményű (1) forró szeles 
kupolókemeneék előtt olajjal fűthető buktatható 
előtét van. Egy kupolópárhoz közéjük állított 
sugárzó léghevítő tartozik. A (3) adagtér fedett, 
jól gépesített (szabályozható erőterű mágnes, 
koksz-, mészkő-adagoló rázóvályú stb.). Az adag 
350 kg vasbetéthez 45 kg kokszot tartalmaz, 
A kupolóban izotópos szintjelző működik. Az elő
tételekből függőpályán, buktatható üstökben szál-

3. ábra . K o n v e jo r  ö n tő sza ka sza  e lszívóernyővel. K á lm á n  
L a jo s  és ne je  a  g yá r fő m é rn ö k e , O orgu l K a z im ie r z -  

n ek  a  tá rsa sá g á b a n

lítják a vasat a formázó konvejorok öntőszakaszá
hoz, ahol gumiszalagos öntőjárdáról öntenek. 
Az öntőszakasz másik konvejor oldalán elszívó
ernyő van (3. ábra).

Az egységes formázóhomok összetevőit a kí
vánt arányban adagolják a homokelőkészítő anyag- 
tároló tartályaiból a közös kiszállító szalagra, 
amely azokat a négy keverőegység egyikébe ju t 
tatja. A kész keverék érlelőtartályba, majd innen 
elosztószalagon a formázótérbe, az egyes kon
vejorok szalagjára kerül. A homokleszedő ekéket 
az egyes formázógépek tartályaiban elhelyezett 
izotópos szint jelzők vezérhk.

A konvejorok páronként tükörképszerűen 
helyezkednek el a formázógépsorokkal együtt, 
A két formázógépsor így egyetlen homokszállító 
szalaggal látható el. A két formázócsoportot közös 
magkiszállító függőkonvejor látja el magokkal is. 
Kon ve jőrönként 14 működő és két tartalék rázó- 
sajtoló formázógép van.

A kocsis konvejorok egy-egy kocsijára két 
formát helyeznek kézi erővel. A hengerelt lemezből 
készült szekrény mérete 300 x 400 X 80 mm. 
Nagyon jól működik az automata súlyozó és az 
ugyancsak automatikus ürítőberendezés. A sulyok 
gravitációs görgőpályán helyezkednek el, amely 
az öntőszakasz előtt a formázó-konvejor tengely - 
vonala fölé kanyarodik. Szellemesen kialakított 
fogós szerkezet helyezi az összezárt formákra 
a beömlőcsésze helyének megfelelően kialakított 
terhelősúlyt. A fogószerkezetet a konvejor két 
oldalán, a forma magasságában elhelyezett izo- 
tópos érzékelő vezérli. A jól beállított izotóp 
az üresen jövő szekrényekre nem tesz súlyt.

A tükörkép-elrendezés a magkészítő részle
gekre is érvényes, mert a két teljesen azonos mag
padot a formázótér két oldalára telepítették. 
A hosszú sorban elhelyezett maglövő gépek rész
ben hagyományos kivitelűek, részben beépített 
vagy csatlakozó szénsavazó munkahellyel ellá
tottak. A gépkezelő gombnyomással hívja a gép
sor felett végigfutó fűggőpálván közlekedő, fenék - 
ürítős szállítóedényt a karos keverőkkel dolgozó 
maghomok-előkészítőből. A magok egy része 
vízüveges keverékből készül, de olajos keveréket 
is használnak. A munkahelyek mellett végig
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futó függőpálya alagút-szárítókemencén át a kész 
magokat a formázógépsorok közé szállítja.

Örömmel töltötte el a magyar látogatót, 
hogy az üzem vezetői a vízüveges magkészítés, 
a műanyag-minták és magszekrények bemutatá
sakor közölték, hogy azok alkalmazását a Csepeli 
Vas- és Acélöntödékben szerzett tapasztalataik 
alapján vezették be. így nagy mennyiségű szárító
csészét takarítottak meg, és a szárítókemencét 
alig fűtik be.

A terhelősúlyoktól megszabadított, leöntött 
formák a hűtőalagút végén automatikusan működő 
ürítő berendezésbe kerülnek (4. ábra).

4. ábra. Automata ürítőberendezés

A berendezés a következő műveleteket hajtja 
végre : A konvejorkocsin elhelyezkedő két formát 
leveszi a konvejorról, kiüríti, az üres szekrényeket 
visszateszi a konvejorra, az öntvényt a kiszállító 
lemeztagos szalagra, a homokot pedig a gumi
szalagra adja át. Az egész ürítőegység jól burkol
ható, ezért elszívása is hatásos : alig szennyezi 
az öntöde légterét. A formákat az (1) léghenger 
húzza le a (2) húzólappal a konvejorkocsiról. 
A (3) léghengerre szerelt kocsi a két formát a (4) 
rázókeretre továbbítja. Az öntvény és a homok 
együtt esik a kétszintű (5) rázórostára, amelynek 
felső szintjéről az öntvény a lemezrostélyos szál
lítószalagra, az alsó szintjéről a homok a vissza
szállító szalagra kerül. A következő két forma 
a kiürült szekrényeket az ürítőkeretről a (6) 
szalagra tolja, amelyről a (7) léghenger (8) toló
lapja az odaérkező konvej or kocsira tolja. Az egész 
berendezést a konvejorkocsi oldalán levő szemek 
és a 8 db végálláskapcsoló vezérli. Az ürítő
berendezés 520 db 400 X 300 X 80 -f- 80 mm-es 
formát képes üríteni óránként.

Az ürítő alól hosszú, föld alatti lemeztagos 
szalag viszi át az öntvényeket a tisztítócsarnokba, 
amelyeket a keresztirányú szalag emel magasra. 
Az öntvényeket elválasztják a visszatérő hulladék
tól, majd folyamatos üzemű fémszemcsés tisztító 
gépeken bocsátják át, végül fajtánként válogatva 
ládákban kerülnek a lágyító üzembe.

A lágyítóban 8 db, egyenként 200 t/hónap 
teljesítményű Birlec-rendszerű alagútkemenee lesz

(4 db már áll), amelyek a lyukas lemezládákba 
rakott fittingeket gázatmoszférában 60 órás á t 
futási idővel lágyítják. A tartóedényeket lyugga- 
tott, öntött, nyers temperlapokból ékelik össze. 
A lágyított öntvény köszörülésre, folyamatos 
fémszemcsés gépben való tisztításra és ellen
őrzésre kerül.

A hazánkban szokásos letörést a nyílásoknál 
a fittingbe itt sem öntik be, ami előnyösebbé teszi 
a magkészítést és öntést egyaránt.

A vendégkönyv kitöltése, ebéd és a gyár 
dolgozóitól való elbúcsúzás után a még épülő 
új gyár ellentéteként csodálatos épségben meg
maradt őskohót tekintettünk meg Chlewiska köz
ségben.

Az 1811-ben alapított és a XIX. század 
közepén átépített kohó azért dolgozhatott eredeti 
formájában még a 2. világháború alatt (!) is, mert 
gazdája nem növelte üzemét, nem építette át és 
rendelkezésére állt a szükséges faszén. A meg
maradás másik oka, hogy a kohót a háború 
alatt koksszal próbálták járatni, mert nem volt 
faszén és „medvét” fogtak benne. A kohót nem
csak régisége és a mellette álló, domboldalba vá
gott mészégető kemencék, hanem különös felvonó 
szerkezete is érdekessé teszi. A kohót a mellette 
álló, nála magasabb felvonótoronnyal a tetején 
híd köti össze. A felvonótorony közepén álló 
hatalmas vasoszlop nagy átmérőjű kötélkorongot 
tart a magasban. Az átvetett kötél egyik végén 
az adagot tartalmazó csille befogadására szolgáló 
kas, a másikon edény függ. A kas alsó helyzetében 
az edény a felső szinten van. Az edényt vízzel 
megtöltik, míg súlya fel nem emeli a kast. Ekkor 
áttolják a csillét a kohótorokhoz vezető hídon és 
adagolnak. Az üres csille leeresztése úgy történik, 
hogy a víztartályból a vizet kiengedik. Nagyon 
érdekes látvány az eredeti emelőberendezés, a ha
talmas gőzgép, amely a fúvógépet és a vízemelő 
szivattyút hajtotta. »

Hazánk kohászati és öntödei emlékeinek 
gondosabb kezelésére intett a chlewiskai példa.

Zaklady Mechaniczne ,,Ursus” , Warszawa
A Varsó közelében elterülő hatalmas Ursus- 

gyár 10 ezer főt foglalkoztat, és évi 18 ezer, több 
ségében 28 lóerős kerekes traktort gyárt. A fej
lesztési tervek 1 970-re 60 ezer traktor gyártását 
írják elő. ■

A gyár eredete 1893-ba nyúlik vissza, bár 
jelenlegi helyére csak 1912-ben települt. Kez
dettől kissorozatú Diesel-motorok gyártásával fog
lalkozott. 1928-tól 2,5 tonnás teherautókat, 1932- 
től — az államosítástól — tüzérségi vontatókat, 
személy- és teherautó-motorokat stb. gyártottak. 
A gyár 1939-ben már 3000 főt foglalkoztatott. 
A kivonuló németek 1944-ben teljesen lerombol
ták. A traktorok gyártása 1946-ban indult meg 
ismét, 1959-ben kezdődött a jelenlegi 28 lóerős 
egység kialakítása. Jelenleg csehszlovák testvér- 
gyárakkal közösen 70 lóerős traktor kialakításán 
dolgoznak.

A traktor súlyának 60%-a öntvény, 25%-a 
kovácsolt alkatrész. A gyár szervezetében a fő-
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metallurgus műszaki irányítása alá tartoznak az 
öntödék, kovácsoló üzem, hőkezelés, felületkiké
szítés (galvanizálás, lakkozás stb.) és a központi 
laboratórium.

A 480 főt foglalkoztató és évi 10 ezer t  kapa
citású vasöntöde már nem tudja kielégíteni 
a gyár igényeit, mert minden traktorhoz kereken 
1 t  vasöntvény szükséges. A távolabbi feladatok 
ellátására évi 50 000 t  kapacitású vasöntöde 
épül, amelynek üzembehelyezését 1966-ra ter 
vezik. Az új üzembe 4 automata formázósor, 
maglövő és héjmagkészítő gépek települnek, auto
matikus ürítő, tisztító és lakkozósor épül.

Az 1924-ben épült vasöntödében ezért az 
utóbbi években csak a legszükségesebb korszerű
sítési munkákat hajtották végre, és kipróbálták 
azokat az eljárásokat, amelyeket az új üzemben 
kívánnak megvalósítani.

A vasöntöde öv. 18, öv. 22. és öv. 26. minő
ségű, legfeljebb 100 kg súlyú, főleg nagy sorozatú 
öntvényeket gyárt.

Az olvasztómű négy 4 t/óra teljesítményű 
kupolókemencéből áll, amelyeken sugárzó ké- 
ményrekuperátor és hűtővízköpeny van. A forró 
szeles kupolókban jó eredménnyel olvasztanak 
kokszbrikettel, amelynek átlagos aránya 75%, 
de már 90%-ot is adagoltak. A kokszbrikettel 
hideg szeles kupolóban nem tudtak kielégítő 
eredményeket elérni.

A formázóhomokot központi homokelőkészítő
ből szalagon vagy tartályokban kapják a külön
böző méretű és ma már elavultnak tekinthető 
formázógépek. A tíz formázógép elszórt telepítése 
és alacsony fokú kiszolgálása miatt a formákat 
az öntöde talaján rakják össze és itt öntik nyersen. 
A nagyobb darabok formáiban vízüveges minta
homokot használnak, amelyet szénsavval kötnek 
vagy levegőn szikkasztanak. A motor-hengerfejet 
és más bonyolult öntvényeket magban formázzák 
és öntik, ugyancsak a talajszinten. Kis méretű 
öntvényeket héjformában állítanak elő.

A magkészítés — annak ellenére, hogy nagy 
mennyiségű és nagy sorozatú öntvények magjairól 
van szó — kizárólag kézi erővel történik, nagy
részt szárítóra.

Egyetlen elkülönített részlegben működik 
két maglövőgép, az új öntöde kísérleti egysége
ként. Nagyon sok mag készül olajos kötőanyaggal 
homokágyon vagy csészében szárítva, de készí
tenek vízüveges magokat is, különösen a mag
formákhoz.

Az öntvénytisztítás dob-szalagos és fíiggő- 
pálvás acélszemcsés tisztítógépeken történik. 
Az öntőterek közelében elhelyezett mechanikus 
ürítőrácsokról az öntvények kézi erővel és ládák
ban szállítva az öntvénykeverőbe kerülnek.

Az öntvényeket homoklefúvás és faragás után 
függőpályára akasztják, amely átmenő acélszem
csés tisztítógépen viszi őket át, majd festékfürdőbe 
meríti, utána 120 C°-ra hevített szárítóalagútba 
juttatja. Az így kikészített öntvényeket egység
ládákban villástargoncákkal szállítják a forgácsoló 
műhelybe.

A gyár alumíniumöntödéje a saját szükségle
ten kívül béröntvényt is készít. Az üzem 200 főt

foglalkoztat. Az átlagos darabsúly, elsősorban 
nagy sorozatú, kokillába öntött öntvényekből 
0,1—5 kg.

Tíz buktatható, 100 vagy 200 kg befogadó- 
képességű Rousseau-típusú tégely es kemencében 
olvasztanak, amelyeket olajjal vagy gázzal fű- 
tenek. A kokillaöntő munkahelyek mellett 10 
hőntartó kemence is van. I t t  kokillaöntés is folyik. 
Két függőleges tengelyű pörgető öntőgépük mellé 
most telepítenek vízszintes tengelyűeket is.

