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Ковач, Л.: П роблем ы  оценки качества чугун а д л я  
о т л и в о к .........................................................................  С 1

А втором  излож ен ы  задачи  и возм ож ности кон т 
р о л я  качества произведенны х отливок с точки 
зр ен и я  определения прочности на разры в отли 
вок  из чугуна с пластинчаты м  граф итом без р а з 
руш ения. И злож ены  те опубликованны е за в и 
симости, с помощью которы х м ож но оценивать 
прочность отливки  на разры в на основе степени 
эвтектичности чугуна, далее на основе м ехани 
ческих  свойств, определённы х на отдельно от 
литы х образц ах  и на самой отливке. Н а основе 
данны х собственны х изм ерений, сопоставля 
ю тся взаим освязи  м еж ду структурны м и х а р а к 
теристикам и, степенью  эвтектичности . м ехани 
ческими свойствами и плотностью  к о р р е л я 
ционными коэф ф ициентам и и pei рессивными 
уравнениям и  на основе К олло и П ол.

Вэрешкеи, Й .— Йонаш, П .— Тот, Л.:
В озмож ности прим енения р азли ч н ы х  и скусст 
вен н ы х  смол в н еко то р ы х  стер ж н евы х  и ф ормо 
вочны х см есях .......................................................... С 9

А вторам и обсуж даю тся р езультаты  определения 
свойств стерж невы х и ф ормовочны х смесей, и з 
готовленны х с применением  новейш их и ску с 
ственны х смол. В ходе испы таний принято  во 
вним ание повыш ение таки х , п редъявляем ы х к 
качеству  отливок, требований , к а к  гладкость  
поверхности и обеспечение точности разм еров. 
В ы ш еуказанны е испы тания проводились не 
только  при лабораторны х, но и при повыш енных 
тем п ературах  (1200— 1300 *С). П роведено ср ав 
нение результатов  испы таний с результатам и , 
полученны м и на образцах  стерж невы х и формо 

вочны х смесей, изготовленны х с применением 
у ж е  известны х с в я з у ю щ и х  м атериалов. П о ка 
зано, что новейш ие искусственны е смолы лучш е 
отвечаю т требованиям , ставящ им ся перед литей 
ными цехами, т. к . не вы деляется вредны й для 
здоровья  фенол и эти связую щ ие м атериалы  м о 
г у т  та к ж е  отлично прим еняться к  формовочным 
смесям  на базе м агнезита.

Йанош, Ш.: Обзор ц ен тр о беж н ы х  л и тей н ы х  ма
ш ин ................................................................................  С 16

Ц ентробеж ны й метод р азл и в ки  я в л я е тс я  быстро 
развиваю щ им ся методом и, особенно в последние 
годы, ш ироко распространяю щ им ся в литейны х 
цехах  методом, где в сегодняш нее врем я ш ироко 
прим еняется д л я  л и тья  чугун а, стали и р азли ч 
ны х м еталлов. Этот своеобразны й метод требует 
особого оборудования. Н есм отря на то, что пер 
в а я  ц ен тробеж н ая  ли тей н ая  м аш ина бы ла к о н 
струирована приблизительно  сто лет т о м у  назад , 
современное оборудование, пригодное д л я  м ас 
сового производства вы сококачественны х отли 
вок, яв л яе тс я  результатом  утом ительного труда 
н ескольки х  последних десятилетий.

З а  первыми примитивными одиночными м аш и 
нами появились  всё современнее и развитее 
непреры вны е центробеж ны е литейны е маш ины, 
группа м аш ин, линии маш ин, конвейеры , м ного 
позиционны е маш ины (корусели) в частично или 
полностью  автом атизированном  виде.
Х отя в наш ей стране не в одном литейном  цехе 
имею тся оборудования д л я  центробеж ного 
л и тья , они явл яю тся  на 10— 20 лет отсталы ми 
оборудованиям и от м еж дународного  ур о вн я  
разви ти я .



I N H A L T

L . Kovács: P rob lem e der B ew ertu n g  des G usseisens S 1

D e r  V erfa sse r b e sc h re ib t d ie  A u fg a b en  u n d  M ög 
l ic h k e iten  d e r  K o n tro lle  in  d e r  G u sserzeugung  
m it  b eso n d e re r  H in s ic h t a u f  d ie ze rs tö ru n g sfre ie  
B e s tim m u n g  d e r  R e issfe s tig k e it d e r  E isen g u sste ile  
m it  L a m e lla rg ra p h it. E r  b e h a n d e lt d ie  v e rö ffe n t 
l ic h te n  B ez ieh u n g en , w elche d a z u  d ien en , d ie 
R e iss fe s tig k e it a u s  d e r  S ä ttig u n g sz a h l u n d  d en  
a m  G uss u n d  a n  g e tre n n t  gegossenen  P ro b e n  
b e s tim m te n  m e ch an isch en  E ig e n sc h a fte n  zu  
sc h ä tz e n . A u f  G ru n d  eigener V ersu ch e  v e r 
g le ic h t d e r  V erfasse r d ie D e te rm in a tio n sk o e ff i 
z ie n te n  u n d  R eg ressio n sg le ich u n g en  d e r  B ezie 
h u n g e n  zw ischen  d en  K e n n w e rte n  d e r  G efüge 
k o m p o n e n te n , d e r  S ä ttig u n g sz a h l, d en  m e c h a n i 
sch en  E ig e n sc h a fte n  u n d  d e r  D ich te , sow ie d er 
C ollaud- u n d  d e r  P o h l-B ez ieh u n g .

J .  Vereskői— P . Jónás■—L . Tóth: D ie M öglichkeiten  
d er A nw en d u n g  versch ied en er K u n s th a rz e  in  
K ern san d g em isch en  ................................................ S 9

D ie  V erfa sse r b esch re ib en  P rü fe rg eb n isse  ü b e r  
d ie  E ig e n sc h a fte n  v o n  k u n s th a rz h a ltig e n  F o r 
m ere im isch u n g en . B ei d e n  V ersu ch en  w u rd e n  die 
s te ig e n d e n  A n fo rd e ru n g e n  a n  d ie G u ssq u a litä t, 
z .B . d ie S ich eru n g  d e r  g la t te n  O b erfläch e  u n d  d e r  
M assg en au ig k e it, b e a c h te t .  D ie P rü fu n g e n  w u r 
d e n  b e i Z im m e rte m p e ra tu r , sow ie bei 1200—

1300 °C au sg e fü h rt . D ie E rg e b n isse  w u rd e n  m it  
d en  E rg e b n isse n  v o n  F o rm e re im isch u n g e n  m it 
b e k a n n te n  B in d e m itte ln  verg lich en . D ie n eu e ren  
K u n s th a rz e  sind  z u r  g ie sse re itech n isch en  A n w en 
d u n g  b esse r  g ee ig n e t, w eil ke in  g e su n d h e its sc h ä d 
liches P h e n o l e n tw ic k e lt w ird ; d iese  B in d e m itte l 
k ö n n e n  au c h  in  F o rm e re im isch u n g e n  a u f  M ag n e 
s itb a s is  a u sg ez e ic h n e t e in g e se tz t w erden .

S . János: Ü b ersich t der Z en trifu g a lg ie ssm asch in e n  S 16
D e r  Z en trifu g a lg u ss  h a t  sich  in  d en  le tz te n  J a h r 
z e h n te n  s p ru n g h a f t  e n tw ic k e lt u n d  w ird  in  v ie len  
G iessereien  zu m  G iessen  v o n  S ta h l u n d  v e rsc h ie 
d en e n  N E -le g ie ru n g e n  v e rw en d e t. D iese  G iessa rt 
e r fo rd e rt e ine b eso n d ere  A n lage . D ie  e rs te  p r a k 
tis c h  b ra u c h b a re  G iessm asch ine  w u rd e  v o r  e tw a  
100 J a h re n  g e b a u t,  d o ch  e rfo rd e rte  d ie E n t 
w ick lu n g  v o n  E in r ic h tu n g e n  z u r  in d u s trie lle n  
M a sse n p ro d u k tio n  u n d  z u r  L ie fe ru n g  v o n  quali- 
tä tsm ä ss ig  z u fr ied e n s te lle n d en  G u ss te ilen  d ie  A r 
b e i t  m e h re re r  J a h rz e h n te .  A u f  d ie  e rs te n  p r im i 
t iv e n , E in z e lm a sc h in en  fo lg ten  d ie  G iessm asch i 
n en re ih en , C onveyor-, K a rru sse l-  u n d  k o n tin u ie r 
lichen  Z en trifu g a lg iessm asch in en  in  m o d e rn e r, 
te il-  o d e r  v o lla u to m a tisc h e r  A u sfü h ru n g . I n  U n 
g a rn  w erd en  Z en trifu g a lg iessm asch in en  in  m e h re 
r e n  G iessereien  e in g ese tz t, d o ch  s in d  sie in  m e h re 
re n  F ä lle n  b e re its  v e r a l te t  u n d  in  te c h n is c h e r  H in 
s ic h t u m  e tw a  10— 20 J a h re  h in te r  d em  n eu e ss te n  
S ta n d  zu rü ck g eb lieb en .