Az öntödéket mintakészítő üzem egészíti ki, 
amely fa-, fém- és műanyagminták készítésére is 
alkalmas. Egyik legnagyobb feladatuk a kokilla- 
készítés.

Az Ursus traktorgyár öntödéinek megtekin
tése nemcsak azért volt tanulságos, mert a nem 
éppen korszerű vasöntödéből kikerült öntvények 
nagyon szépek és a forgácsoló üzemben jól meg
munkálhatok voltak, hanem a fémöntöde falán 
bronztábla emlékeztetett bennünket a lengyel öntő
társadalom egyik legnagyobb alakjára, Gierdzie- 
jewski Kazimierz professzorra. Ő volt ugyanis 
az Ursus öntödék fejlesztésének irányítója az 
1920—30-as években, mint a gyár kohászati 
üzemeinek igazgatója. 0  alakította meg itt 1926- 
ban az első lengyel öntödei egyesületet, amely 1929- 
ben ,,Cerel des Fondeurs auprès des Г Association 
Technique Polonaise” néven országos szervvé 
alakult, ezzel úttörő elődjévé vált a mai lengyel 
öntőegyesületek : a STOP-nak.

Fabry ka Samochodów Ciezarozwych, Starachowice
Ez a gyár készíti a nagyobb méretű, kb. 

5 tonnás teherautókat. Felépítése hasonló jellegű, 
mint a magyarországi Csepel Autógyár.

A vállalatnak vas- és aeélöntödéje van. 
Az általuk „ős” öntödének nevezett üzem az 1800-as 
években épült, és így elavult. Jelenleg a vas- és 
acélöntödék fejlesztés alatt állnak. Az öntvény
gyártást az évi kb. 15 000 tonnáról évi 30 000 
tonnára kívánják fejleszteni.

Az alumíniumötvözetből készült hathengeres 
teherautó forgattyúsházakat a megmunkáló mű
helyben korszerű, három évvel ezelőtt vásárolt 
angol megmunkáló automatasoron forgácsolják.

Ezeket az öntvényeket jelenleg Varsóban 
öntik ki a Zaklad Mechaniczny im M. Nowotki 
(Warszawa, Fort Wola) gyárban.

A forgattyúsházak megmunkálás után szépek 
és egészséges szövetúek.

A megmunkált forgattyúsházakon porozitás, 
gázosság nem tapasztalható. Az üzem vezetői 
azt állították, hogy havonta mintegy 500-—600 db 
forgattyúsházat munkálnak meg, és a fenti hibák
ból kevés válik selejtté.

Zaklad Mechaniczny im M. Nowotki, Warszawa
Könnyűfém formaöntvényeket gyártanak az 

ismert hagyományos eljárással homokformában 
és kokillában. Sok, különböző méretű forgattyús
házat öntenek, többek között 1,1 tonna nagy
ságú alumínium forgattyúsházakat is.

Az olvasztó üzemben olajtüzelésű tégelyes 
kemencék vannak, továbbá, nagyméretű kb. 
3 tonnás ellenállásfűtésű, billenthető teknős
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kemencék. Az anyagot nagyobbrészt ötvözött 
tömbökben kapják és csak saját hulladékjukat töm- 
bösítik, illetve ötvözik. Korszerű magkészítési 
eljárással, mint pl. C02-s magkészítés, maglövéssel 
stb. magokat nem készítenek.

Többek között 18—22% szilíciumtartalmú 
nagyméretű dugattyúkat és a Sztár-autók hat
hengeres forgattyúsházait is itt öntik.

Az öntvényeket korszerű szórólapátos önt
vénytisztító berendezésben fújják le kvarchomok
kal. Fémszemcsét nem használnak.

Az egyik üzemrészben nagy kiterjedésű meg
munkáló műhely van, amely, közvetlenül a tisztító 
műhelyhez csatlakozik. I t t  történik az öntvények 
előnagyolása. Ezt többek között nemcsak azért 
teszik, hogy az öntési hibákat gyorsan meg tudják 
állapítani, hanem szükséges azért is (tekintve, 
hogy nagyobb részt bonyolult öntvényekről van 
szó), hogy az előnagvolás és a nyomás problémáit 
is megállapítsák.

Fabryka Samochodów Osobowych, Warszawa
A gyár építését 1949-ben kezdték. Eleinte az 

,,MZO Warszawa” típusú közepes nagyságú gép
kocsit gyártották. Ebből a típusból két további 
gépkocsit fejlesztettek ki, az 500 kg terhelésű 
szállítókocsit és mentőkocsit.

1957 óta gyártják a Syrena-típusú személy- 
gépkocsit is, amelyet teljesen Lengyelországban 
terveztek.

A gyárnak fémöntödéje, precíziós öntödéje 
és vasöntödéje van. Ezek közül a legnagyobb a 
fémöntöde, kb. évi 1600 tonna termeléssel. A fém
öntöde kokilla- és nyomásos öntödéből áll.

A kokillaöntöde tágas, szellős és világos 
helyiségben van elhelyezve. Szellőzését a munka
helyek felett felszerelt hőelszívó berendezések 
biztosítják.

Az olvasztás gáztüzelésű kemencékben tör
ténik. A fémet üstökbe kikapcsolva felsőpályás, 
kis kézi emelőkkel szállítják a munkahelyek mel
lett levő ellenállásfűtésű villamos kemencékbe, itt 
végzik az olvadék nemesítő sóval való kezelését.

Az autókhoz a különböző alumíniumöntvé
nyeket, pl. sebességváltóház stb. Jjntenek.

17 fajta dugattyút öntenek különböző autó 
motorokhoz. A dugattyúötvözetek: Al-Cu (AM 75 
ötvözet), Al-Si eutektikus (AK 12 ötvözet), Al-Si 
(hipereutektikus AK 20 ötvözet).

A dugattyúk öntésére jellemző, hogy általában 
fenékkel iefeló öntik őket.

A kokillaöntödében az olvasztást, öntést, 
tisztítást és hőkezelést egy légtérben végzik, ennek 
ellenére por vagy füst igen kis mértékben tapasz
talható, ami a jó elszívóberendezéseknek köszön
hető.

A nyomásos öntödét külön műhelycsarnokban 
helyezték el, ahol 11 db nyomásos öntőgép dolgo
zik : túlnyomórészt csehszlovák Polák-gép és 
néhány szovjet típusú nyomásos öntőgép.

Erre az öntödére is jellemző a tágas telepítés 
és a jó szellőzés. A nyomásos öntőgépek szivattyúi 
nem az öntödében vannak elhelyezve, hanem egy 
különálló helyiségben. A gépek mellett csak az 
akkumulátorok állnak.

A nyomásos öntödét folyékony fémmel a 
kokillacsarnokban levő olvasztóműből felsőpályás 
szállítóval látják el. A folyékony fémet a gépek 
mellett álló villamos ellenállásfűtésű kemencékbe 
öntik és innen szolgálják ki az öntőgépeket. Min
den kemence felett elszívás van.

A nyomásos öntöde tisztító műhelyében az 
öntvényeken levő sorját sajtoló-sorjázó gépekkel 
távolítják el.

Az öntödének saját mintakészítő műhelye van. 
I t t  készítik a szükséges nyomásos öntő és kokilla- 
szerszámokat.

Fabryka Kotlów i Radiatorów (Lodzi Radiátor - 
és Kazángyár)

A vállalatot 1953-ban létesítették, a terme
lést pedig csak 1963-ban kezdték el, majd ezt 
követően a jelenleg üzemelő formában korszerű
sítették. Profilja a központi fűtésekhez szükséges- 
öntöttvas kazánok és radiátorok gyártása.

A melegvíz és gőzfűtésű kazánoknak két 
típusát állítják elő :

a) ECA IV. típusú kazán : fűtőfelülete 17—53 
m2, fűtőteljesítménye: 114—355 • 103 kcal/óra

b) ECA I.N. típusú kazán : fűtőfelülete 6— 18 
m2, fűtőteljesítménye: 40—120• 103 kcal/óra.

Az előállított termékek előnyeit főleg az 
egyszerű konstrukció, a kis méretek, az egyszerű 
kezelhetőség, a jó hatásfok és a széles alkalmazási 
terület jellemzi. A kazánokat a felhasználható 
fűtőanyagoknak megfelelően ugyancsak több típus
ban állítják elő. Ennek megfelelően koksz, hő- As 
barnaszén, kőolajszármazékok és földgáz elégeté
sére alkalmas kazánok készülnek.

Az öntödében 240 fő dolgozik.
Az üzem elrendezését az 5. ábra mutatja. 

A termelés kétműszakos, és a sorozatban előállí
to tt öntvények (kizárólag kazántag és kazán
alkatrészek) súlya 0,5—200 kg között változik.

A kazántagöntvények formáit 8 m3/óra telje 
sítményű homokröpítő géppel készítik, melyet a 
négy munkahelyes (10) karusszel fölött helyeztek 
el. Az egyéb öntvények formáit ( 11 ) rázó-formázó- 
gépeken állítják elő.

A felhasznált formázóanyag szintetikus 
homok, kötőanyag és kőszénliszt keveréke. A mag
homok olajos kötésű. A kézzel készült magokat 
magcsészére helyezve olajfűtésű, vízszintes elren
dezésű (21) áttolókemencében szárítják. A formák 
öntése nedves állapotban történik. Az összerakott 
formák a (13) konvejor kocsisorára kerülnek és ezen 
történik a (23) kupolók előtti téren az öntés.

A hűtőszakasz után történik a formák ürítése 
a (14) ürítőrácson pneumatikus emelőberendezé
sek segítségével, az öntvények pedig a (29) függő
pályás tisztítókamrába kerülnek. A kisebb öntvé
nyek tisztítása a (27) forgóasztalos acélszemcsés 
gépeken történik. A kazántagok a formakészítés 
megkezdésétől számított hat óra múlva a nyomás
próbán is keresztül haladnak. Ezt követi — két 
célgépen — az illeszkedő felületek köszörülése és 
a szemek marása (28).

Az öv. 15 és öv. 20 minőségű öntöttva 
sat 6 t/óra teljesítményű (23) forró szeles ku-
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1. Homoktaroló
2. Agyag tároló t
3. Kőszén liszttaroló 
k. Öntvénytöredék
5. Koksz
6. Mészkő'
7. TŰzóllóanyagak

8. Hapiadagtaroló
9. Homokkeverők
10. Formózókarusszet
11. Formázógépek
12. Futódaru
13. Kon ve já r
14. Ürítőrács

15. A kasztóberendezés
16. Kéziformázó terület
17. Horn okszáritó dob
18. Maghomok keverök
13. Függöpálya, mag -

homok szállítására  

20. Mag készítés

2J. Szárítókemence 
22:Kamrós szárító,
23. Kupola kemence
24. Kupotó adagoló
25. Vasszállító függő pálya
26. Forgódobos öntvény- 

tiszt, kis öntvényekre

27. Forgóasztalos tisztító
28. Köszörűgép
29. Függő pályás tisztítógép
30. Magkiverés
31. Használt homokot 

száddá szalag
32.Szeméttárolá

33. Vasúti vágány

34. Irodák
35. Mintaraktar

Radiátor- es kazangyárL öntöde

36. ТИК

5. ábra . A  ló d éi R a d iá to r-  és K a z á n g y á r  ön tö d éjén ek  e lrendezési vá z la ta

polókemencékben olvasztják, amelyből 3 db 
áll az üzem rendelkezésére. A kupolókat külső 
permetező vízhűtéssel és ráépített léghevítővei 
látták el. A szél hőmérséklet 350—450 C° között 
ingadozik. Ez teszi lehetővé — véleményünk 
szerint — azt, hogy koksz helyett kizárólag koksz
brikettet használjanak. A kupolók előtt 2 t befoga
dóképességű buktatható és mozgatható előgyűjtő 
található.

Az öntödében felhasználható alap- és segéd
anyagokat, az olvasztott öntöttvasat, valamint 
a formázó- és maghomokkeverékeket rendszeresen 
ellenőrzik.

Bialystok-i Felfogó- és Rögzítőkészülékek Gyára

A gyár egy a háború alatt elpusztult régi 
öntöde romjain 1948-ban létesült. Ettől kezdve 
állandóan fejlődik. 1956-ban egy újabb csarnokot 
építettek és 1961-ben üzembehelyezték az új 
öntödét. Jelenleg az öntöde termelése 7200 t/év. 
A gyár a szerszámgép-készülékek legfontosabb 
lengyelországi előállítója.

Termelési programjában három- és négypofás 
esztergatokmánvok, önműködően központosító 
egyéb befogók, különféle célokra szolgáló felfogó- 
és rögzítősatuk, hüvelyek és csapok szerepelnek. 
A berendezések egy része pneumatikus vagy hidrau
likus működésű. A gyártmányok felét exportálják. 
Az USA, Anglia, Franciaország, Német Szövetségi 
Köztársaság és Csehszlovákia a vásárlók.

Az öntödében dolgozók létszáma 160 fő. Az 
átlagos öntvénysúly 2,5 kg közepes és nagy soro
zatgyártásban. Saját szükségletre 400 kg felső 
súlyhatárig öntenek. A gyártott öntöttvas minő
ségek öv. 18—30.

Az olvasztómű három db 2 t/óra teljesítményű 
hideg szeles kupolóból áll, meivek felváltva 15

órán át olvasztanak naponta. Bélésük döngöléssel 
készül, az adagolás ferde felvonóval történik. Az 
olvasztáshoz 70%-ban kokszbrikettet használnak.

A homokelőkészítés központosított. Egységes, 
szintetikus homokot használnak.

A nagyobb öntvények egyedi és kissorozatú 
gyártása kézi formázással történik. A gépformázó 
részleg két pár rázógépből áll, melyek kiszolgálása 
szállító, kizáró és görgőpályákkal történik.

A héjformázó részlegben négymunkahelyes 
lengyel szerkesztésű gépekkel dolgoznak.

A tisztított öntvényeket alapozó festékbe 
merítik, majd szórással rozsdavédő festékkel von
ják be. Az öntvényeket különleges tartályokban 
szállítják.

Az üzem a Lengyel Szerszámgépipari Egye
sülés tagja, az exportot a „Varimex” Külkereske
delmi Központ bonyolítja le.

Katowicéi öntcszeti kiállítás

A varsói 32. Nemzetközi Öntő Kongresszussal 
egyidőben nyitották meg a Katowice melletti 
Chorsow-ban a lengyel Nehézipari Minisztérium 
Öntödei Főosztálya rendezésében az öntészeti 
kiállítást. A kiállítás átfogó képet adott a hazai 
és külföldi szakembereknek a lengyel öntőipar 
eredményeiről, az öntödei gépgyártás termékeiről, 
valamint az öntödei kutató és tervező intézetek 
munkájáról.

A kiállítás részlegei sorrendben a következők 
voltak :

1. a lengyel öntészet története és gazdasági 
jelentősége ;

2. öntödei létesítmények tervezése :
3. a lengyel öntőipar termékei ;
4. olvasztóberendezések ;
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5. homokelőkészítő berendezések ;
6. formázógépek ;
7. tisztító berendezések ;
8. a különleges öntészeti eljárásokhoz alkal

mazott gépek és berendezések ;
9. öntőminták készítéséhez alkalmazott 

technológiák ;
10. öntészeti nyers- és segédanyagok ;
11. laboratóriumi eszközök, műszerek és mérő- 

készülékek ;
12. tudományos információ ;
13. oktatás.
Az 1. részlegben megismerkedhettünk a len

gyel öntészet történetével, amely tulajdonképpen 
a XV. és XVI. században kezdett fejlődni. A XV. 
században az öntészettel foglalkozó kézművesek 
létrehozták az első céheket. A lengyel öntészet 
központja akkor Krakkó volt. Lengyelország leg
nagyobb harangját, a Wawel székesegyházban levő 
Sigismund-harangot 1520-ban öntötték. A XVI. 
században a lengyel királyok számos rendelet 
kiadásával segítették az öntészet fejlődését. 
A XVIL századtól kezdve a szakadatlan háborúk, 
valamint a városok ellen irányuló nemességi 
politika következtében az öntészet hanyatlásnak 
indult, azonban a XVII. század végén és a XVIII. 
században ismét felvirágzott. 1795-ben az állami 
függetlenség elvesztése újra kihatással volt az 
öntészet fejlődésére. Az elszakított területeken az 
öntészet különbözőképpen fejlődött. Lengyelor
szág kerületi területén már 1820-ban kiadták az 
első technológiai szakfolyóiratot. Ebben az időben 
kezdődött meg a külföldi szakemberek beáramlása 
is, akik ennek az iparágnak a fejlődéséhez nagy 
mértékben hozzájárultak. 1831 után az ország 
iparosítását a „Lengyel Bank” vette kézbe. A terü 
leti öntödék száma az 1829. évi ötről 1838-ban 
már tízre növekedett. A gépgyárakkal együtt 
ebben az időszakban számos új öntödét építettek. 
Ekkor teremtették meg a varsói és a lodzi öntőipari 
központokat. Hasonlóan fejlődésnek indult a vas- 
öntészet Sziléziában is. 1796-ban üzembehelyezték 
Gliwicében az első koksszal működő európai nagy- 
olvasztót, ami öntödei nyersvasat gyártott. Ugyan
it t  jelentős vasöntvénygyártás is megindult. A mai 
Poznani Vajdaság területén levő öntödék a mező- 
gazdaság számára gyártottak öntvényeket.

Az első világháború utáni nagy gazdasági 
válság a lengyel öntőipart is megviselte. Míg a 
vasöntvénytermelés 1928-ban 220 ezer tonna volt, 
addig 1932-ben alig érte el a 65 ezer tonnát. Az 
acélöntvény termelés 30 ezer tonnáról 14 ezer 
tonnára, a színesfémöntvény termelés pedig évi 
15 ezer tonnáról 1 ezer tonnára csökkent. Az önt
vénygyártás még 1938-ban sem érte el az 1913. évi 
termelési színvonalat.

A második világháború befejezése után a népi 
Lengyelországban az öntőipar minden méretet 
felülmúló fejlődésnek indult. Jelenleg az összes 
vas- és acélöntvény termelés évi 1,5 millió tonna. 
Az egy fő lakosra eső 1937. évi 6,5 kg-os öntvény
termelés 1964-évben 48 kg-ra növekedett. Az önt
vénytermelés ilyen nagymérvű növekedését első
sorban új öntödék építésével, a régi öntödék

rekonstrukciójával, valamint jelentős technológiai 
fejlesztéssel érték el. Az utóbbi tíz évben terem
tették meg az önálló öntödei gépgyártást is. Az 
1966—1970. évi távlati tervek az öntödék további 
korszerűsítését és újabb objektumok építését 
irányozzák elő. A korszerűsítések során elsősorban 
a homokelőkészítőket gépesítik és automatizálják. 
1970-re az öntvénygyártás 30%-át automatizált 
homokelőkészítő művek szolgálják ki.

Ugyanebben az évben az összes öntvény
termelés 50%-át teljesen gépesített és automati
zált sorokon fogják gyártani. 1970-ig az összes 
vasötvözetű önt vény termelés növekedés 60%-át 
a régi öntödék korszerűsítésével és gépesítésével, 
40%-át pedig új beruházásokkal biztosítják. 
A technológiai fejlesztés területén súlyponti fel
adatként szerepel azoknak az eljárásoknak a be
vezetése, amelyekkel tiszta és sima felületű, 
méretpontos öntvények gyárthatók. 1970-ben a 
vasötvözetű öntvények 10%-át kokillában fogják 
gyártani. A nyomásos öntési technológia részese
dése az összes színesfémöntvény gyártásban pedig 
eléri a 40%-ot.

A „Prozamet-Bepes” Tervezőintézet kiállí
tási termeiben fali ábrákon ismertették a külön
böző, tervezés, ill. kivitelezés alatt álló vas- és 
acélöntödék technológiai terveit. Ezek között 
szerepelt a jelenleg átadás alatt levő Podkanów-i 
fitting öntöde technológiai terve. Ennek a teljesen 
gépesített temperöntödének a kapacitása 12 000 
t/év.

A Poznan melletti Sremben épül az ország 
első kooperációs szürkevasöntvény gyára. Feladata,, 
hogy a poznani kerületben levő gépgyárak vas- 
öntvényigényét kielégítse. Egyébként ez lesz a 
kerület legnagyobb öntödéje. Az öntödében az 
összes technológiai folyamat gépesített. A 
65 000 t/év kapacitási! öntvénygyár 1967-ben 
kerül átadásra.

A kiállított tervek szerint a Tranow-i „Tárni” 
elektromotorgyárban 1966. évben kokillaöntödét 
helyeznek üzembe. Az öntödében öntöttvas elekt
romotor házakat gyártanak automata nyitó-záró
szerkezetekre szerelt függőleges osztású kokillák- 
ban. Az öntöttvas olvasztására 6 t  befogadóképes
ségű ASEA hálózati frekvenciás kemencéket ter 
veztek be. Betétanyagként generátor motorgyár
tásból maradt lemezhulladékot használnak. A 6 
tonnás kemencékben megolvasztott folyékony 
fémet kisebb, 2 tonnás kemencébe öntik át, 
amelyekben ezután beállítják az öntöttvas kémiai 
összetételét. Az öntvényeket öntés után alagút- 
kemencékben lágyítják, majd megmunkálásokra 
továbbítják. Az öntvénygyártáshoz használt kokil- 
lákat Shaw-eljárással állítják elő.

Kiállították még a lengyel-csehszlovák együtt
működés keretében épült Mlada—Boleslaw-i szür
kevas- és fekete temperöntöde technológiai terveit. 
A gépesített öntöde kapacitása 20 000 t/év. Szintén 
a lengyel-csehszlovák együttműködés keretében 
létesítették az évi 50 000 t  traktoröntvényt gyártó 
brnoi vasöntödét.

Az Egyiptomba szállított fitting szürkevas 
és temperöntöde kapacitása a kiállított tervek 
szerint 1500 t/év.
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Lengyel tervek szerint épül Kubában az első 
gépesített acélöntöde. Az öntödét, mely rendkívül 
fontos szerepet játszik Kuba iparosításában, 1966- 
ban adják át.

A tervezőintézet bemutatótermében helyezték 
el az általuk tervezett radioizotópos szintjelző 
berendezést, melyet elsősorban bunkerok homok
szintjének, ill. kupolókemencék betétszintjének 
■ellenőrzésére ajánlanak.

Igen tetszettek a hazai és külföldi szakembe
reknek a kiállított makettek, ill. modellek. A terve
zőintézetek munkatársai a következő maketteket, 
ill. modelleket készítették el :

1. 8 ezer t/év kapacitású, két műszakban 
üzemelő gépesített acélöntöde,

2. 5—6 t/óra teljesítményű, gépesített ada- 
golású, forró szeles kupolókemence (teljesen gépe
sített betételőkészítéssel és adagolással).

3. Központi forma- és maghomokelőkészítő 
berendezés 30 m3/óra formahomok és 2 m3/óra 
maghomokelőkészítő kapacitással.

4. Hidroblast (a kamra belső mérete 6x12 
m, a víz üzemi nyomása 160 atm).

5. 7,5 t/óra teljesítményű, zárt aknás, forró 
szeles kupolókemence kétfokozatú levegő előmele
gítéssel és a nagy hőmérsékletnek kitett szakasz 
vízhűtésével (6. ábra).

7. ábra. A z öntvénykiáUítás részlete

6. ábra. 7,5 t/óra teljesítményű , zárt aknás, forró szeles 
Icupoló makettje

6. 8 ezer t/év teljesítményű gépesített szürke
vasöntöde automata homokművel, kis és közepes 
súlykategóriájú öntvények gyártására alkalmas 
gépesített formázósorokkal.

7. 10 tonna befogadóképességű villamos ele
vátorkemence.

8. Jatzel-típusú, 1200 kg befogadóképességű 
indukciós kemence.

A kiállított maketteket, ill. modelleket villa
mos vezérléssel működtették.

A lengyel öntőipar termékeit bemutató terem
ben különféle súly kategóriájú és bonyolultságú 
vas-, acél- és színesfémöntvényeket állítottak ki. 
Lengyelországban jelenleg több mint 300 vas
öntöde évente 1 millió tonna vasöntvényt gyárt. 
Szürke, valamint módosított öntöttvas olvasztá
sára kizárólag savanyú bélésű kupolókemencéket 
alkalmaznak. Az utóbbi években igen sok kupoló- 
kemencét levegő előmelegítő berendezéssel láttak

el. A gyártott vasöntvények nagy része 25—30 
kp/mm2 szakítószilárdságú. A gömbgrafitos, vala
mint a nagyszilárdságú öntöttvasféleségek haszná
latával nagymértékben csökkentik az acélöntvény - 
felhasználást. Gömbgrafitos öntöttvasat Lengyel- 
országban kétféle eljárással gyártanak. Az egyik 
eljárásban a modifikátorként használt magnézium- 
rudat a kupolókemence előgyűjtőjében nyomják 
a folyékony vasba. A másik eljárásban a folyékony 
vasat zárt üstben kezelik magnéziumrúddal.

A kiállításon bemutatták a JPKK-64 típusú 
gömbgrafitos öntöttvas gyártására alkalmas, mag- 
néziumos kezelőüstöt. Igen sokféle bonyolult és 
nehéz öntvényt gyártanak acél helyett gömbgrafi
tos öntöttvasból, így a nagynyomású armatúrákat 
is főleg gömbgrafitos öntöttvasból öntik. A lengyel 
ipar eléggé kiterjedten alkalmazza a különböző 
temperöntvényféleségeket is.

Az acélöntvénygyártásuk a II. világháború 
óta nagymértékben fejlődött. A legkülönbözőbb 
súlykategóriájú és bonyolultságú öntvényeket 
gyártják a hajó-, bánya-, nehéz-, energia- és jár 
műipar számára.

A lengyel színesfémöntvény-gyártást a szét
aprózottság és a kisüzemi színvonal jellemzi.
1965-ben egy-egy színesfémöntöde átlagos évi 
teljesítménye 260 tonna. Üj öntödék létesítésével 
s a kis műhelyek megszüntetésével a színesfém 
öntőipart mindinkább koncentrálják. A színesfém- 
öntészetben egyre nő a fémformát alkalmazó 
technológiák aránya.

A kiállított vas-, acél- és színesfémöntvények 
széles választéka (armatúrák, hajócsavarok, hen
gerek, dugattyúk, csapágyak, kazántagok, motor
házak, tengelyek stb.) azt bizonyítja, hogy a

S. ábra. Öntött csövek és nehéz öntvények 
az öntvénykiállításon
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lengyel öntőipar technológiai színvonala magas 
és a legkényesebb minőségi igényeket is kielégíti 
(7. és 8. ábra).