C O N T E N T S

L . Kovács: P rob lem s of th e  q u a lif ica tio n  of cast 
iron..................................................................P 1
T h e  a u th o r  describes th e  o b je c tiv es  a n d  p o ss ib ili 
t ie s  o f c o n tro l in  ca s tin g  p ro d u c tio n , w ith  specia l 
re g a rd  to  th e  n o n d e s tru c tiv e  d e te rm in a tio n  o f 
te n s ile  s tr e n g th  in  la m e lla r  g ra p h ite  ca stin g s. H e  
d iscusses th e  p u b lish ed  re la tio n sh ip s  w h ich  p e r 
m i t  th e  e s tim a tio n  o f  te n s ile  s tre n g th  fro m  th e  
s a tu ra t io n  n u m b e r  a n d  th e  m e ch a n ica l p ro p e r 
t ie s  m e asu red  on  th e  ca s tin g  its e lf  a n d  on  sp ec i 
m e n s  c a s t se p a ra te ly . B ased  on  h is  ow n te s ts ,  he 
p re se n ts  a  co m p ariso n  o f  th e  d e te rm in a n t coeffi 
c ien ts  an d  reg ressio n  e q u a tio n s  o t th e  re la tio n s 
h ip s  b e tw e en  th e  c h a ra c te r is tic s  o f s tr u c tu ra l  
c o m p o n en ts , th e  s a tu ra t io n  n u m b e r, m e ch a n ica l 
p ro p e r tie s  a n d  d e n s ity  a n d  o f th e  C ollaud  a n d  
P o h l re la tio n sh ip s .

J.  Vereskői— P . Jónás— L . Tóth: T he app lica tion  of 
v a rio u s sy n th e tic  resin s in  core san d  m ixes . .  . P  9

T h e  a u th o rs  p re se n t th e  re su lts  o f q u a lity  te s tin g  
o n  m o u ld in g  m ixes w ith  n o v e l s y n th e tic  resins.
I n  th e ir  te s ts  th e y  co n s id ered  th e  g ro w in g  te n d 
en c y  to  im p ro v e  q u a lity , eg. su rface  sm o o th n ess  
a n d  d im en sio n a l ac cu rac y . T h e  te s ts  w ere  ca rrie d

o u t a t  ro o m  te m p e ra tu re  a n d  a t  1200— 1300 °C.
T h e re su lts  h a v e  b ee n  c o m p ared  w ith  re su lts  fo r 
m o u ld in g  m ixes c o n ta in in g  c o n v e n tio n a l b o n d in g  
su b s tan ce s . T h e  n o v e l s y n th e tic  resin s  a re  m o re  
su ita b le  fo r fo u n d ry  c o n d itio n s  since th e y  do  n o t 
e m it a n y  n o x io u s p h eno ls; th e y  m a y  be used  also  
fo r m a g n esite -b ase d  m o u ld in g  m ixes.

S . János : A rev iew  of ce n tr ifu g a l ca s tin g  m ach in es P  16

C e n tr ifu g a l c a s tin g  h a s  dev e lo p ed  v e ry  ra p id ly  
in  th e  p a s t  few  d ecad es a n d  is b e in g  used  in  m a n y  
fo u n d rie s  fo r p ro d u c in g  s tee l a n d  n o n fe rro u s  c a s t 
ings. T h is c a s tin g  p ro cess re q u ire s  sp ec ia l e q u ip 
m e n t. T h e  f irs t  p ra c tic a lly  ap p lic a b le  c e n tr ifu g a l 
c a s tin g  m a ch in e  w as b u ilt  a b o u t  a  100 y ea rs  ago 
b u t  c a s tin g  e q u ip m e n t fo r th e  in d u s tr ia l  m ass 
p ro d u c tio n  o f c a s tin g s  w ith  th e  p ro p e r tie s  re q u ir 
ed  to d a y  d id  n o t  a p p e a r  u n ti l  se v e ra l d ecad es la 
te r . T h e  f ir s t  p r im it iv e  ca s tin g  m a ch in e s  w ere  
fo llow ed b y  th e  m a c h in e  g ro u p s , lines, c o n v e y o r 
a n d  r o ta r y  ta b le  ty p e  eq u ip m e n t, co n tin u o u s  
c e n tr ifu g a l ca s tin g  m a ch in e s  e tc ., w ith  p a r t ia l  o r 
fu ll a u to m a tio n . I n  H u n g a ry  se v e ra l fo u n d rie s  use  
c e n tr ifu g a l c a s tin g  fo r v a rio u s  p u rp o ses; h o w ev er 
o u r  c a s tin g  e q u ip m e n t is a b o u t  10 to  20 y e a rs  
b e h in d  th e  tim es  in  m o s t fo u n d ries .
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Az öntöttvas minősítésének problémák
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök  

V asipari K u ta tó  In té z e t
D K . 669.131.002.612

A  szerző ismerteti az öntvénygyártással kapcsola 
tos ellenőrzés feladatát és lehetőségeit, különös tekin 
tettel a lemezgrafitos vasöntvények szakítószilárd 
ságának roncsolásmentes meghatározására, össze 
foglalja azokat a publikált összefüggéseket, amelyek 
kel a szakítószilárdság a telítési szám, továbbá a 
külön öntött próbákon és közvetlenül az öntvényen 
mért mechanikai tulajdonságok alapján becsülhető. 
Sajá t vizsgálatai alapján összehasonlítja a szövet
alkotók jellemzői, a telítési szám, a mechanikai 
tulajdonságok és a sűrűség közti kapcsolatok, vala 
m in t a Collaud- és a Pohl-féle összefüggés determi- 
nációs együtthatóit és regressziós egyenleteit.

Az öntöttvas mechanikai tulajdonságait 
befolyásoló tényezők

Az öntvénygyártás korszerűsítése, az öntvé 
nyekkel szemben tám asztott fokozódó követelmé
nyek szükségszerűen igénylik az ellenőrző módsze
rek tökéletesítését. A hagyományos vizsgálati mód
szerek lassúságuk m iatt nem alkalmasak a gyártás 
közi ellenőrzésre, a roncsolásos mechanikai vizsgá
latok pedig csak korlátozott számú öntvény ellen
őrzését teszik lehetővé.

Az öntvények mechanikai tulajdonságait a kris
tályosodás körülményei ill. következményei sok
kal nagyobb mértékben befolyásolják, m int a hen
gerelt vagy kovácsolt gyártmányokét. A kristályo 
sodást viszont elsősorban a vegyi összetétel és a 
lehűlés sebessége határozza meg. Ezzel a technoló
giai paramétereket természetesen nem merítettük 
ki, mert a szövet kialakulásában más tényezők is 
szerepet játszanak, mint a betétanyagok, az olvasz
tás módja, a folyékony vas csíraállapota stb. Mind
ezek egyidejű áttekintése azonban alig lehetséges.

Az öntöttvas szövete alapvetően két részből te 
vődik össze: a grafitból és a fémes alapszövetből. 
A grafit gyengíti a fémes alapszövetet, ezenkívül 
bemetsző hatást fejt ki. A szövetnek a szilárdsági 
tulajdonságokra kifejtett hatása tehát három részre *

* K iv o n a to sa n  e lh a n g z o tt a  V II .  K o h á sz a t i A n y ag - 
v izsgáló  N ap o k o n , B a la to n sz é p la k , 1973. jú n iu s  1-én.

bontható: a grafit mennyiségének és alakjának, 
valamint a fémes alapszövetnek a hatására.

Az öntöttvas főbb mechanikai tulajdonságainak 
(és egy jellemző fizikai tulajdonságának, a sűrűség
nek) összefüggését a szövetalkotókkal az 1. ábra 
szemlélteti.