Az öntödei gép és berendezés kiállítás részünk
re nem nyújtott semmi újat. Csak a hagyományos, 
az általunk is ismert öntödei gépeket és berende
zéseket állították ki, esetenként kissé továbbfej
lesztett változatban. Mint ismeretes, Lengyel- 
országban öntödei gép- és berendezésgyártással 
elsősorban két gyár foglalkozik, mégpedig a Nowa- 
Spl-i Alsósziléziai Metallurgiai Berendezések Gyára, 
ill. a krakkói Öntödei Gépgyár. Ez a két gyár 
körülbelül 150 típusú és nagyságú öntödei gépet 
és berendezést gyárt sorozatban. A kiállításon 
bemutatott legfontosabb öntödei gépek és beren
dezések a következők :

1. Ag-015 típusú formahomok-előkészítő be
rendezés, ,

2. MP-030 típusú gyorskevei#,
3. MK-030 típusú kollerjárat,
4. MK-060-A típusú automatizált keverő 

(9. ábra),
5. MS-017 típusú maghomokkeverő,
6. PO-3, PO-12 típusú poligon sziták,
7. FKT-43-A, FKT-54-B típusú rázó-sajtoló 

és FKT-75 típusú leemelőcsapos formázógépek 
( 10. ábra),

8. F-59 félautomata szekrényfordító és ösz- 
szerakó berendezés,

10. ábra. Formázógépek a kiállításon

11. ábra . S h a w -e ljá rá ssa l készíte tt ö n tvén y

12. ábra . S h a w -e ljá rá ssa l k é s z íti t t  ö n tvén yek

9. RD-1 típusú asztali magfúvógép és RS-25 
típusú maglövőgép,

10. NSH-8 típusú távvezérelt, helyhez kötött 
Sandslinger,

11. KWM-lOOO típusú ürítőrács,
12. OWO-2400 típusú tisztítógép.

Külön kiállítási teremben mutatták be a4 
formázási, magkészítési és a mintakészítési techno
lógia fejlesztésében elért eredményeket. Fali ábrák
kal és kész mintadarabokkal ismertették a víz- 
üveges-szénsavas eljárás, a héjformázás és héj- 
magkészítés, a cementformázás, a precíziós öntés, 
valamint a műanyag mintakészítés alkalmazási 
területeit és az egyes eljárások bevezetésével elér
hető gazdasági eredményeket. Ugyanitt az Ursus 
Traktorgyár öntőipari tanulói forma- és mag
készítési bemutatót is tartottak.

A különleges eljárások közül a Shaw-eljárást, 
a Hot—Box eljárást, a kokilla- és nyomásos öntést 
ismertették, kiállítva az eljárásokhoz használt 
nyersanyagokat, szerszámokat, ill. az eljárásokkal 
gyártott öntvényeket (11—12. ábra).

A laboratóriumi technikát elsősorban a homok- 
és a formavizsgálatokhoz, valamint a nem ron
csoló radioizotópos önt vény vizsgálatokhoz hasz
nált készülékek és műszerek képviselték.

Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a kiál
lítás elérte célját és megfelelő képet adott a láto 
gató közönség számára a lengyel öntőipar és 
öntödei gépgyártás műszaki-technológiai színvona
lairól, gyártmányválasztékáról, valamint a kutató- 
és tervezőintézetek munkájáról.
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1. Irodalmi előzmények és célkitűzés
Az öntöttvas minősége sok tényező együttes 

hatásának eredménye, mint pl. a kémiai összetétel, 
az olvasztási, az öntési és a lehűlési körülmények 
stb. Előfordul, hogy azonos olvasztási, öntési és 
lehűlési körülmények és az öt szokásos kísérőelem 
azonossága mellett az öntvények minősége eltérő. 
Napjainkban egyre gyakrabban beszélnek a nyers
vasban és az öntöttvasban az öt szokásos kísérő
elemen kívül csekély mennyiségben található, 
un. nyomelemekről, amelyeknek hatása még nem 
kellően ismert. Feltehetően ezek az elemek okoz
zák az egyébként azonos körülmények között 
olvasztott öntöttvas eltérő tulajdonságait. A nyers
vasban és az öntöttvasban az öt szokásos kísérő 
elem mellett előfordul még réz (Cu), ón (Sn), anti- 
mon (Sb), arzén (As), ólom (Pb), ezüst (Ag), 
alumínium (Al) és titán (Ti).

Ezeknek az elemeknek a mennyisége általá
ban 0,001—0,1% között van, csupán a réz fordul 
elő 0,1%-nál nagyobb, rendszerint 0,1—0,4% 
mennyiségben.

A nyersvasak kísérőelemei általában a nagy- 
olvasztóba adagolt ércekből [1, 2, 3] és egyéb 
vasoxidtartalmú, más alapanyaggyártó üzemek 
melléktermékeiből, pl. piritpörkből, vörösiszapból 
származnak.

A kísérő elemek nagyrésze a nyersvas átol- 
vasztása után az öntöttvasban is kimutatható. 
A nyersvason kívül pl. a csapágyfémet tartalmazó 
gépöntvény töredék is okozhatja az öntöttvas 
nyomelemtartalmát.

A nyomelemek közül az arzénnek, az ólomnak 
•és az alumíniumnak az öntöttvas tulajdonságaira 
gyakorolt hatását — irodalmi közlemények alap
ján — a következőkben foglalhatjuk össze. Az 
arzén néhány szovjet és marokkói vasércben 
nagyobb mennyiségben található, kohósításkor 
nagy része a nyersvasba és átolvasztáskor az 
öntöttvasba kerül.

Az arzén az öntöttvasban a foszforhoz hason
lóan terner eutektikumot alkot. A terner eutekti- 
kum 0,85% C- és 26,4% As-tartalmú, olvadás
pontja 810 0°.

Az arzén az eutektikus pontot balra és lefelé, 
vagyis a kisebb karbontartalom és a kisebb hő
mérséklet irányába tolja el 810 C°-ig, ami meg
egyezik a terner eutektikum olvadáspontjával. 
Az eutektoidos átalakulás hőmérséklete arzén 
hatására felfelé tolódik, így növekvő karbontar
talom és 9% arzéntartalom esetén 800°-ot is el
érhet [5].

Kristályosodáskor az arzén dúsulásra haj
lamos [3, 5, 6]. A kristályosodás kezdetén kis 
arzéntartalmú austenit kristályosodik, mivel az 
arzén diffúziós sebessége az austenitben kicsi. 
Az eutektikum dermedésekor a cella közepén a 
folyékony fázisból kiváló grafitot kezdetben kis

arzéntartalmú austenit veszi körül. A visszamaradt 
folyékony fázis arzénban dúsul, és végül kisebb 
hőmérsékleten az eutektikus cellahatárokon a nagy 
arzéntartalmú folyékony fázis kristályosodik.

Az arzéndúsulás mértéke a lehűlési sebesség 
növelésével csökken. Ennek valószínűleg az a 
magyarázata, hogy az austenit-dendritelágazá- 
sok és eutektikus-cellák száma jelentősen megnő, 
és így a kristályosodás folyamán a növekvő arzén
tartalmú folyékony fázis is jobban szétoszlik, 
következésképpen a legutoljára kristályosodó 
folyékony fázisban csökken a maximális arzén 
koncentráció. Fémformában öntött 18 mm á t 
mérőjű rudakban még 1,14% arzéntartalommal 
sem található terner arzéneutektikum az öntött
vas szövetében [5].

A szili ciumtartalom növelése elősegíti az 
arzéndúsulást, mert a szilícium az arzén oldható
ságát mind a folyékony fázisban, mind az auste
nitben csökkenti. A maradék folyékony fázis 
arzéntartalma ezért jelentősen megnő, már 0,095% 
arzéntartalmú öntöttvasban is jelentős arzén
dúsulás figyelhető meg.

Az arzén kis mértékben befolyásolja az 
öntöttvas szövetét és a grafitképződést. Piwo- 
wairsky, E. [3] szerint 0,08—2,0% arzéntartalom 
alig van hatással a grafit alakjára. Malinocska, 
J. N. [5] 0,1—3,5% arzéntartalom hatását vizs
gálta. Szerinte a grafit alakja arzén hatására meg
változik, a grafitlapok egyenesebbek lesznek, és 
sorokba rendeződnek, azaz olyan grafit keletkezik, 
mint a hipereutektikus öntöttvasban. Scortecci, A. 
és munkatársa [6] szerint az arzén a perlitet stabi
lizálja és finomítja.

Kis mennyiségű arzén növeli az öntöttvas 
keménységét, kopásállóságát és a savakkal szem
beni ellenállóképességét. A hajlító- és szakítószi
lárdságot csökkenti, az ütőmunkát a foszforhoz és 
kénhez hasonlóan rontja, de ezeknél sokkal kisebb 
mértékben [3], [6]. Az arzéntartalmú, fehér töretű 
öntöttvasak és acélok hőkezelésekor az arzén 
jelentősen meggyorsítja a grafitképződés első 
fázisát, de gátolja a ferritképződést [5, 6, 7]. Ez az 
arzéntartalomtól, a kezdeti szövetszerkezettől és a 
kristályon belüli dúsulástól függ [8, 9].

Az ólom nem oldódik az öntöttvasban, és már 
egészen kicsi, 0,005 — 0,01% mennyisége rontja 
az öntöttvas tulajdonságait : hajlítószilárdságát 
csökkenti [10], ridegségét növeli, a temperöntvény 
grafitosodását gátolja [11]. Az ólom kismértékben 
növeli az öntöttvas kezdeti duzzadását, és jelen
tősen csökkenti a perlitpont előtti teljes és valódi 
zsugorodást [12].

Az ólom a perlit stabilizálásának és a dendrit
közi E- és Z)-típusú (ASTM szabvány) eutektikus 
grafit keletkezésének kedvez [13]. Pelleg, J. [14] 
feltételezése szerint az ólom folytonos gőzölgése 
révén szétroncsolja a kristályosodási középponto-

Nyomokban levő arzén, ólom és alumínium hatása az 
öntöttvas néhány tulajdonságára

V Ö R Ö S  Á E P Á D N Í
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kát, és ennek következtében a túlhűtött grafithoz 
hasonló grafitlemezek képződnek.

Aránylag keveset tudunk a kis mennyiségű 
alumíniumnak az öntöttvas mechanikai tulajdon
ságaira és szövetére gyakorolt hatásáról. Az iro
dalomban főleg az alumínium és a porozitás közötti 
összefüggésről, valamint az alumíniumról, mint 
módosító anyagról találhatók adatok. A kevés
számú adat szerint hatása mennyiségétől függ [15].

Pelleg, J. [16] 0,085 — 5,00% Al-tartalom 
hatását vizsgálta az öntöttvas mechanikai tulaj
donságaira, és megállapította, hogy 0,1% alumí
nium növeli a szakítószilárdságot és a keménysé
get, de 0,1—0,25% alumínium a szakítószilárd
ságot alig befolyásolja, a keménységet kismérték
ben csökkenti.

Ezek a megállapítások ellentmondanak egy 
korábbi kutatás eredményeinek [17], amely sze
rint 0,7—0,5% mennyiségű alumínium nem ja 
vítja a mechanikai tulajdonságokat, és alig hat az 
öntöttvas szövetére.

Murray, W. 0. és Lofthause, J. H. [18] 0,5—1,0 
és 1,5 súlyszázalék alumínium hatását vizsgálva 
megállapították, hogy az alumínium növeli az 
öntöttvas eutektikus átalakulásának hőmérsékle
té t és ezáltal csökkenti a túlhűlés mértékét, ezért 
a finom, túlhűtött grafit helyett lemezes, kevésbé 
finom és sűrű elágazású grafitot eredményez.

A Vasipari Kutató Intézet Öntödei Osztályán 
kísérleteket végeztünk a kis mennyiségű arzén, 
alumínium és ólom hatásának további tisztázása 
céljából.