Grafit\ 
mennyisége

Grafit alakja és 
mérete

Fémes
alapszövet

Sűrűség Rúg-
modulus

Rezgés csili, 
képesség

Keménység

1. ábra. összefüggés az öntöttvas szövetalkotói és mechanikai 
tulajdonságai, valamint sűrűsége között

A lemezgrafitos öntöttvasra nézve megvizsgál
tuk, hogy a szövetalkotók jellemzői milyen kapcso
latban vannak a mechanikai tulajdonságokkal. 
A korrelációs elemzést egy 121 próbából álló minta 
adataival végeztük. A próbákat különböző öntö 
dékben gyártott öntöttvasminőségekből vettük. 
A változók terjedelme a következő volt:

Telítési fok 
Grafit mennyisége 
K ötött karbontartalom 
Grafitlemezek hossza 
S zak ító sz ilá rd ság

Rugalmassági modulus

Keménység

$c =  0,81 —1,09 
Ggr =  2,02-3,26%
Ck8t =  0,13—1,15%
Lgi = 0,06 — 0,5 mm 
l im = 129 — 369 N/mm2 
(13,2 — 37,6 kp/m m 2) 
Á70 =  87 —147 kN/mm2 
(8,9—15,0 Mp/mm2) 
HB = 135 — 240
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Logaritmikus dekremen-
tum  0 =  0,00207-0,150

Sűrűség Q = 7,06 — 7,35 g/cm2 2 3.

A szövetalkotók hatását a grafit mennyiségével, 
a grafitlemezek hosszával és a kötött karbontarta 
lommal vettük figyelembe. A három változónak a 
szilárdsági jellemzőkre vonatkozó többszörös kor
relációs elemzését elvégeztük, és megállapítottuk a 
parciális korrelációs együtthatók szignifikanciáját 
95%-os valószínűségi szinten. A nem szignifikáns 
változókat elhagytuk.

Többszörös korreláció esetén az egyes változók 
parciális determinációs együtthatója:

ahol bit a parciális regressziós együttható, sa a 
kovariancia, s í pedig a szórás. A parciális deter
minációs együtthatók százszorosa megmutatja, 
hogy az egyes független változók hány %-ban 
vesznek részt a függő változó teljes változásában. 
A parciális determinációs együtthatók összege 
adja a többszörös determinációs együtthatót, 
amely azt fejezi ki, hogy a független változók 
együttesen hány %-ban határozzák meg a függő 
változót.

A számítások eredményeit a 2. ábrán tüntettük  
fel. A hatásvonalakba írt számok a parciális, a 
hatásvonalak találkozásában látható számok pedig 
a többszörös determinációs együtthatókat jelen
tik  %-ban.

Az eredmények elemzéséből megállapítható, 
hogy a rugalmassági modulust 70%-ban a grafit 
mennyisége, 16%-ban a grafitlemezek hossza ha 
tározza meg, a kötött karbontartalom —- tehát az 
alapszövet —- nem befolyásolja. A rezgéscsillapító 
képességet (melyet a logaritmikus dekrementum

logaritmusával vettünk figyelembe, mivel ez közel 
lineáris kapcsolatban van a független változókkal) 
elsősorban a grafit mennyisége, kisebb mértékben 
a grafitlemezek hossza és a kötött karbontartalom 
befolyásolja. A keménységet. 54%-ban a grafit 
mennyisége és 16%-ban a kötött karbontartalom 
határozza meg.

A keménységet illetően a többváltozós korrelá 
ciós elemzés a kötött karbontartalomra nézve vi
szonylag kis determinációs együtthatót adott és a 
korrelációs együttható negatív előjelűvé vált. Ez 
azzal magyarázható, hogy a szövetalkotókat jel
lemző változók között szoros belső kapcsolat 
(multikollinearitás) van. Hasonló eredményre ju 
to tt  Ziegler, R. [1] és Patterson, W. [2] is.

Ugyanilyen okokból a grafit mennyisége és a 
sűrűség közötti kapcsolat determinációs együttha 
tó já t az egyszerű korrelációs együtthatóból szá
m ítottuk. Ugyanis a többszörös korrelációs szá
mítás mindhárom változóra nézve szignifikanciát 
m utatott. I t t  azonban szimptomatikus összefüggés
sel állunk szemben: a sűrűséget a grafitlemezek 
hossza közvetlenül nem befolyásolhatja és a kötött 
karbontartalom hatása is viszonylag kicsi. Ezek
nek a tényezőknek a látszólagos hatása mögött 
egy negyedik tényező hatása jelentkezik, neveze
tesen a mikroporozitásé.

A szakítószilárdságot 52%-ban a grafit mennyi
sége, 17%-ban a grafitlemezek hossza és 12%-ban 
a kötött karbontartalom határozza meg. A deter 
minációs együtthatók aránya igen hasonló a rez
géscsillapító képesség determinációs együtthatói
nak arányához, de a szakítószilárdság többszörös 
determinációs együtthatója 10%-kal nagyobb, 
mint a rezgéscsillapító képességé.

Megállapítható, hogy a kötött karbontartalom 
hatása leginkább a keménységben, a grafit mennyi
ségének és a grafitlemezek hosszának hatása pedig

Grafit lemezek 
hossza

Keménység\Rug. modulus

Szakító
szilárdság

Kötött
karbon

Erafit \  
mennyisége

Sűrűség

i Ö 720-21

2. ábra. A  szövetalkotók jellemzői és a mechanikai tulajdonságok, valamint a sűrűség kapcsolatának
determinációs együtthatói
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legjobban a rugalmassági modulusban jelentke
zik. Tehát a szakítószilárdság a rugalmassági modu
lus és a keménység együttes figyelembevételével 
becsülhető.

a közbülső holtidők teszik ki. Ezért olyan össze
függéseket kerestek, amelyekkel a mechanikai 
tulajdonságokat más metallurgiai vagy fizikai 
paraméterek alapján lehet meghatározni.

Az öntvénygyártással kapcsolatos ellenőrzés 
feladata és lehetőségei

Mivel a lehűlési sebesség fontos szerepet játszik 
az öntöttvas szövetének kialakulásában, egy önt
vényen belül — a falvastagságtól függően — külön
böző szövet és különböző mechanikai tulajdonsá 
gok lehetségesek (elsőrendű anizotrópia). Sőt, ugyan
azon falvastagság mellett is a lehűlési sebesség — 
és így a szövet is — más a fal külső részén és más a 
belsejében (másodrendű anizotrópia).

Az öntöttvas falvastagság-érzékenysége m iatt a 
szabványok az öntöttvas anyagát minősítik meg
határozott körülmények között (közel azonos le
hűlési sebességgel) megszilárduló próbatestek se
gítségével, a szakítószilárdság alapján. A külön 
öntött próbatesteken mért szakítószilárdságból az 
öntvény egy meghatározott részének szakítószilárd
ságára bizonyos összefüggések alapján lehet követ
keztetni. Az öntvény tényleges mechanikai tu la j 
donságai azonban megbízhatóan csak az öntvényen 
közvetlenül végzett vizsgálatokkal állapíthatók 
meg.

Az öntvénygyártással kapcsolatos ellenőrzés 
problémája két részre bontható. Egyrészt vizsgálni 
kell a folyékony öntöttvas minőségét, ezzel ellen
őrizhető az olvasztómű munkája, és ez alapján 
dönthető el, hogy a folyékony vas alkalmas-e az 
öntésre. Másrészt vizsgálni keíl a készterméket, az 
öntvényt, hogy annak tulajdonságai megfelelnek-e 
az előírásoknak.

Az öntöttvas szakítószilárdságának hagyomá
nyos mérése megmunkált szakítópálcán meglehe
tősen hosszadalmas. Az öntéstől a vizsgálat befe
jezéséig legalább 12 óra telik el. Ennek mintegy 
felét a próbapálcák megmunkálása, a vizsgálat és

A mechanikai tulajdonságok becslése a telítési 
szám alapján

A lemezgrafitos öntöttvas mechanikai tulajdon 
ságait (állandó lehűlési sebesség mellett) nagyrészt 
a vegyi összetétel határozza meg. A vegyi össze
tétel hatását jól reprezentálja az Se telítési szám, 
ill. a CE karbonegyenérték.

A mechanikai tulajdonságok és a telítési szám 
között a különböző szerzők [2—15] által megállapí
to tt regressziós összefüggéseket az 1—3. táblázat
ban és a 3—5. ábrán foglaltuk össze.

Csak azokat a publikált eredményeket vettük 
figyelembe, amelyeket nagyobb számú próbából 
számítás útján határoztak meg. Mellőztük a gra 
fikus úton megállapított, valamint a több szerző 
eredményéből kompilált összefüggéseket. Ugyan
csak figyelmen kívül hagytuk az egyenletek átren 
dezésével vagy összevonásával kapott képleteket, 
mivel a matematikai statisztikai módon interpre 
tá lt összefüggésekben a függő és a független vál
tozók egyszerűen nem cserélhetők fel.