II. Kísérletek

A kísérleti olvasztások Tammann-kemencé- 
ben folytak. A betétanyag Armco-vasból, elektród
törmelékből, fémszilíciumból és fémmangánból 
grafitrudas kemencében olvasztott és homokfor
mában öntött, 30 mm átmérőjű, 0,9—1,0 telítési 
fokú szürke öntöttvas rudakból állt. Egy-egv kísér
leti adag súlya 6 kg volt. A vizsgált elemeket 
Tammann-kemencébe adagoltuk a következő meny- 
nyiségben :

A r z é n Ó l o m A l u m í n i u m

1 . 0 , 0 0 1  % 1 .  0 , 0 0 1 % 1 . 0 , 0 1 5 %

2 . 0 , 0 1 0 % 2 .  0 , 0 1 5 % 2 .  0 , 1 5 0 %

3 . 0 , 1 0 0 % 3 .  0 , 1 5 0 % 3 .  0 , 5 0 0 %

4 . 0 , 2 0 0 % 4 .  0 , 4 0 0 %

A Tammann-kemencében átolvasztott öntött
vasat 1400 C°-ig hevítettük, majd a fehéredési 
hajlam vizsgálatához egy 150 X 75 X 30 mm 
méretű próbát és egy 30 mm átmérőjű, 350 mm 
hosszú rudat öntöttünk, amelynek lineáris zsu
gorodását mértük [4]. A zsugorodási görbét a 
mérőóra félperces leolvasásával vettük fel. A kü
lönböző nyomelemeket tartalmazó öntöttvas pál
cákon megvizsgáltuk :

a) a teljes, a nyomelemekre is kiterjedő 
kémiai összetételt ; a nyomelemtartalmat extrák - 
ciós és ioncserélő elválasztás után fotometrálással 
határoztuk meg ;
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2. táb láza t

А z ólomtartalmú adagok kémiai összetétele, telítési {oka, mechanikai tulajdonságai, zsugorodása és fehéredésének mélysége

A  p r ó b a
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Z s u g o r o d á s ,  %
F e h é r e d é s

j e l e rQ
C C  grafit S i M n P

« C u P b o 2 N 2 b d / Я
m é l y s é g e , m m

A 2 _ 3 , 3 0 2 , 0 7 1 , 8 0 0 , 4 2 0 , 0 1 4 0 , 0 3 9 0 , 1 7 0 , 0 1 4 0 , 8 9 0 , 0 3 3 0 0 . 0 0 3 2 2 , 3 1 8 7 — 0 , 3 2 7 + 0 , 0 3 4 0 ,3 6 1 0 , 0 2
K ö z é p e n  

S z é l e n  :

: 2 , 0  

6 , 0

P l 0 , 0 0 1 3 , 5 9 2 , 4 4 1 ,8 3 0 , 4 2 0 , 0 1 0 0 , 0 3 7 0 , 1 5 0 , 0 1 1 0 , 9 7 0 , 0 2 4 6 0 , 0 0 3 1 9 ,2 * 1 9 7 — 0 , 3 6 5 + 0 , 1 1 0 0 , 4 7 5 0 , 0 0 7
K ö z é p e n  

S z é l e n  :

: 3 , 0  

7 , 0

P 2 0 , 0 1 5 3 , 3 1 2 , 1 8 1 ,8 2 0 , 4 0 0 , 0 1 0 0 , 0 3 2 0 , 1 4 0 , 0 1 1 0 , 9 0 0 , 0 4 3 9 0 , 0 0 3 2 4 , 6 1 9 7 — 0 , 4 9 5 + 0 , 0 9 2 0 , 5 8 7 0 , 0 0 9 , 0

P 3 0 , 1 5 3 , 2 6 2 , 0 9 1 ,8 2 0 , 4 0 0 , 0 1 0 0 , 0 3 2 0 , 1 4 0 , 0 2 5 0 , 8 9 0 , 0 5 6 5 0 , 0 0 3 2 4 , 6 2 0 8 — 0 , 4 7 5 + 0 , 1 1 8 0 , 5 9 3 0 , 0 0 1 0 , 0

P 4 0 , 4 0 3 , 3 0 2 , 2 4 1 ,8 2 0 , 4 1 0 , 0 1 0 0 , 0 3 3 0 , 1 4 0 , 0 4 0 0 , 8 9 0 , 0 5 0 6 0 , 0 0 3 2 2 , 0 2 0 2 — 0 , 4 4 + 0 , 1 3 0 0 , 5 7 0 0 , 0 0 8 , 0

A 6 — 3 , 3 3 2 , 4 0 1 ,7 8 0 , 6 8 0 , 0 1 6 0 , 0 3 0 0 , 1 5 0 , 0 1 1 0 , 9 0 0 , 0 1 4 8 0 , 0 0 3 2 4 , 7 1 8 6 — 0 , 2 7 0 + 0 , 2 0 0 , 4 8 0 0 , 0 2
K ö z é p e n  

S z é l e n  : сл
 j

—
0

0

P 5 0 , 0 0 1 3 , 2 5 2 , 1 4 1 , 7 8 0 , 6 8 0 , 0 1 5 0 , 0 3 0 0 , 1 5 0 , 0 4 0 0 , 9 0 0 , 0 0 7 9 0 , 0 0 1 2 1 , 0 2 1 7 — 0 , 3 1 8 + 0 , 2 4 9 0 , 5 6 7 0 , 0 0 1 2 , 0

P 6 0 , 0 1 5 3 , 2 8 2 , 2 3 1 ,7 8 0 , 6 8 0 , 0 1 6 0 , 0 3 0 0 , 1 5 0 , 0 4 6 0 ,9 1 0 , 0 0 3 3 0 , 0 0 4 2 0 ,1 2 0 7 — 0 , 2 2 0 +  0 , 3 4 2 0 , 5 6 2 0 , 0 0 1 5 , 0

P 7 0 , 1 5 3 , 3 3 2 , 1 6 1 ,7 8 0 , 6 8 0 , 0 1 6 0 , 0 3 0 0 , 1 5 0 , 0 5 4 0 , 9 0 0 , 0 0 6 1 0 , 0 0 2 2 6 ,1 2 1 2 — 0 , 3 0 1 + 0 , 2 7 8 0 , 5 7 9 0 , 0 0 1 6 , 0

P 8 0 , 4 0 3 , 2 8 2 , 1 6 1 ,7 8 0 , 6 8 0 , 0 1 6 0 , 0 3 0 0 , 1 5 0 , 0 7 5 0 , 8 9 0 , 0 1 0 7 0 , 0 0 1 2 5 , 5 1 8 9 — 0 , 2 8 9 t  0 , 3 0 1 0 , 6 9 0 0 , 0 1 2 0 , 0

—  h i b á s

3. tá b lá za t

Az alumíniumtartalmú adagok kémiai összetétele, telítési foka, mechanikai tulajdonságai, zsugorodása és fehéredésének mélysége
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L l 0 , 0 1 5 3 , 8 0 1 ,8 2 0 , 6 3 0 , 0 1 8 0 , 0 2 5 0 , 1 5 0 , 0 8 1 , 0 4 0 , 0 3 8 5 0 , 0 0 3 1 3 ,1 1 5 4 — 0 , 3 0 7 + 0 , 0 7 8 0 , 3 8 5 0 , 0 0

L 2 0 , 1 5 3 , 8 0 1 ,6 7 0 , 6 5 0 , 0 1 4 0 , 0 2 7 0 , 1 5 0 , 1 9 1 ,0 1 0 , 0 4 2 4 0 , 0 0 3 1 3 , 4 1 4 9 — 0 , 2 8 3 + 0 , 1 5 3 0 , 4 3 6 0 , 1 4

L 3 0 , 5 0 3 , 8 2 1 , 7 4 0 , 6 6 0 , 0 2 2 0 , 0 2 5 0 , 1 5 0 , 4 9 1 , 0 3 0 , 0 1 0 6 0 , 0 0 3 1 3 , 4 1 5 9 — 0 , 3 1 8 + 0 , 1 3 9 0 , 4 3 7 0 , 0 5 2
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b) vákuumextrakciós, ill. nedves kémiai mód
szerrel az oxigén- és nitrogéntartalmat ;

r) az öntöttvas szakítószilárdságát a zsugo
rodásméréshez öntött rúdból kimunkált 20 mm 
átmérőjű próbapálcán ;

d) a keménységet a szakítópróbából levágott 
tárcsán ;

e) я szövetet ugyancsak a szakítópróbából 
levágott tárcsán : ezen belül a grafitot maratlan 
csiszolaton 100-szoros nagyításban, a szövetet 
300-szoros nagyításban maratott csiszolaton, a 
mikrodúsulást hőnmaratott csiszolaton ;

f )  az öntöttvas fehéredését az ék törete 
alapján.

A kísérletek vizsgálati eredményeit az 7—3. 
táblázat tartalmazza.

III. A vizsgálati eredmények értékelése

1. A kémiai összetétel

A vizsgált öntöttvasak telítési foka 0,9—1,0. 
Az egyes sorozatok összetétele az elemzési pontos
ságon belül ingadozik. Az öntöttvas gáztartalma 
a nyomelemek hatására változik. Az 1. táblázatból 
látható, hogy az arzéntartalom növelésével az oxi
géntartalom a kiindulási 0,0334%-ról 0,0241 %-ra 
csökkent, ami 28,0%-os csökkenést jelent. A nit 
rogéntartalom az arzén mennyiségének növelésével 
eleinte 0,003, illetve 0,002%-ról 0,004%-ig nő. 
az arzéntartalom további növelésekor azonban nem 
változik.

Az ólomtartalom növelésével az oxigéntar
talom változása nem egyértelmű (2. táblázat), az 
A6 öntöttvasban 0,0148%-ról 0,0061%-ra, 58,7%-

kal csökken, az A2 öntöttvasban ellenben 0,033%- 
ról 0,0506%-ra nő. A nitrogéntartalom mindkét 
öntöttvasban csökken. A 3. táblázat szerint az 
alumíniumtartalom növelésével a nitrogéntarta
lom nem változik, azonban az oxigéntartalom 
némi ingadozással csökken.

2. Mechanikai tulajdonságok változása

a) Keménység
A 0,9 telítési fokú öntöttvas keménységének 

változását nyomokban levő arzén, ólom és alumí
nium hatására az 7. ábra szemlélteti.

Az ábrából látható, hogy a 0,9 telítési fokú 
öntöttvas keménysége az arzén hatására maximu- 
mos görbe szerint változik (0,017% As a keménysé
get 16%-kal növeli).

Az 1,0 telítési fokú öntöttvas keménységének 
változása hasonló.

Az ólom hatása hasonló, de gyengébb a maxi
mum, míg az alumínium kismértékű, de folyamatos 
keménységnövekedést eredményez.

b) Szakítószilárdság

A 0,9 telítési fokú öntöttvas szakítószilárd
ságának változását a 2. ábra szemlélteti. Az öntött
vas szakítószilárdsága 0,017% arzéntartalomig 
mintegy 10%-kal nő, ele az ennél nagyobb arzén- 
tartalom csökkenti a szakítószilárdságot. Az ólom 
a 0,89 telítési fokú öntöttvas szakítószilárdságát 
először (0,025% ólomtartalomig) növeli, ennél több 
ólom csökkenti.

Az alumínium kismértékben (10, illetve 7%- 
kal) növeli a szakítószilárdságot.

7 . ábra . K i s  m e n n y is é g ű  a rzén , ólom és a lu m ín iu m  h a tá sa  az ön tö ttva s B r in e ll-kem én ység ére

2. ábra . A  sza k ító sz ilá rd sá g  vá lto zá sa  a z arzén - , ólom - és a lu m ín iu m ta r ta lo m  növe lésével
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Az öntöttvas telítési fo ka : 0,39 
g  A próbajele;

bp-Ojin/o b~ű/№% b=-Of33% ь=-ож/°
d =*0,034% d=*0,l73% d=*0,132% d=>OP89% d=*0,009% 
f  - Opel % f= 0,603% f=0p55% f= 0,022% f=0fi9B% 
g=-0,028% g= 0,00% g-0,00% g=0,00% g=0,00%

3. ábra . K i s  m e n n y is é g ű  (0 ,0 0 8 — 0 ,0 9 5 % )  a rzén  ha tá sa  
az ön tö ttva s zsu g o ro d á sá ra

3. Technológiai tulajdonságok változása

Az öntöttvas technológiai tulajdonságai közül 
a zsugorodást vizsgáltuk.

Az arzéntartalom és az öntöttvas zsugorodása 
közötti összefüggést a 3. ábra szemlélteti. Az A2

d=‘0,034% d=*0jl0% g=*0,092% g=*0,tl5% d=*0,!3% 
f= 0,361% f* 0,475% f= 0,067% f= 0,593% f*0,57% 
g =*0,02% g-->0,007% g= 0,00% g=o,oo% g--0,00%

g  Az öntöttvas telítési foka: 0,90
g  A próba jele:

d= *0,200% d=*0,249% d=*0342% d=*0,27B% d=*0p0:% 
f= 0,490% f =0,567% f  =0,562% f=0f79% f*0,690% 
g=*0,020% g = 0,00% g--0po% g*000% g* Ofll%

lő-363-4]

4. ábra . 0 ,0 0 4 — 0 , 0 0 5 %  ólom  ha tá sa  a z ön tö ttva s zsu g o 
rodására

Az öntöttvas tektesi fóka: 1Д2
?  A próbajele:

20

b=-0,342% b=-0,307% b=-0,233% b=-0,3W% 
d=*0P75% d=*0ß7B% d=*0J53%  d =*0j39 % 
f= 0,417% f= 0,305% f  =0,435% f  =0/457% 
g=*0fll% g*0,00% g=*0,014% g=*0,052%

Az öntöttvas telítési foka: 0,9 
A próba jele :

L5 L6 
0,23% ^051%

5■ ábra . 0 ,05 -

b=-0,29l% b=-0,30t% b=-0,205% b=-0,250% 
d=*0,211 % d=*0,200% d=*0,2SB% d=*0,27l% 
f- 0,492% f= 0,501% f= 0,494% f=0p31% 
g=t0,02S% g=*0,OI4% g=*0,040% g=*0,049%

10363-5]

-0 ,5 1  %  a lu m ín iu m  ha tá sa  az ö n tö ttva s  
zsu g o ro d á sá ra

öntöttvas kezdeti duzzadása az arzéntartalom 
mennyiségének növelésével először ugrásszerűen 
nő, majd fokozatosan csökken. A perlitpont előtti 
zsugorodás nő, a kezdeti 0,327%-ról 0,533%-ig, 
a perlitpont előtti teljes zsugorodás a duzzadás 
csökkenésének ellenére nő. Az öntöttvas 0,028%-os 
másodlagos duzzadása a perlitpontban az arzén- 
tartalom hatására eltűnik. Az ólom hatását az

6. ábra . A z  ö n tö ttva s  kezd e ti d u zza d á sa  ( d ) ,  a  p e r l itp o n t  
e lő tti v a ló d i ( b )  és te ljes ( f )  zsug o ro d á s vá lto zá sa  a rzén ,  

ólom  és a lu m ín iu m  ha tá sá ra
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fgJ63-7fa]

öntöttvas zsugorodására a 4. ábra szemlélteti. 
Az A2 öntöttvas duzzadása nő. A perlitpont előtti 
zsugorodás jelentősen nő, a kezdeti 0,33%-ról 
max. 0,495%-ra. A teljes perlitpont előtti zsugoro
dás több mint 60%-kal nő, a perlitponton való 
másodlagos duzzadás pedig fokozatosan eltűnik.