A táblázatokban a regressziós egyenletek para 
méterein kívül feltüntettük — ahol ez ismert volt 
— az sr maradék szórást, a D determinációs együtt 
hatót (mely a korrelációs együttható négyzetének 
százszorosa), a független változó terjedelmét és a 
minta n elemszámát. A maradék szórás a függő 
változó hibájának becslését adja meg: ajrsr mező
ben található az észlelt értékek 68%-a.

A táblázatokból megállapítható, hogy a deter 
minációs együttható a legnagyobb (tehát a kap 
csolat a legszorosabb) a telítési szám és a rugalmas- 
sági modulus között és legkisebb a telítési szám és a 
keménység között.

1. táblázat
Az Rm—a— b -N c k p /m m 2 összefüggés p a ra m é te re i és s ta tisz tik a i je llem zői

Szerzők а b Sr D % S c п M egjegyzés

B rinkm ann, G., Tobias, P . [3]
s z á m íto t ta  Geilenberg, H . [4] 104,5 83,3 2,3 85 0 ,8 2 - 1 ,1 0 176 B áz ik u s  ív fén y e s  

kem en ce

Adam s, R . R . [51,
s z á m í to t ta  Geilenberg, H . [6] 

Angus, H . T . és tá rs a i  [7]
76,2 59,7 3,0 34 0 ,7 9 - 0 ,9 8 163 In d u k c ió s  kem en ce

s z á m íto t ta  Kovács L . [81 67,9 ’ 47,3 2,6 63 0 ,7 9 - 1 ,1 0 170 K u p o ló k em en ce
Collaud, /1 . [ 9 ] 100,6 80 — — 0 ,7 8 - 1 ,0 8 194 S av as  és b áz ik u s  

kupo ló
Tobias, P ., W inig, H . W. [10) 
De S y , A ., van Eeghem, J . [11)

09
*

80 2,5
3

— 0,7 - 1 ,1  
0 ,6 6 - 1 ,0 8

51
59

Weis, W. [12] 88,9 66,9 2,3 83 0 ,8 0 -  1,10 88 K u p o ló  és in d u k c ió s  
k em en ce

Patterson, W ., és tá r s a i  [12] 
Palesztin, Sz. M ., Krim iszícij,

103,1 83,3 2,3 82 0 ,8 3 - 1 ,0 6 29 K u p o ló k em en c e

11. M. [131 95 80 2,0 — 0 ,8 7 - 1 ,0 0 60
Kovács 7/. [14] 95,2 76,1 3,0 70 0 ,8 0 -  1,11 137 K u p o ló k em en ce
W eis, W ., O rth s , К .  [15] 72,7 50.6 2,8

62 i
0,8 - 1 ,1 630

* R m = 122 — 139 S e +  36,9 S%.
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A .H B = c — d -S c  összefüggés paraméterei és statisztikai jellemzői
2. tá b láza t

S zerzők С d Sr л  % S c п M egjegyzés

B rinkm ann , 0 ., Tobias, P . [3], 
s z á m íto t ta  Qeilenberg, H . [4] 481 287 25 69 0 ,8 2 - 1 ,1 0 176 B á z ik u s  ív fónyes

De S y A .,  van Eeghem, J .  [11] 442 251 18 61 0 ,6 6 - 1 ,0 8 59
k em en ce

Patterson, W  és tá r s a i  [2] 586 406 8 86 0 ,8 3 - 1 ,0 6 29 K u p o ló k em en ce
K u p o ló k em en ceKovács L . [14] 433 252 14 55 0 ,8 0 -1 ,1 1 137

Weis, W ., Orths, К . [15] 388 189 15 44 0,8 - 1 ,1 630

3. táblázat
Az E 0= e —- f-S c  Mp/mm2 összefüggés paraméterei és statisztikai jellem zői

S zerzők G / sr D% Sc n M érési m ódszer

Patterson, W. és tá rs a i  [2] 34,59 22,28 0,42 89 0 ,8 3 - 1 ,0 9 29 U ltra h a n g g a l
Kovács L . [14] ......................................................... 30,42 19,22 0,68 73 0,81 -  1,09 121 E la s to m a tta l
Weis, W ., Orths, К .  [15] ....................................... 26,99 15,47 0,73 78 0 , 8 -  1,1 172 S ta tik u s

Saját vizsgálati eredményeinkből, melyeket 121 
próba adatainak feldolgozásából kaptunk, a telí 
tési szám és a mechanikai tulajdonságok, valamint 
a sűrűség között a következő determinációs együtt 
hatókat állapítottuk meg:

Bm=f(Sc) D =  70%
H B = f (S c) D  = 55%
E 0=f{Sc) D =  73%
lg á=f(S0) D — 53%
Q=f(Sc) D = 64%.

3. ábra. A  szakítószilárdság és a telítési szám között 
meghatározott regressziós összefüggések

A kapcsolat minden esetben szorosabb a közepes
nél.

A telítési szám, ha nem is ad lehetőséget a me
chanikai tulajdonságok pontos becslésére, mint 
egyszerűen használható szám alkalmas a vegyi 
összetétel hatásának jellemzésére. Ha a regressziós 
egyenletekben a négy fő elemet és ezek kölcsön
hatását is figyelembe vesszük, a determinációs 
együttható a szakítószilárdság és a rugalmassági 
modulus egyenletére nézve csak 8—9%-kal lesz 
nagyobb és csak a keménységre vonatkozóan nő 
mintegy 20%-kal [15]. Ezeknek az egyenleteknek a 
használata azonban sokkalta kényelmetlenebb.

A telítési szám, ill. a karbonegyenérték gyors 
meghatározására az utóbbi évtizedben elterjedt 
a termikus analízis. Az öntöttvas lehűlési görbéje 
alapján meghatározott likvidusz hőmérséklet és az 
ún. likvidusz-karbonegyenérték (CEL = C +SÍ/4

4. ábra. A  Brinell-keménység és a telítési szám  
között meghatározott regressziós összefüggések
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5. ábra. A  rugalmassági modulus és a telítési 
szám között meghatározott regressziós összefüggések

+ P/2) között lineáris összefüggés van. A CÉL 
meghatározására közvetlenül kalibrált kompen- 
zográfokat hoztak forgalomba, amelyekkel a mérés 
igen egyszerű és gyors. A termikus analízissel a 
karbonegyenértéket gyorsabban és pontasabban 
lehet megkapni, mintha azt a vegyelemzési ada 
tokból számolnánk.

A likvidusz és a szolidusz hőmérséklet különb
sége (ti — ts) a telítési számmal is összefügg. Mivel 
a telítési szám és a szakítószilárdság között korre 
láció áll fenn, a termikus analízissel közvetve a 
szakítószilárdság is meghatározható, tehát az ön
tö ttvas minősíthető. Az Rm=f(h'—tt) regressziós 
egyenletek maradék szórása 2 kp/m m 2 (20 N/m m 2) 
alatt van, és a determinációs együttható mintegy 
70% [16, 17].

Az öntvények szakítószilárdságának becslése a kü 
lön öntött próbatesteken mért mechanikai tulajdon
ságok alapján

H a a szabványos, 30 mm átmérőjű próbateste 
ken mért mechanikai tulajdonságokat különböző 
falvastagságú öntvényekre akarjuk vonatkoztatni, 
akkor egy falvastagság-tényezőt kell figyelembe 
venni. így pl. a szakítószilárdság és az S  relatív 
falvastagság közötti összefüggés :

Bml (■ Si у “
Bm2 I. S í  )

Az a falvastagság-tényező azonban nem kons
tans, függ a telítési számtól. Az összefüggés hasz
nálata azért is bizonytalan, mert a bonyolultabb 
öntvények relatív falvastagságának pontos megál
lapítása nehéz.

A szakítószilárdság becslésének megbízhatósága 
javítható, ha valamelyik mechanikai tulajdon 
ságot közvetlenül az öntvényen mérjük. Az ön
tödei gyakorlatban általában a keménységet mérik 
az öntvény felületén, mivel ezzel az öntvény lénye
gében nem roncsolódik.

A szakítószilárdságnak a keménységre vonat
koztatott regressziós egyenleteit a 4. táblázat és a
6 . ábra m utatja. A determinációs együtthatók 70% 
körül vannak, a maradék szórás több mint 2,5 
kp/mm2 (24,5 N/mm2).

A külön öntött próbák mechanikai tulajdonsá 
gai alapján az öntvény szakítószilárdsága ponto 
sabban meghatározható, ha ismerjük az öntvény 
keménységét. Jelölje R m 3o, ill. НВм  a próbatesten 
mért szakítószilárdságot, ill. keménységet és HB  
az öntvény keménységét, akkor az öntvény szakító
szilárdsága a Collaud, A. [19] által levezetett képlet 
szerint :

Rm= lg  Rm30 +К  (lg HB—lg HB30), 

ahol К  állandó. A képlet hibája mintegy ±10% .

között meghatározott regressziós összefüggések

4. táblázat
Az B m - g - H B — h k p /m m 2 összefüggés p a ra m é te re i és s ta tisz tik a i je llem ző i

Szerzők g h Sr D % H B п

M acKenzie, J .  T . [18] .................. * 120 — 360 1544
Kovács, L . [8] .................................. 0,217 18,46. 2,52 77 135 — 240 121
Weis, IF ., Őrths, К .  [ 1 5 ] ................ 0,183 13,41 2,59 67 125 — 280 630

* B m = 1,28 • 10-3  - Я Л 1,85
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Leonard, M. J. [20] a£nehezen|kezelhető logarit
mikus egyenletet lineáris alakra hozta:

Rm — R mzo-\-K\ (FIB — HB30),

amelyben azonban Ki nem állandó, hanem RmS0, 
Ш. (HB — HB30) függvénye. A becslés pontossága 
ezzel az egyenlettel sem jobb lényegesen.

I t t  említjük meg a Weis, W. és Orths, К. [15], 
valamint Margerie, J. C. [21] által számított line
áris regressziós egyenleteket, amelyekkel az önt
vény szakítószilárdsága a Brinell keménység és az 
öntöttvas 3—4 főalkotója (C, Si, P, S) alapján be
csülhető. A képleteket 2-től 90 000 kg súlyú önt
vényekre alkalmazták, a számított és a mért sza
kítószilárdság között kp/m m a (49 N/mm2) el
térés volt. Egy adott üzemben, ahol a technológiai 
paraméterek nagy része állandó volt, a hiba + 2  
kp/m m 2-re (20 N/mm2) csökkent.

A szakítószilárdság becslése közvetlenül az öntvé
nyen mérhető jellemzők segítségével

Az öntvény szakítószilárdsága pontosabban be 
csülhető, ha a keménység mellett a rugalmassági 
modulust is figyelembe vesszük. A rugalmassági 
modulus az öntvényen roncsolásmentes módszerrel 
meghatározható.

Ugyancsak Collaud, A. [19] bizonyította először, 
hogy az

R m = cn-HB -E q

összefüggésben az a a falvastagságtól csak kevéssé 
függ és konstansnak tekinthető, ha a grafit alakja 
s az alapszövet lényegében azonos és a foszfortar
talom kicsi.

Ezt az összefüggést több szerző [14, 15, 22—25] 
megvizsgálta. A kapott regressziós egyenleteket az
5. táblázatban és a 7. ábrán foglaltuk össze. Megál
lapítható, hogy a determinációs együttható lénye
gesen nagyobb, tehát a kapcsolat szorosabb, mint 
bármelyik más regressziónál. A regressziós egyene
sek közti eltérések részben arra vezethetők vissza, 
hogy a rugalmassági modulust különböző módsze
rekkel határozták meg.

Az öntöttvas tulajdonképpen olyan acélnak te 
kinthető, amelyben a jelenlevő grafitzárványok a 
keresztmetszetet gyengítik, és ezenkívül bemetsző 
hatást fejtenek ki. Mivel az öntöttvas alapszöve
tére használható az acélra érvényes Rm acél = 0,35 H 
összefüggés (ahol H  az alapszövet keménysége), a

R m

qz" 0,35 H

viszony olyan minősítő szám, amely az öntöttvas

E0 -HB-10 6 N/mml

szilárdságát az acéléval hasonlítja össze [26, 27]. 
Wiegand, W. és Fluff, H. [27] ezt a viszonyszámot 
belső alakszilárdságnak nevezte el.

Pohl, D. [23] szerint a grafit keresztmetszet
gyengítő hatását a q ' = q / qaCéi relatív sűrűség, a 
grafit bemetsző hatását pedig az

m — 1 -Д 0
1 - p '

hányados reprezentálja, ahol FJ’0 =  Ao//i’oacéi a rela 
tív rugalmassági modulus (m független a grafit- 
mennyiségtől).
Végeredményben az öntöttvasak szakítószilárd
sága az

„  K -H B  ,
-Hm — i l  О

Ш

egyenlettel írható le [28], ahol а К =f(m) tényező 
bevezetésével az alapszövet mikrokeménysége he
lyett az egyszerűbben mérhető Brinell-keménység 
használható; a konstans. Ez a képlet a lemez- és

5. táblázat
Az Ftm = a - E 0 - 10~6 +  ß  kp/m m 2 összefüggés paraméterei és statisztikai jellem zői

S zerzők а ß Sr D % -E0M p /m m 2 n E 0 m érésén ek  m ódszere

Ferry, M .  [ 2 2 ] ...................................... 9,5 0 8,5 — 14 120 L e R o lla n d  — S orin
Felix, W . [23] ...................................... 9,28 0 2,5 — 9 ,9 — 14,4 54 E la s to m a tta l
Kovács L . [ 1 4 ] ...................................... 9,77 0 1,8 88 8,9 — 15,0 121 E la s to m a tta l
Pohl, D. [24] .........................................
K ipka , S ., Pursian, G. [25] ..............

10,5 0 — 8 - 1 5 121 U ltra h a n g g a l
10,5

9,57
- 3 ,5 9 2 — — 128 U ltra h a n g g a l

Weis, W ., Orths, К . [ 1 5 ] .................... 0,598 2,6 82 8 ,5 — 16,9 172 S ta tik u s
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7. ábra. A  szakítószilárdság és az E 0-H B  szorzat 
■ között meghatározott regressziós összefüggések



gömbgrafitos öntöttvasakra egyaránt érvényes 
i2 0 %  pontossággal.

Mint azt az 1. ábra m utatja, és amint többek kö
zött Pohl, D. tanulmányai is bizonyították, az ön
tö ttvas szakítószilárdsága a rugalmassági modulus, 
a keménység és a sűrűség alapján meghatározható. 
Vizsgálataink során megállapítottuk, hogy ez a 
három jellemző milyen mértékben és milyen pon
tossággal definiálja a lemezgrafitos öntöttvas sza
kítószilárdságát. A számított parciális és több 
szörös determinációs együtthatókat a 8. ábrán tü n 
te ttük  fel.

Látható, hogy a szakítószilárdságot 58%-ban a 
rugalmassági modulus, 20%-ban a keménység és 
11%-ban a sűrűség határozza meg. A három té 
nyező együttesen 88,8%-ban determinálja a sza
kítószilárdságot.

A jellemzők közötti belső korrelációk m iatt azon
ban a többszörös determinációs együttható nem 
csökken lényegesen akkor sem, ha a sűrűséget 
figyelmen kívül hagyjuk. Ez esetben a rugalmas- 
sági modulus 68%-ban, a keménység pedig 20%- 
ban részesül, a többszörös determinációs együtt 
ható 88,5%. Az együtthatók összehasonlításából 
megállapítható, hogy a sűrűség elhagyásával a ru 
galmassági modulus együtthatója megnő, másszó
val a sűrűség hatása majdnem teljesen a  rugalmas- 
sági modulus hatásában jelentkezik. Ez érthető, ha 
meggondoljuk, hogy egyrészt a rugalmassági mo
dulus és a  sűrűség között meglehetősen szoros a 
korreláció, másrészt a rugalmassági modulust az 
Elastomattal mért rezonanciafrekvencia és a sűrű 
ség alapján számítottuk. H a a szakítószilárdság 
becslésére csak a rugalmassági modulust használ
juk, a determinációs együttható 87,5%.

A regressziós számításokat nemcsak a három jel
lemző lineáris függvényeire végeztük el, hanem a 
Collaud- és a Pohl-féle képletekre is. Az egyenletek 
és statisztikai jellemzőik:

1. Rm = 23,43 i70 +  0,5589 HB+  117,49 q -
100,97 N /m m 2,
sr= 17,2 N/mm2, D = 88,8%.

2. =  27,81 ä 0 + 0,5658 H B - 217,02 N/mm2,
sr—17,4 N/mm2, D =  88,5%.

3. fím =  35,61 E0— 201,61 N/mm2,
sr = 18 ,l N/mm2, D — 87,5%.

4. Rm = 95,85 E0-HB N/mm2,
sr— 17,7 N/mm2, D = 87,9%. 5 5

5. Rm =  6,585 — o' — 146,14 N/mm2,
m

s , =  22,8  N /m m 2, D  =  8 0 , l% .