Az A4 öntöttvas zsugorodásának változása 
nagyobb ólomtartalomra vonatkozik. A kiindulási 
értékhez viszonyítva az ólomtartalom növekedé
sével mind a kezdeti duzzadás, mind a perlitpont 
előtti teljes zsugorodás nő.

Az 5. ábra szerint az alumínium hatására az 
öntöttvas duzzadása jelentősen nő, maximális 
növekedése 0,19% alumíniumtartalommal mint
egy 10%, 0,23%-kal pedig több mint 35%. 
A perlitpont előtti zsugorodás általában csökken, 
míg a teljes perlitpont előtti zsugorodás a duzzadás 
növekedése miatt a perlitpont előtti zsugorodás 
csökkenésének ellenére is nő. Alumínium hatására 
a perlitponton nagyobb a másodlagos duzzadás 
mértéke.

Az öntöttvaspróbák zsugorodási görbéjének 
alakja nagyon sok tényezőtől függ. A kémiai össze
tétel, az eutektikus grafit mennyisége, a primer 
austenit és eutektikum mennyisége, ezenkívül az 
öntvény lehűlési sebessége, a megdermedés jellege 
erősen befolyásolja a zsugorodási folyamat egyes 
szakaszait, melyek változását az elemek elemzett 
mennyisége alapján jól szemlélteti a 6. ábra. 
Látható, hogy az eutektikus duzzadás az alumí
nium- és ólomtartalom növelésével nő, az arzén 
hatására maximumos görbe szerint változik. A per
litpont előtti valódi és teljes zsugorodás arzén és 
ólom hatására növekvő irányt mutat, az alumí
niumtartalom növelésével gyakorlatilag nem vál-

7. ábra. A z arzén hatása az öntöttvas fehéredésére 
a) A2 próba (fehéredés terü le te  =  f.t. 1,595 cm 2), b) B1 próba (f.t. 
2,585 cm2) c) B2 próba (f.t. 2,365 cm 2), d) B3 próba (f.t. 1.485 cm 2) 

e) B4 p róba  (f.t. 0,781 cm2)

tozik. A szövetvizsgálat eredményei a görbék 
alapján az öntöttvas kristályosodására, különösen 
a grafit alakjára és finomságára vonatkozóan 
levonható következtetéseket teljes mértékben iga
zolták.

4. Az öntöttvas törete és szövete

Megvizsgáltuk, hogy az egyes elemek hogyan 
befolyásolják az öntöttvas fehéredését és szövetét, 
ezen belül a grafit alakját, méretét és az alapszö
vetet.

a) Az öntöttvas fehéredése
Az öntöttvas töretét homokformában kokil- 

lára öntött ék törési felületén vizsgáltuk. 0,017% 
arzéntartalomig (B2) a fehéredés mélysége nő, 
ennél nagyobb mennyiségű arzén hatására azon
ban csökken (7. ábra).
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m m

I&365 Se  1

8. ábra. A z ólom hatása az öntöttvas fehéredésére
a) A2 próba (fehéredés te rü le te  =  f.t. 1,585 cm’), b) P l  p róba  (f.t. 
1,716 cm*), c) P2 próba (f.t. 2.167 cm*), d) P3 próba (f.t. 3,278 cm*), 

e) P4 próba (f.t. 3,278 cm*)

9. ábra. Az öntöttvas grafitképe. M aratlan , nagyítás 10U X 
a) A5 próba (As 0,009% ), b) B3 próba (As 0,024% ), c) A6 próba 

(As 0,008 %), d) B9 próba (As 0,095 %)
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10. ábra. A z ólom hatása az öntöttvas grafitképére. 
M aratlan , nagyítás 100 X

a) A p róba jele A2 (Pb 0,004% ). b) A próba jele P3 (Pb 0,025% ). 
c) A próba jele P4 (Pb 0,040%)

Az ólomtartalom növelésével nő a fehéredés, 
amit jól szemléltet a 8. ábra.

Á fehéredés mélysége az alumíniumtartalom 
növelésével alig változik (3. táblázat). A nagyobb 
telítési fokú A4 öntöttvasékek fehéredése csökken, 
a kisebb telítési fokú A6 öntöttvasé kicsit nő 
alumíniumtartalom hatására.

b) A grafit alakja

Az arzén csökkenti a D- és А-típusú grafit 
mennyiségét, ami jól megfigyelhető az A2-jelű 
öntöttvas grafitjának változásán (9a ábra). A 0,013 
és 0,017% As-tartalommal még E5- és Z)-típusú a 
grafit, majd a D fokozatosan eltűnik és a 0,074% 
arzéntartalom már A4—A5- és nagyon kevés 
.Só-típusú grafitot eredményez (9b ábra).

Az ólom a dendritközi E- és ö-típusú eutekti- 
kus grafit keletkezését segíti elő. A kiindulási 
öntöttvas /14-típusú grafitja (10a ábra) E 5—E6- 
( 10b ábra), illetve E5- és kevés Л -típusú grafittá 
alakul (10c ábra).

Az alumínium durvítja a grafitot és az A - 
típusú grafit kiválásának kedvez (11. ábra).

c) A z  alapszövet

Az arzén és az ólom a perlites szövet kelet
kezését segíti elő, amint ezt a 12. ábra is szemlélteti. 
0,51% alumíniumtartalommal a perlit mellett 
nagyon kevés ferrit is található (13. ábra).

Az eutektikus cellákat a kis (0,016—0,020%) 
foszfortartalom miatt nem tudtuk egyértelműen 
megmérni. Az arzén azonban a foszforhoz hason
lóan ferner eutektikumot képez, amely az eutekti
kus cellahatárokon kristályosodik (14. ábra).

A nyomelemek dúsulási hajlamra való hatását 
hőnmaratással vizsgáltuk. A hőnmaratás után 
300-szoros nagyítású próbákon megállapítható, 
hogy az arzén- és az ólomtartalom növelésével 
világosodik a perlit, tehát az öntöttvas szövete 
kisebb mértékben oxidálódik, míg az alumínium- 
tartalom az eredeti barnás-piros, zöldes-kék színt 
a zöldes-kék szín irányában tolja el.

Az elemek kristályon belüli dúsulásáról ez a 
vizsgálati módszer nagyon keveset mond, erre csak 
a dendiitváz és a dendritköz színe alapján követ
keztethetünk. Az arzén különösen nagy hatással 
van a primer-dendritváz és az eutektikum közötti 
szövet színére, ezenkívül a foszfid ferner eutekti-

11. ábra. A z alum ínium  hatása a grafitra. M aratlan , 
nagyítás 100 X

a) A próba jele A4 (Al 0,06% ), b) A próba jele 1.3 (Al 0,49% )
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12. ábra. A z öntöttvas szövete. 4% -os pikrinsavval 
maratva. N agyítás 300 X

a) A kiindulási ö n tö ttvas szóvete (A2 próba), b) 0,024% arzén tar 
ta lm ú ö n tö ttv as szövete, c) 0,025 % ó lom tartalm ú ö n tö ttvas szövete

kum színét is befolyásolja, ami arra enged követ
keztetni, hogy ott dúsul.

Megfigyelhető, hogy a nagy grafitlapok kör
nyéke és maga a dendritváz szövete más színű, 
másképpen maródik, mint a dendrit közötti terület.

A próbák nyomelemtartalmának növelésével, 
nő a zárványok mennyisége, közöttük az alumí- 
niumoxid (L-jelű próbák) és a mangánszulfid 
található nagyobb mennyiségben.

IY. Következtetések

A vizsgálati eredményekből megállapítható 
hogy az arzén, az ólom és az alumínium már na 
gyon kis, néhány ezred és század százalék mennyi
ségben is hatással van az öntöttvas tulajdonságaira.

Az arzén növeli az öntöttvas keménységét, az 
öntöttvas fehéredési hajlamát és a teljes perlitpont 
előtti zsugorodást, csökkenti a szakítószilárdságot 
és az öntöttvas duzzadását. Az arzén a grafit 
mennyiségét csökkenti, alakját némileg befolyá
solja, az M-grafit kialakulásának kedvez és per
lites szövetet hoz létre.

Az ólom növeli az öntöttvas keménységét, 
kezdeti duzzadását és a perlitpont előtti teljes 
zsugorodást, csökkenti a szakítószilárdságot. Az 
ólom dendritközi D -  és ©-típusú grafitot és perlites 
szövetet hoz létre.

Az alumínium kismértékben növeli az öntött
vas keménységét és szakítószilárdságát, jelentősen 
a duzzadást, valamint a perlitpont előtti teljes 
zsugorodást, a perlitponton másodlagos duzzadást

13. ábra. Az öntöttvas szövete 4% -os pikrinsavval maratva. 
N agyítás 300 X

a) A kiindulási ö n tö ttv as szövete (A6 próba), b) 0,19%  A l-tartalm ú 
ön tö ttv as szövete, c) 0,49%  A l-tartalm ú ö n tö ttv as szövete
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14. ábra . A rzé n k iv á lá s  a z  e u te k t ik u s  cellaha táron . 1 0 % -o s  
alkoho los H N O .j-m a l m a ra tv a . N a g y ítá s  7 X

a) A p róba  jele : B3. b) A p róba  jele : B9

idéz elő. Az A-típusú grafit kialakulását segíti elő, 
és a perlites szövetben kevés ferrit keletkezését 
eredményezi.

A kis mennyiségű arzén, ólom és alumínium 
jelentős, kristályon belüli dendrites dúsulást okoz. 
A hőnmaratás után a szövetvizsgálat a dúsuláS jel
legéről csak kevés tájékoztatást ad, míg a dú- 
sulás mértékéről semmit sem mond. Ennek a 
tanulmányozása csak más módszerekkel, mikro- 
autoradiográfiával vagy elektronszondával lehet
séges.

A vizsgálat folyamán számos érdekes kérdés 
merült fel, pl. ezek az elemek hogyan hatnak az

ö n t ö t t v a s r a ,  h a t á s u k a t  h o g y a n  f e j t i k  k i ,  é s  m e k k o r a  

a  m e g e n g e d e t t  m a x i m á l i s  a r z é n - ,  ó l o m -  é s  a l u m í 

n i u m t a r t a l o m  a  s z ü r k e  ö n t ö t t v a s b a n .

E z e k r e  a  k é r d é s e k r e  e g y e l ő r e  n e h é z  e g y é r t e l m ű  

é s  k i e l é g í t ő  v á l a s z t  a d n i .

A  t á r g y a l t  v i z s g á l a t i  e r e d m é n y e k  c s a k  t á j é 

k o z t a t ó n k ,  d e  n y i l v á n v a l ó ,  h o g y  a j á n l a t o s  a  f e n t i ,  

m á r  k i s  m e n n y i s é g b e n  i s  k á r o s  s z e n n y e z ő  e l e m e k  

t á v o l t a r t á s a ,  i l l e t v e  e l t á v o l í t á s a  a z  ö n t ö t t v a s b ó l .

Ö s s z e f o g l a l á s

N y o m o k b a n  é s  k i s  m e n n y i s é g b e n  (0,001—0,2 
% - b a n )  j e l e n  l e v ő  a r z é n ,  ó l o m  é s  a l u m í n i u m  h a t á s a  

a z  A r m c o - v a s b ó l ,  e l e k t r ó d - t ö r m e l é k b ő l ,  f é m s z i l í 

c i u m b ó l  é s  f é m m a n g á n b ó l  o l v a s z t o t t ,  0,9 é s  1,0 
t e l í t é s i  f o k ú  s z i n t e t i k u s  ö n t ö t t v a s  s z a k í t ó s z i l á r d 

s á g á r a ,  k e m é n y s é g é r e ,  l i n e á r i s  z s u g o r o d á s á r a ,  f e 

h é r e d é s é r e  é s  t ö r e t é r e .
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Szakosztályi hírek
A z  O M B K E  S o p r o n i  C s o p o r t j a  1 9 6 5 .  s z e p t e m b e r  

2 4 - é n  t a r t o t t a  e l s ő  ő s z i  e l ő a d ó i  ü l é s é t .  E z  a l k a l o m m a l  

G erencsér J ó z s e f  o k i .  k o h ó m é r n ö k  t a r t o t t  e l ő a d á s t  

, . Ö n t ö d e i  t ü z e l é s t e c h n i k a i  b e r e n d e z é s e k  h ő m é r l e g e  é s  

m ű s z e r e z é s e ”  c í m m e l .

A z  e l ő a d ó  i s m e r t e t t e  a z  i p a r i  k e m e n c é k  ü z e m v i t e l é 

v e l  k a p c s o l a t o s  m ű s z e r e k  é s  m é r é s e k  f o n t o s s á g á t ,  
k ü l ö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  m a g y a r  ö n t ö d é k  j e l e n l e g i  k e m e n c e 

p a r k j á r a ,  i l l e t v e  a  k e m e n c é k  á l l a p o t á r a .  E l ő a d á s á b a n  

k i t é r t  a  m ű s z e r e s  m é r é s e k n e k  á l t a l á n o s  v o n a t k o z á s ú  

g y a k o r l a t i  i s m e r t e t é s é r e .  E z e n  b e l ü l  k i t é r t  a  m é r ő 

h e l y e k  h e l y e s  k i v á l a s z t á s á r a .  M e g j e l ö l t e  a  m é r é s e k k e l  

k a p c s o l a t o s  g y a k o r i  h i b á k a t ,  i l l e t v e  h i b a l e h e t ő s é g e 
k e t .