A maradék szórások és a determinációs együtt 
hatók összehasonlításából megállapítható, hogy a 
szakítószilárdság legpontosabban a rugalmassági 
modulus, a keménység és a sűrűség alapján becsül
hető. Nem sokkal rosszabb a becslés akkor sem, 
ha a sűrűséget figyelmen kívül hagyjuk. Valamivel 
kisebb a becslés pontossága a Collaud-féle képlet
tel, és még kisebb, ha csak a rugalmassági modulus 
alapján határozzuk meg a szakítószilárdságot. 
Pohl, D. képlete adta a legkisebb korrelációt. 
Ez nem von le semmit abból, hogy ez a képlet a

8. ábra. A  szakítószilárdság és a többi mechanikai 
tulajdonság, valam int a sűrűség kapcsolatának 

determinációs együtthatói

szakítószilárdságot befolyásoló tényezőknek tudo 
mányosan indokolt, átfogó összefüggését adja va 
lamennyi öntöttvasra érvényesen; azonban a le
mezgrafitos öntöttvas szakítószilárdságára nem ad 
pontosabb becslést, mint a többi egyenlet, ugyan
akkor használata is nehézkes.

I t t  most csak utalunk arra, hogy a rugalmassági 
modulus, a rezgéscsillapító képesség és a kemény
ség alapján közvetve meghatározható az öntöttvas 
kifáradási határa is, amely a váltakozó igénybe
vételnek k ite tt öntvények lényeges jellemzője. 
Walter, G. H. [29] vizsgálatai szerint a kifáradási 
határ :

Рк = а

ahol a és b állandók.

Összefoglalás
Az ism ertetett összefüggések a szakítószilárdság, 

ill. a kifáradási határ meghatározásához a követ
kező alapvető jellemzők mérését igénylik: kemény
ség, rugalmassági modulus, rezgéscsillapító képes
ség és sűrűség. A keménység mérése az öntvény 
felületén egyszerűen elvégezhető. (Más kérdés, 
hogy a felületen mért keménység nem azonos az 
öntvény belsejében mérhető keménységgel.) A ke
ménység roncsolásmentes meghatározására a mág
neses jellemzők mérése kínál lehetőséget [30], erre 
nézve azonban még nincsenek általános érvényű 
összefüggések. A rugalmassági modulus az ultra 
hang terjedési sebességének, elnyelési együttható 
jának vagy a rezonanciafrekvencia mérésével ron- 
csolásmentesen mérhető. Ezeket a módszereket 
azért is előnyben kell részesíteni, mivel gyakorlati
lag terhelés nélküli állapotban mérik a rugalmas- 
sági modulust, tehát közvetlenül E0 értékét adják 
meg. Az Elastomattal nemcsak a rugalmassági mo
dulus, hanem a rezgéscsillapító képesség is mérhető. 
A sűrűség mérése nehézkes, azonban az üzemi vizs
gálatokhoz nem is szükséges, mert a grafit meny- 
nyisége általában szűk határok között változik, és
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mint láttuk, a becslés pontosságát lényegesen nem 
növeli.

A roncsolásmentes vizsgálatokkal a gyártásközi 
ellenőrzés gyorsan végezhető, és lehetővé válik, 
hogy a minőségi ellenőrzést akár valamennyi önt 
vényre kiterjesszük. Ha közvetlenül az öntvénye
ken mérünk, akkor ellenőrző görbéket célszerű fel
venni, vagy összehasonlító módszert kell használni. 
Mivel a sorozatban gyártott öntvények technoló
giai paraméterei egy öntödén belül viszonylag ke 
véssé ingadoznak, a szilárdság meghatározásához 
szükséges jellemzők száma általában csökkenthető, 
ezzel a vizsgálat egyszerűbb lesz, és könnyen auto 
matizálható is.
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Bánky József 75 éves
1898. m á ju s  28-án  sz ü le te tt S o p ro n b an . K ö zép isk o lá it 

S o p ro n b an , B e sz te rce b án y á n  és M isko lcon  végezte. 
É re ttség i u tá n  b e v o n u lt k a to n á n a k  és 1916-tól 1918-ig 
k a to n a i, ille tv e  h a rc té r i szo lg á la to t te lje s íte tt .  K özben 
S e lm ecb án y án  b e ira tk o z o tt a  B án y a-, K ohó- és E rd ő 
m érn ö k i F ő isko la  v ask o h ó m érn ö k i ta g o za tá ra . 1922-ben 
S o p ro n b a n  sze rze tt ok levele t, ah o v á  a fő isk o la  1918- 
b a n  á tk ö ltözö tt.

1921. o k tó b e r  21-től 1944. n o v em b er 13-ig a  M Ä V AG  
D iósgyőri V as- és A cé lg y á ráb a n  te l je s íte tt  szo lgálato t.

1921— 22-ben  a  tég e ly k o h ó ü zem b en  dolgozott.
1922— 26-ig a  vegyészeti la b o ra tó r iu m b a n  fém , olaj 

és koksz v iz sg á la to k a t végzett, és ré sz t v e t t  a  g en e rá - 
to rg á z -g y á rtá s  tö k é le te s íté sé t szolgáló k ísé rle te k b en  
G álócsy  é s  K o lle r  p ro fesszo rokka l.

E b b en  az időben  az á lla m  sz a k é rtő je k é n t ré sz t v e tt 
G örögországban  a  L u rg i-re n d sz e rű  g e n e rá to rb a n  v é g 
z e tt a lacso n y  fokú  g ázo sítássa l kap cso la to s  k ís é r le te k 
ben.

1926—34-ig m in t m e ta llo g rá fu s , m a jd  m in t a  k o v ács- és 
sa jto ló ü zem ek  vezető je  az  ágy ú acé lo k  g y á rtá sá v a l fog 
la lkozo tt, e n n e k  so rán  a  n ém et, svéd  és d án  ac é lip a r  
je len tő seb b  üzem eit ta n u lm án y o z ta .

1934—44-ig a D iósgyőri T ű zá lló a n y ag g y á ra t v eze tte  
és a n y a g k u ta tá s sa l fog lalkozo tt, am ely n ek  e re d m én y e 
k ép p en  a  sz ilik a  és sa m o tt- té g la g y á rtá s  több , add ig  
k ü lfö ld rő l im p o r tá lt  n y e rsa n y a g á t h e ly e tte s íte tte  haza i 
a lap an y ag o k k a l. íg y  az asz tag h eg y i k v a rc ito t (M átra), 
a  szegi k ao lin t, a  b á n k -p e té n y i agyago t ő h a sz n á lta  
először a  sz ilik a - és sa m o tt-té g lag y á rtásh o z .

S o k at fo g la lk o zo tt az if jú sá g  neve léséve l, m in t a 
D iósgyőri ip a ro s  ta n o n c isk o la  e lő ad ó ja , k ésőbb  ig az 
g ató ja .

A h á b o rú  u tá n  m a g án m é rn ö k i iro d á t n y ito tt M isko l 
con, m a jd  1951-ben a  M a g n ez itip a r a lk a lm a z o ttja k é n t 
a  K e rá m ia  T ű zá lló g y á r szak ta n ác sad ó ja , később  fő- 
tech n o ló g u sa  le tt.

1963-tól a  M ag n ez itip a ri M űvek  k u ta tó  la b o ra tó r iu 
m á b a n  a  K G M  T ű zá lló a n y ag ip a ri S zab v án y o sítási 
K özpon t v ez e tő jek é n t dolgozott, 1966-ban tö r té n t n y u g 
d íjazásá ig .

1952-től m eg h ív o tt e lőadó  a  V eszp rém i M űszak i F ő 
isko lán , ah o l tü z e lé s ta n t és k em en c e -re n d sz e re k e t t a 
n íto tt, u g y a n a k k o r B u d a p es ten  a  M érn ö k to v áb b k ép ző  
In té z e tb e n  is e lőado tt. T öbb k ö n y v e t és jeg y ze te t ír t  
és a  h az a i tű z á lló tég la  szab v án y o k  n ag y  részé t ő k é 
sz íte tte .

K ívánjuik , hogy jó  egészségben  te v é k e n y k e d je n  to 
v á b b ra  is közö ttü n k . M y
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Különböző műgyanták felhasználásának lehetőségei 
egyes maghomokkeverékekben*

D r. V E R E S K Ö I  J Á N O S  a  m űszak i tu d o m án y o k  k a n d id á tu sa , J Ó N Á S  P Á L  oki. kohőm érnök ,
T Ó T H  L E V E N T E  oki. k ohóm érnök  .