A z  e l ő a d ó  ö s s z e k a p c s o l t a  a  m ű s z e r e s  m é r é s t ,  a  

m ű s z e r e s  k e m e n c e  t e c h n o l ó g i a v i t e l t  é s  e l l e n ő r z é s t  a z  

a u t o m a t i z á l á s  m e g v a l ó s í t á s á n a k  é s s z e r ű  i s m e r t e t é s é v e l .  

K i t é r t  a r r a ,  h o g y  h o l ,  m i k o r  é s  m i l y e n  m é r t é k b e n  c é l 

s z e r ű  a z  a u t o m a t i z á l á s  b e v e z e t é s e .

V é g ü l  t á r g y a l t a  a  S o p r o n i  M i s ö n t ö d e  t ü z e l é s t e c h 
n i k a i  b e r e n d e z é s e i n  a l k a l m a z h a t ó  m ű s z e r e z é s i ,  a u t o 

m a t i z á l á s i  é s  m é r é s i  e l j á r á s o k a t .  I s m e r t e t t e  a  t á r g g y a l  
k a p c s o l a t o s ,  v o n a t k o z ó  m a g y a r  s z a b v á n y o k a t .  A z  e l ő 

a d á s t .  é l é n k  e s z m e c s e r e  k ö v e t t e ,  m e l y e n  a z  e l ő a d o t t  t é m á 

v a l  k a p c s o l a t o s  ü z e m i  p r o b l é m á k  k e r ü l t e k  m e g v  i t a t á s r a ,  

k ü l ö n ö s e n  a  k e m e n c é k  é p í t é s i  é s  m ű s z e r e z é s i  p r o b l é m á i .  

F e l v e t ő d ö t t  a z  ö n t ö d e i  m ű s z e r e k  h a z a i  e l l á t á s á n a k  

h i á n y o s s á g a  i s .  дт_ j v
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Lapszemle

V iaszm inta tűzálló  bevonata inak  szárítása  lebeg 
te te tt hom okrétegben. Szkazsennyik , V. A .— Sur, V. A .:  
Szuska V k ip jascsem  szloje ognyeuporn ih  p o k ritij vip- 
la v lja jem ih  m odelej. L ite jnoe pro izvodsztvo , 1965. 
5. sz. 3— 4. oldal.

A  le b e g te te tt hom okréteg  h a tá so sa b b á  teszi a  
v ia szm in tá ra  fe lv itt tű zá lló  b ev o n a to k  szárítá sá t, 
m ivel ab b a n  a  h ő á ta d á s  sokkal in tenzívebb , m in t a  
s tac ioner ré tegben  vagy  m in t a  tis z ta  levegő fú v a tá - 
sakor.

A száradás fo ly am ata  tu la jd o n k é p p en  az oldószer 
külső  fe lü le tre  tö r té n ő  d iffúziójából és a  levegőáram ba 
való  kilépéséből áll. Á lta láb an  az u tó b b i fo lyam at 
h a tá ro zz a  m eg a  száradás m é rték é t. A  le b e g te te tt 
ré tegben  azo n b an  a  b ev o n a t h a tá rré te g éh ez  m ozgó ré 
szecskék ü tköznek , ezért az oldószer e ltáv o zásán ak  eredő 
sebessége függ  a  k ap illá ris  rendszerben  keletkező d if 
fúziós sebességtől, vagyis lényegében a  fo ly am at h ő 
m érsék letétő l.

A  sz á rítá sn a k  ezt a  m ódszerét sikeresen a lk a lm az 
tá k  az „O k ro rg sz tan k in p ro m ” precíziós ön töde k ísé r 
le ti részlegében. A  k ísé rle tek  so rán  a  v ia szm in ták ra  
k é t ré teg  e tilsz iliká tos és k é t ré teg  vízüveges b e v o n a to t 
v it te k  fel. Az etilsz iliká tos szuszpenziót 50%  etilsz ili - 
k á to t, 42%  ac e to n t és 8%  v ize t ta r ta lm a z ó  H C l-val 
k a ta liz á lt h id ro lizá tum bó l és П К — 2 kvarcpo rbó l á llí 
to t t á k  össze.

A  vízüveges szuszpenzió 40%  H C l-val kezelt, 
1,3 fa jsú lyú  v íaüveget és 60%  П К — 2 k v a rc p o rt 
ta r ta lm a z o tt.  Az etilsz iliká tos szuszpenzióba való  be- 
m á rtá s  u tá n  a  m in tacso k ro t 1 К 0 2 Б  kvarchom okkal 
sz ó rtá k  be, m a jd  függők segítségével ugyan azo n  hom ok 
le b e g te te tt rétegébe helyezték . A hom ok lebegését 
e lek trokalo riferre l e lőm eleg íte tt, s ű r íte tt  levegő seg ít 
ségével á l lí to t tá k  elő (1. ábra). M eghatározo tt idő eltel-

1. ábra. A  mintacsokrok elhelyezésének vázlata a lebeg
tetett homokrétegben

tóvei a  m in tacso k ro t k iv e tté k  a  ta r tá ly b ó l, r á v it té k  a  
m ásodik  szuszpenziós ré teget, b eszó rták  az 1 К 0 2 Б  
je lű  kvarchom okkal, m a jd  m egism ételték  a  le b e g te te tt 
ré tegben  való  sz á rítá s t. A  következő  k é t vízüveges 
szuszpenziós ré teg e t azonos m ódon v it té k  fel a  m in ta 
csokorra. A  k ísé rle tek  során  m egv izsgálták  a  lebeg 
te te t t  ré teg  h id rod inam ikus jellem zőinek (a ré teg  fel- 
duzzadási tényező jének  (К),  a  ré teg  p o rozitásúnak  (E) 
és hőm érsék letének) h a tá s á t a  b ev o n a t szárad ásán ak  
sebességére. A ré teg  fe lduzzadásának  tényező je  —  a  
ré teg  le b e g te te tt (Vi) és a  nyugalm i (Vny) té rfo g a ta in a k  
h án y ad o sa  -— jellem zi a  szem csés an yag  té rfo g a t 
növekedésének m érték é t.

A ré teg  po rozitása  E  (a ré tegben  levő ü regek  té r 
fo g a tá n ak  és az egész té rfo g a tn a k  hányadosa) a  k ö v e t 
kező k é p le tte l h a tá ro z h a tó  m eg :

aho l Eo  —  a  0,2— 0,3 m m  szem cseátm érő jű  k v a rc 
hom ok álló rétegének  porozitása , m elynek 
é rtéke  0,45— 0,50 k ö zö tt változik .

К  —  a  ré teg  fe lduzzadásának  tényezője.

A  k ísé rle tek  so rán  a  le b e g te te tt ré teg  p o rozitású 
n a k  é rték e  0,56— 0,65 k ö zö tt v á lto zo tt. А  К  tényező t 
a  sű r í te t t  levegő nyom ásán ak  szabá lyozásáva l 1,1—  
1,3-ig v á lto z ta ttá k .

Perc

1J0 1,15 (20 1,25 1,30
И  •

2. ábra. A  bevonat száradási idejének változása а К  tényező 
függvényében

A 2. ábra ta r ta lm a z z a  a  b ev o n a t h a rm a d ik  ré 
tegének  száradási id ő ta r ta m á t а  К  tényező  függ 
vényében , m iközben a  le b e g te te tt ré teg  hőm érsék le té t 
á llan d ó an  23— 25 C° k ö zö tt ta r to t tá k .  Az I-es zónában  
n y u g o d t lebeg te tés  m elle tt, a  I l-e s  zón áb an  heves 
lebeg te tés  m e lle tt k a p tá k  a  száradási idő t. A m inim ális 
száradási id ő t ■—  55 p erce t —  egyenletes, n y u g o d t le 
b eg te tés  (K  =  l,15 ) ese tén  k a p tá k . A  K  <  J ,10 ese 
té b e n  a  m in tac so k ro t a  gyengén le b e g te te tt rétegbe 
helyezni veszélyes, m e rt a  m in tá k  könnyen  m eg 
sérü lnek.

A  b ev o n a t szá rad ásán ak  sebessége le b e g te te tt 
közegben az oldószer belső diffúziós sebességétől, az 
u tó b b i pedig a  száradási fo ly am at hőm érsék le té tő l függ. 
A  m axim ális száradási sebesség eléréséhez a  h ő 
m érsék le te t úgy  kell k iv á lasz tan i, hogy  a  lehető  leg 
közelebb legyen  ahhoz a  h a tá ré r té k h ez , am i m ég m eg 
en g edett a  m in tá k  m ére te inek  és a la k já n a k  m egőrzése 
és sz ilá rd ságának  m in im ális csökkenése sz em p o n tjá 
ból. A szokásos szá rítá so k  esetén  (meleg levegőáram ban) 
a  b ev o n a to k  nem  m elegszenek egyenletesen, a  m in ta  
egyoldalú , hely i felm elegedésnek v an  k itéve. A  b e 
v o n a to k  sz á rítá sá t á l ta lá b a n  30 C°-on végzik. A leb eg te 
t e t t  ré tegben  a  részecskék ideális lebegésekor a  száradási 
zón áb an  hőm érsék le t-g rad iens nincs, a  bevona t-ré teg  
és a  m in ta  hely i felm elegedése nem  jöhe t lé tre . A  lebeg 
te te t t  ré teg  hőm érsék le te  így  nagyobb  lehet, m in t a  
szokásos szá rítá s i m ódszerrel a  levegő hőm érséklete, 
ezért a  száradás id ő ta r ta m a  le b e g te te tt ré tegben  kisebb, 
m in t levegőáram ban .

A  3. ábrán a  száradás id ő ta r ta m a  lá th a tó  a  lebeg 
t e te t t  ré teg  op tim ális  hőm érsék le tének  függvényében, 
К  =  1,15 m elle tt. A görbékre í r t  szám ok a  b ev o n a t 
ré tegeinek  szám át je len tik .

A k ísé rle teket 2— 12 m in táb ó l álló m in tacso k ro k 
k a l végezték , am elyekbe 50— 3100 g aíilyú ön tv én y ek e t 
ö n tö tte k . A  hőálló  b ev o n a t szárításához a já n lo tt  lebeg-

HÓmérs'ektet,CC lfrfoo~3|

3. ábra. A  bevonatok száradási idejének változása a 
lebegtetett réteg hőmérsékletének függvényében, ha К  —  

=  1,15
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1. táblázat

Főbb  jellem zők Jelölés M érték-
egység A je llem zők nagysága

Az álló  ré teg  m agassága ......................................... h0 m m 400
A le b e g te te tt ré teg  m a g a s s á g a .............................. -----  h m m 460
A réteg  felduzzadási tényező je  ......................... К — 1,15
Az álló ré teg  közepes po ro z itása  ......................... E o — 0,5
A le b e g te te tt ré teg  közepes p o r o z i t á s a .............. ___  E — 0,56— 0,65
A le b e g te te tt ré teg  h ő m é rs é k le te ......................... ___  t c ° 28— 30 az I . réteggel

A b e fú v a to tt  levegő viszonylagos
n ed v e ssé g ta rta lm a  ......................................... Wv 0/

/0

30— 34 а  I I .  réteggel 
34— 38 а  I I I .  réteggel 
38— 42 а  IV . réteggel

30— 60
A s ű r íte tt  levegő nyom ása  .................................... P a t t 1,8— 2,2
A le b e g te te tt réteg-oszlop m agasságának

és á tm érő jének  h án y ad o sa  ...........................
h

D
— 1,02

te te t t  ré teg  főbb jellem zői az 1. táblázatban lá th a tó k . 
A tá b lá z a tb a  fog lalt a d a to k  b e ta r tá s á v a l az első 
ré teget 40— 60 percig, a  m ásod ika t 30— 37, a  h a rm a d i 
k a t 22— 25 és a  negyed iket 18— 22 percig sz á ríto tták .

I ly en  felté te lekke l a  négy ré te g ű  keram ikus héj 
te ljes szárítási ide je  kb . 2 óra, azaz a  hagyom ányos 
m ódszerrel végzett szárítás  id ő ta r ta lm á n a k  alig  egy- 
h a to d a  —  egy tizede.

Szili Sándor

K ülföldi hírek
Az 1966. év i N em zetközi Ö ntödei K ongresszust 

Új -D elhiben, In d iá b a n  fog ják  m egrendezni.
A K ongresszus különböző rendezvényeit és elő 

a d á sa it decem ber 4-től 8-ig a  város egyik legkorszerűbb 
előadócsarnokában  b o n y o lítják  le. M o ttó ja  :

,,A technológ ia fejlesztése m in t a  term elékenység  
növelésének eszköze az ö n tő ip a rb an ” .

A K ongresszus rész tvevő i szám ára  a  K ongresszus 
e lő tt és u tá n  3— 3 k ö ru taz ás t, a  K ongresszus ta r ta m a  
a la t t  pedig  k é t egésznapos k irán d u lást szerveznek, 
m elyeken  egyrészt az ind ia i vas- és ö n tő ip a r jelen tősebb  
lé tesítm ényeivel, m ásrész t az ország tö rté n e lm i és 
k u ltu rá lis  em lékeivel, ille tve jellegzetességeivel ism er 
k ed h e tn ek  m eg a  vendégek.

A K ongresszus e lő tti kö ru tazás  novem ber 26-án 
kezdődik B om bayból k iin d u lv a  és h árom  különböző 
ú tvona lon  Ú j-D elh iben , decem ber 3-án fejeződik  be. 
Az ú tközben  é r in te tt  városok  : A uran g ab ad  (A jan ta  
és E llora), Ja ip u r, U daipur, Chochin, B angalore, M y 
sore és M adras.

D ecem ber 8-án és 10-én egésznapos k irán d u lást 
szerveznek A grába, a  Táj M ahal m egtek in tésére. D e 
cem ber 10-én pedig  C handigarh , B hakra , N anga l (a 
H im a lá ja  lábánál) és P in jo re  váro sokba  lehet e llá to 
gatn i.

A K ongresszus u tá n i kö ru tazáso k  decem ber 11-én 
kezdődnek  Ú j-D elh ibő l k iindu lva. Az első k ö rú t Ba- 
ranas, C h itta ra n jan , D urgapu r, A sansol, R anch i és 
Ja m sh e d p u r érin tésével decem ber 21-én é r véget 
C a lcu ttában . A  m ásodik  k ö rú t B an aras és J a ip u r  v á 
rosokon vezet keresz tü l és decem ber 15-én B om bayben  
ér véget. A h a rm a d ik  tú ra , m ely  ugyancsak  decem ber 
15-ig ta r t ,  H y d erab ad , B angalore és M ysore városokon 
k eresz tü l vezet M adrasba.

A k é t egésznapos k irán d u lás t és a  K ongresszus 
u tá n i első k ö ru ta t különleges, légkondicionált h á ló 
kocsikban  vonaton , a  tö b b it repülőgépekkel b o n y o lít 
já k  le.

(F o u n d ry  T rade  Jo u rn a l, 1965. szept. 23.)
G. M.

Köny vism er tetés

N aum ann , F ritz : G yakorlati form a- és m agleve 
gőzés. (P rak tisch e  Form - u n d  K ern en tlü ftu n g .)  F a c h 
verlag Schiele u. Schön G m B H , B erlin, 1962. 2. k iadás 
98. old. 73. áb ra .

A szerző ebben  a könyvében  az üzem i szakem berek, 
elsősorban a  m űszak i középkáderek  (m űvezetők, üzem i 
technológusok) szám ára  ad  hasznos ú tm u ta tó t  a  form a- 
és m aglevegőzés helyes k ia lak ításá ró l.

A könyv  három  fő fejezetből áll. Az első fejezet a  
Cormalevegőzést tá rg y a lja . E zen  belü l a  levegőcsato r 
nák  k ia lak ításá ró l, a  nagym ére tű , fo rm aszekrényben  
készült ön tv én y ek  levegőelvezetéséről, v a lam in t a

ta la jfo rm á k  levegőelvezetési p rob lém áiró l o lv ash a 
tu n k . A to v á b b ia k b a n  a  fo rm áb an  visszam aradó  és 
felgyülem lő öntési gázok ro bbanásáró l és a  eem ent- 
hom ok-fo rm ákban  képződő gázok eltávozásáró l v an  szó.

A m ásodik  fe jeze tben  a  szerző a  m agok helyes 
levegőelvezetéséről ír, m a jd  a  m aglevegőnek a  fo rm án 
keresz tü l való  elvezetését ism erte ti.

V égül a  h a rm a d ik  fejezet az ön tő ü stö k  és kupoló- 
kem encék bélésének levegőzési p rob lém áit tá rg y a lja .

A szerző az ism e rte te tt m ódszereket szám os á b 
ráv a l teszi szem léletessé, am i az é rthe tő séget lényegesen 
m egkönny íti. dr. M. Á.
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Műszaki és gazdasági hírek

A  tő k és  orszá g o k  a lu m ín iu m ip a rá n a k  h ely zete
1 9 6 4 -b en i

Az alum ín ium term elés 1964-ben 12% -kal n ö v e 
k e d e tt 1963-hoz v iszony ítva , ugyanezen  idő a la t t  a 
term elő  kapac itáso k  csak  3% -ka l növeked tek , vagyis a  
több le tm enny iséget a  m eglevő üzem ek jo b b  k ihaszná lá 
sáva l b iz to s íto tták .

Az alum ín ium felhasználás 10% -kal nö v ek ed e tt 
1964-ben és e lérte  a  4,8 m illió to n n á t.

Az N S Z K -Ъап te ljes egészében k ih a szn á ltá k  a  
m eglevő alum ín ium kohók  te rm elő k ap ac itásá t. A te r 
melés e lérte  a  219 000 to n n á t, m ásodlagos fém term elé- 
sü k  pedig  a  186 000 to n n á t.  Az N SZ K -ban  a  fe lhasz 
nálás az 1963. évi 442 500 to n n á ró l 630 000 to n n á ra  
növekedett, m elyből 219 000 to n n á t a  kohókból, 
118 900 to n n á t im portbó l (N orvégiából, K an ad áb ó l és 
USA-ból), 185 000 to n n á t m ásodlagos fém ből és 27 000 
to n n á t m ásodlagos fém im portbó l fed e z te k .2

Franciaország  316 000 to n n a  kohóalum ín ium ot 
te rm elt, ez 5% -ka l tö b b  1963-hoz v iszony ítva , ebből 
135 000 to n n á t ex p o rtá lt. 1965-ben 345 000 to n n a  fém  
term elését te rvez ik . A  kohóalum ín ium  jelenlegi te r 
m e lőkapacitása  330 000 to n n a , am it 1965-ben 355 000 
to n n á ra  bőv ítenék . Az 1 to n n á ra  eső v illam osenerg ia 
fe lhasználást 14 000 kW ó-ra csökken te tték .

A z  angliai kohók term elése 32 500 to n n a  vo lt, a  
fém im port 17% -kal nö v ek ed e tt 1963-hoz v iszony ítva . 
A  felhasználás elérte  a  285 000 to n n á t.

Olaszország kohóalum ínium -term elóse 115 000 
to n n a  vo lt. E z  a  26% -os növekedés 1963-hoz v iszo 
n y ítv a  a  kohók  te rm elő k a p ac itásá t 140 000 to n n á ra  
növelte. Az alum ín ium felhasználás e lérte  a  178 000 
to n n á t.

Norvégia  kohóalum ín ium -term elése 263 000 to n n a  
vo lt, ez 16% -kal tö b b  1963-hoz v iszony ítva . A  kohó 
k ap a c itás  272 000 to n n á ra  növekedett, ezt 1968-ra 
430 000 to n n á ra  te rv e z ik  bővíten i.

A usztria  kohó inak  term elése 58 500 to n n a  vo lt, 
am ely  2 ,5% -kal tö b b  az előző évinél és ebből 25 300 
to n n á t e x p o r tá lt .2

1 „E lek triz itä tsw irtschaft"  19G5. 64. évf. 1. sz.
* Alumínium 1065. I .

Svédországban 64 000 to n n a , Ausztráliában  91 000 
to n n a  (az 1963. év i 61 000 ton n áh o z  v iszonyítva), 
Ind iában  63 000 to n n a  (am ely 20 000 to n n á v a l tö b b  
m in t az 1963-ban te rm e lt m ennyiség  és 1966-ban 
94 000 to n n á t te rv ezn ek  term eln i), Japánban  227 000 
to n n a  kohóalum ín ium ot te rm e lte k  (am ely 13 % -ka l 
nö v ek ed e tt 1963-hoz v iszony ítva). Kanadában  670 000 
to n n a  kohóalum ín ium ot te rm eltek , az alum ín ium - 
kohók  te rm elő k a p ac itásá t 735 000 to n n á ra  növelték .

Az U S A  alum ín ium term elő  k ap a c itá sá t te ljes 
egészében k ih a szn á ltá k  és 2,25 m illió to n n a  kohó 
a lum ín ium o t te rm e lte k . E z  8% -ka l tö b b  az előző 
évinél. A kohóalum ín ium  és a  m ásodlagos fém  felhasz 
n á lá sa  e lérte  a  3,15 m illió to n n á t.  Az a lu m ín iu m ter 
m elő k ap a c itá s t Brazíliában  33 000 to n n á ra  és M exikó 
ban 18 000 to n n á ra  b ő v íte tté k  ki.

Az egy főre eső alum ín ium felhasználás az a lá b 
b ia k  szerin t a la k u lt :

U S A ......................................................... 14,7 kg/fő
Svájc .........................................................  9,1 kg/fő
A nglia ..................................................... 8,0 kg/fő
S védo rszág ................................................  7,3 kg/fő
N SZK  .......................................................  7,1 kg/fő
F ra n c ia o rs z á g .......................................... 5,5 kg /fő
O laszo rszág ..............................................  3,9 kg /fő
H o lla n d ia ...............................................  3,0 kg /fő

Zachár László*

A n g liá b a n  az Im p eria l C hem ical In d u s tr ie s  L td  
L ondon  cég W ilto n b a n  fe lá llíto tt nyerstitánfém  g y árán ak  
k ap a c itá sá t m eg a k a r ja  kétszerezni.
M etall 1965. 8. sz.

*

Az U S A -b an  San  F ra n c isco  b e lváro sában  egy 25 
em eletes ü z le tház  v á z á t a lum ín ium m al b ev o n t acélból 
k ész íte tték . A tá m asz tó  v áz a t, am elynek  földrengés- 
veszélyes helyen  kötelező az építése, á lta lá b a n  az épület 
h o m lo k za ta  a lá  re jtik . Az a lum ín ium m al b evon t váza t 
d íszítő  elem kén t haszná lják .
M etall 1965. 8. sz.

*

In d ia  az 1964/65. gazdaság i évben  2,08 m illió t  
mangánércet e x p o rtá l K a lk u t ta ,  B om bay, V isakhapat- 
nam , M adras és G oa k ikö tőkön  á t.
M etall 1965. 8. sz.

Helyielen — helyes

K o n v erte r  acél esetén a  ridegségi intervallum  
u g y an a b b an  a  ta r to m á n y b a n  van , m in t a martinacél. —  
A  konverteracé l ridegségi térk öze  a  m a rtin a cé lév a l 
azonos ta r to m á n y b a n  van .

*
M ár m e g á llap íto tták , hogy belső fogyási üreg  

esetében n em  m egy végbe a  fém  szennyezőkkel való  
d ú su lása  a  kö rnyezetében . —  M ár m e g á llap íto tták , 
hogy  a  fogyási üreg  k ö rn y eze téb en  nem  következik  be 
a  szennyzők dúsu lása. (Jellegzetes fo rd ítás i pongyo la 
ság az első m onda t.)

A  h ő n ta r tá s  ide jének  to v á b b i fokozása  m á r h a tá s 
ta lan . —  A  h ő n ta r tá s  ide jének  to v á b b i h o ssza b b ítá sa  
(n y ú jtá sa , növelése, em elése) m á r h a tá s ta la n .

*
C supán az égetés végén é r té k  el az okkeres érc 

oxidációjának valam ivel m agasabb  mértékét. —  C supán 
az égetés végén é r té k  el az okkeres érc valam ivel 
nagyobb  o x id á ció já t.

*

A  k o nverte raeé l P -ta r ta lo m  tekintetében analóg 
a  m artinacó lla l, N -ta r ta lo m  tekintetében közbülső helyet 
foglal el a  Bessem er és a  m artin acé l közö tt. —  A  konver- 
te racó l P -ta r ta lm a  h a so n ló  a  m artinacéléhoz, a  N -tar- 
ta lm a  pedig a  bessem er- és m artinacé l k ö zö tt fog la l 
helyet.

*

A  nem  fém es zá rv án y o k k a l való  szennyezettséget 
a  CN IICsM  ö t o sz tá ly ú  sk á lá ján  h a tá ro z tá k  m eg a  
sínfejből k iv á g o tt hosszan ti csiszolatokon és elek tro liti- 
ku s  oldás m ódszerével a  zá rv án y o k  izo lálásával. —  
A  nem fém es zá rv án y o k k a l való  szennyezettséget a  s ín 
fej hosszából k iv á g o tt csiszolatokon, a  CN IICsM  ská la  
szerin t h a tá ro z tá k  meg, e lek tro h tik u s  o ldással és a  
zá rv án y o k  izolálásával.

*

A zt szokás feltéte lezn i, hogy a  tu sk ó  fogyási ü r  gé 
b en  koncentrálódnak a  k ivá ló  dúsuló  elem ek. ■—• A zt 
szokás feltéte lezni, hogy  a  tu sk ó  fogyási üregében  
d ú sa in a k  a  k ivá ló  elem ek. (A  szövegezés pongyola. 
Az első m o n d a tb ó l joggal hisszük, hogy a dúsuló  elem ek 
k ivá lóak , h a  n em  k ivá lóbbak  is a  többinél.)



Eladási ára példányonként: 12,— Ft

I

A  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó  h ir d e t é s e k e t  v e s z  f e l  
a z  a lá b b i  d í j s z a b á s  s z e r in t :

Egészoldalas hirdetés á r a ............... ... 1440,— F t
Féloldalas hirdetés á r a ........................  720,— „
Negyedoldalas hirdetés á r a ...............  360,— „

HIRDESSEN A

K O H Á S Z A T I  L A P O K B A N
és  a z

Ö N T Ö D É B E N

A hirdetések az alábbi címre küldendők:

M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K I A D Ó  B U D A P E S T ,  V.,  BAJCSY-ZSILINSZK I ŰT 22

A  b efizetések et az  M N B  44 csekkszám lára kérjük
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