N ehéz ipari M űszaki E gyetem , Miskolc
D K  621.742.487

A  szerzők az újabb m űgyantákkal készült for 
mázókeverékek tulajdonságainak vizsgálati ered
ményeit ismertetik. Kísérleteikben figyelembe vették 
az öntvényekkel szemben támasztott, egyre fokozódó 
minőségi követelményeket, m int a felületi simaság  
és méretpontosság biztosítása. Vizsgálataikat nem 
csak laboratóriumi hőmérsékleten, hanem nagyobb 
hőmérsékleten (1200— 1300 °C) is elvégezték. A  k í 
sérletek eredményeit összehasonlították a már eddig 
ismert kötőanyagokkal készült formázókeverékek 
próbáin mért eredményekkel. M egállapították, hogy 
az újabb m űgyanták jobban megfelelnek az öntödei 
követelményeknek, mivel nem szabadul fel egészségre 
ártalmas fenol, és ezek a kötőanyagok a magnezit 
a lapú formázókeverékekhez is  kiválóan alkalm az
hatók.

Bevezetés
Az elmúlt 20 év alatt az öntödékben és a kutató- 

intézetekben már számos műgyanta felhasználható
ságát megvizsgálták, melyek közül elsősorban a po- 
likondenzációs műgyanták [1,2] bizonyultak a leg
jobbaknak. Ilyenek a fenolgyanták, amelyek ma már 
különösen a héj formázáshoz nélkiilözhetelen kötő 
anyagok. A műgyanták öntödei felhasználásának 
előnye főképpen abban mutatkozik meg, hogy 
olyan, aránylag drága és nehezen beszerezhető 
anyagokat helyettesítenek, mint az olajok, vagy 
más, a gyógyszeriparban nélkülözhetetlen alap
anyagok. Megemlíthetjük még azt is, hogy egyes 
m űgyantákat használnak a különleges formázási 
technológiák megoldásában is, különösen a precí
ziós öntvények gyártásához [3 — 7].

Az öntvényekkel szemben tám asztott egyre foko
zódó minőségi követelmények, mint a felületi sima
ság, a megmunkálási ráhagyás csökkentése, a méret- 
pontosság biztosítása stb., arra kényszerítik az ön
tödéket, hogy a nagy mennyiségben alkalmazott 
formázókeverékek ellenőrző vizsgálatát ne csak 
szobahőmérsékleten végezzék, hanem a nagy hő
mérsékleten várható tulajdonságaikat is fokozott 
figyelemmel kísérjék. Az ilyen kísérletek és vizsgá
latok során szerzett tapasztalatokat az öntvényter- 
melés fokozása, és az öntvények minőségének javí
tása érdekében kell hasznosítani. Jelen tanulm á 
nyunkban olyan kísérleti munkáról számolunk be, 
amelyek hazai viszonylatban fokozottabban figyel
met érdemelnek, mivel a kísérlet eredményei igen 
jók, és mivel a vizsgálatra került kötőanyagok kül
földről származnak, hazai öntödékben még eléggé 
ismeretlenek.

Ezek a kötőanyagok könnyen beszerezhetők és a 
selejtmentes öntvénygyártást elősegítik. Ezen tú l 
menően ezek a kötőanyagok azért is figyelemre mél
tóak, mivel elősegítik a méretpontos és gazdaságos 
öntvénygyártást, ugyanakkor mellőzik a hagyomá
nyos formák vagy magok költséges szárítását. Jelen 
tanulmányunkban ilyen kötőanyagokkal végzett

* A  V II .  Ö n tő  N a p o k o n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás. M iskolc, 
1973. a u g u s z tu s  28— 30.

kísérletekről kívánunk beszámolni. A vizsgálatokat 
úgy a laboratóriumi hidegvizsgálatokra, mint a 
nagy hőmérsékleten végzett vizsgálatokra kiter 
jesztettük.

Hidegvizsgálatok

Az első ilyen kötőanyag a „Fur tison” volt, 
amelyhez „ISO” katalizátort használtunk. E zt a 
kötőanyagot úgy a kvarchomokkal készült keveré
keknél, m int az egyes különleges acélöntvényekhez 
használt magnezithomokos keverékeknél is meg
vizsgáltuk. A másik a „Furtolit” elnevezésű kötő 
anyag volt, amelyhez szintén „ISO” katalizátort 
használtunk.

Továbbá megvizsgáltuk a „Furtolit” kötőanyag 
gal és „PK L” katalizátorral és végül a „Furtop- 
hen” kötőanyaggal és „PK L” katalizátorral készült 
kvarchomokkeverékeket.

Kísérleteinkhez jól kiszámított, mosott kvarc 
homokot használtunk, ennek elemzési görbéjét az 
la. ábrán m utatjuk be. A magnezithomok elemzé
séről készült szemcsemegoszlási görbét az lb. ábra 
m utatja. Az la .  ábrán látható, hogy a kvarchomok 
szemcseátmérője átlagosan 0,2—0,3 mm 64%-os 
egyenletességi fokkal. A magnezithomok nem volt 
ilyen kedvező, ennek átlagos szemcsenagysága 
0,48 mm, és az egyenletesség foka alig 14% volt. 
A kísérletekhez a formázókeverékeket 5 kg-os 
„Georg Pischer” -rendszerű Simpson keverőben ké
szítettük. Mivel nagy számú kísérletről volt szó, így 
külön erre a célra egy magszekrényt is készítettünk, 
amelyben egyidejűleg 20—20 db, 28 mm átmérőjű 
és 50 mm magas próbát formázhattunk a meleg
vizsgálatok céljára, míg a hidegvizsgálatokhoz a 
szabványos méretű, ismert próbatesteket készítet
tük.

%

la  ábra. M osott kvarchomok szemcsemegoszlási görbéje
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lb  ábra. M agnezit-őrlemény szemcsemegoszlási görbéje

A szabványos méretű próbatesteket 6—8 perces 
keverés után, 3 döngölő ütéssel tömörítettük. 
A próbatesteket különböző ideig állni hagytuk. 
A kísérletnek megfelelő állásidő u tán  mértük a kü 
lönböző szilárdságokat.

Az első ilyen vizsgálatot a „Furtison” kötő 
anyaggal és az „ISO” katalizátorral végeztük. 
A kapott vizsgálati eredményeket a 2. ábrán tű n 
te ttük  fel. Látható, hogy a különböző keverékek kö
zül a  2-es keverékből készült próbákon mértük a 
legnagyobb hideg nyomószilárdságokat. A kötési 
idő, amelyet műhely hőmérsékleten (17—20 °C) 
mértük, általában 2 óra volt, it t  érték el ezek a ke
verékek a legnagyobb szilárdságot. Jellemző az 
ebből a formázókeverékből készült formákra, hogy 
nem tapadnak a magszekrény falához, arról igen 
könnyen eltávolíthatók, és a magok nem morzsolé- 
konyak. Az ábrából az is látható, hogy a különböző 
arányú keverékekből készült próbatesteken mért 
eredmények lényegesen eltérőek. H a az 1-es és 4-es

keverésből készült keverék eredményeit össze
hasonlítjuk a 2-esével, akkor látjuk, hogy mind a 
kisebb, mind a nagyobb mennyiségű kötőanyag és 
katalizátor rosszabb értékeket adott.

A magnezit-őrleménnyel készült formázókeveré
kek próbáin mért eredményeket a 3. ábrán m uta t 
juk be. Ennél a vizsgálatnál 2—3, ill. 4% kötőanya 
got használtunk és ehhez 0,6—2,8% „ISO” katali
zátort adagoltunk. A keverékeket 10—20 perces 
keveréssel készítettük el. I t t  a nyomószilárdság a 
„Furtison” kötőanyag és az „ISO” katalizátor nö
velésével arányosan növekedett. A legnagyobb ér
téket 4% kötőanyag és 2,8% katalizátor mellett 
kaptuk. Általában a keveréstől számítva 15—20 
percig a keverék még jól felhasználható. Azonban 
ezen az időn túl már megkezdődött a kötés, tehát a 
keverék hosszabb ideig nem tárolható. A szakító 
szilárdság: a 3% „Furtison” kötőanyag és 1% 
„ISO” katalizátor használata mellett, mintegy 3 
órás kötési idő u tán  10—12 ezer p/cm 2, a hajlító 
szilárdság 12 ezer p/cm 2, míg a gázáteresztőképes
ség 90 volt.

2. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katali
zátorral készült formázókeverékek nyomószilárdsága a

kötési idő függvényében

3. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katali 
zátorral készült formázókeverékek nyomó szilárdság a a 

kötési idő függvényében

A következő vizsgálatokat a „Furtolit” kötő 
anyaggal és az „ISO’ ’ katalizátorral végeztük kvarc 
homokból készült formázókeverékeken. A kapott 
vizsgálati eredményeket a 4. ábrán m utatjuk be. 
Látható, hogy a különböző keverékek közül az 5. 
számú adta a legnagyobb hideg nyomószilárdságo
kat. I t t  a maximális kötési idő általában 2,5—3 
óra volt. Ez a keverék az előző keverékekhez viszo
nyítva valamivel kisebb hideg nyomószilárdság
maximumot mutat.

A következő formázókeveréket „Furtolit” kötő 
anyaggal és „PK L” katalizátorral készítettük.

A próbákon m ért vizsgálati eredmények az 5. 
ábrán láthatók. A különböző keverékek közül az 
1-es és a 2-es számúval értük el a legnagyobb hideg 
nyomószilárdságot. Ez a kötőanyag általában az 
előző kettőhöz viszonyítva, a szokásos műhelyhő
mérsékleten gyorsabban köt (40—60 perc). Je l 
lemző erre a keverékre, hogy míg az előző próbák 
színe a kötés ideje a la tt alig változott, vagy csak
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4. ábra. Különböző m ennyiségű kötőanyaggal és katali 
zátorral készült formázókeverékek nyomószilárdsága a 

kötési idő függvényében

5. ábra. Különböző m ennyiségű kötőanyaggal és katali 
zátorral készült formázókeverékek nyomószilárdsága a 

kötési idő függvényében

megsárgult, addig az ebből a keverékből készült 
próbák 20—30 perc múlva megfeketedtek. Ez a 
keverékekben végbemenő kémiai reakciók követ
kezménye. A vizsgálatok eredményeiből látható, 
hogy i t t  a legjobb keverési arány: 2,5% „Furtolit” 
és 1% „PK L” katalizátor. Ilyen keverési arány 
mellett ugyanis kb. 2,5 óra múlva mérhető a leg
nagyobb hideg nyomószilárdság. Továbbá az is jel
lemző erre a formázókeverékre, hogy még másfél
két óra múlva is a próbák közepe eléggé képlékeny, 
majdnem plasztikus, így a nagyobb szilárdsági ér 
tékek csak a külső felületre, ill. a külső felülettől 
m ért 8—10 mm vastag kéregre vonatkoznak. 
A próbák belsejében a kötés lefolyása egyre las 
súbb. Látható továbbá, hogy a 3. számú keverék 
hideg nyomószilárdsága messze elmaradt akár az 
1-es vagy a 2-es próbák értékétől. Ez azért is érde
kes, mivel a „Furtolit” kötőanyag alig 0,5%-kal 
volt kevesebb, a „PK L” katalizátor pedig ugyan 
ennyi volt, mint az 1-es keverékben.

A következő kísérletekben különböző mennyi
ségű „Furtophen” kötőanyagot és különböző 
mennyiségű „PK L” jelű katalizátort kevertünk a 
formázókeverékbe. A kapott vizsgálati eredménye
ket a 6. ábrán tűn tettük  fel. Jól látható, hogy a 
„PK L” jelű katalizátor mennyiségének növelésé
vel — azonos kötőanyag tartalom  mellett — a hi
deg nyomószilárdság növekszik. Az is megfigyel
hető, hogy a különböző mennyiségű kötőanyagok 
adagolása mellett a kötési idő közel azonos. A hideg 
nyomószilárdsági maximumok a katalizátor meny- 
nyiségének növelésével arányosan nőttek. Ezek a 
vizsgálati eredmények azt m utatják, hogy úgy az 
1-es, m int a 2-es keverék szilárdsága általában meg
felel az üzemi kívánalmaknak.

6. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katali 
zátorral készült formázókeverékek nyomószilárdsága a kö 

tési idő függvényében

7. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katalizá
torral készült formázókeverékek nyomószilárdsága a kötési

idő függvényében
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8. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katalizá 
torral készült formázókeverékek nyomószilárdsága a kötési 

idő függvényében

Végül a 7. ábrán olyan vizsgálati eredményeket 
m utatunk be, amelyeket 2,5% „Furtophen” kö
tőanyaggal és különböző mennyiségű „PK L” ka 
talizátorral készült próbákon mértünk. Ebből az áb 
rából látható, hogy a katalizátor növelésével a hi
deg nyomószilárdság tovább növekszik. A kötési 
idő i t t  is 2,5—3 óra.

A 8. ábrán viszont olyan vizsgálati eredményeket 
m utatunk be, amelyeket nagyobb mennyiségű 
„Furtophen” kötőanyaggal és „PK L” katalizátor 
ral készült formázókeverékeken mértünk. I t t  a kötő
anyag mennyisége 3—3,5% volt, a katalizátoré pe 
dig 1,2%-tól növekvő mennyiségben, egészen 2,8 
százalékig. Ilyen keverési arányokkal az előbbi ér
téknél nagyobb szilárdságot értünk el, vagyis a szi
lárdság tovább növelhető, de csak abban az eset
ben, ha a kötőanyagra vonatkoztatva legalább 
60% katalizátort használunk. 3,5% kötőanyag és 
2,1% katalizátor mellett mintegy 6000 p/cm 2 nyo
mószilárdságot értünk el. Az ábrából az is megálla
pítható, hogy felesleges 60% fölé emelni a katalizá 
tor mennyiségét, mivel ilyenkor már a nyomószi
lárdság értékei bizonyos kezdeti eredmények után 
visszaesnek. Azt is megállapítottuk, hogy a keveré-

9. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katalizá
torral készült formázókeverékek nyomószilárdsága a kötési

idő függvényében

két az elkészítés után ajánlatos rövid időn belül fel
használni, mivel bizonyos állás után a kezdeti kötés 
jelenségei észlelhetők, és a felhasználás nehézséges. 
Ilyenkor már a próbák felülete morzsolékonnyá 
vált.

Megvizsgáltuk a „Furtolit” kötőanyaggal és 
„PK L” katalizátorral készült kvarchomok keverék 
szilárdságát is. I t t  a formázókeverékeket 3% kötő 
anyaggal készítettük, és a katalizátort a kötő 
anyagra vonatkoztatva 10—20, ill. 40%-ban ada 
goltuk. A hideg nyomószilárdságokat a 9.ábrán mu
ta tjuk  be. Látható, hogy a legjobb szilárdságot az 
1-es görbéhez tartozó keverékkel kaptuk, amikor is 
a 3% „Furtolit” kötőanyaghoz 0,3% katalizátort 
kevertünk. Ezekkel a keverékekkel 2 órai állás után 
6000 p/cm 2 nyomószilárdságot kaptunk. H a adott 
kötőanyaghoz nagyobb mennyiségű katalizátort 
keverünk, akkor a kezdeti gyors kötések után az ál
lási idő függvényében a nyomószilárdság csak rosz- 
szabbodik. Ez különösen látható a 3. sz. görbén, 
ahol a 3% kötőanyaghoz 1,2% katalizátort kever
tünk.

Melegszilárdsági vizsgálatok
Mivel döntő fontosságú a formázóanyagok tu laj 

donságait nemcsak laboratóriumi hőmérsékleten, 
hanem nagyobb hőmérsékleten is megvizsgálni, 
ezért ezeket a kísérleteket is elvégeztük. Az ilyen 
vizsgálatok elvégzése különösen az öntvények felü
leti minőségének javítása szempontjából fontos. 
A hazai öntödék, a laboratóriumok műszaki fejlett 
ségi szintjének megfelelően, még mindig elsősorban 
csak a hidegvizsgálatok eredményeire támaszkod
nak, mivel ezek a laboratóriumok csak a hideg vizs
gálatok elvégzésére alkalmas műszerekkel vannak 
felszerelve. Ezek pedig csak a beérkező nyersanya
gok minőségének és a formázókeverékek felhaszná
lás előtti tulajdonságainak vizsgálatát teszik lehető
vé. Ezekkel a homokvizsgáló műszerekkel a forma fe
lületén végbement folyamatokat, a formázókeveré
kek tulajdonságainak nagy hőmérsékleten (az ön
tési vagy csak az azt megközelítő hőmérsékleten is) 
nem lehet meghatározni. Az öntvényekkel szemben 
tám asztott egyre fokozódó minőségi követelmények 
— mint a felületi simaság, a megmunkálási ráha 
gyás csökkentése, a méretpontosság biztosítása, 
különféle felületi hibák elkerülése — arra kénysze
rítik az öntödéket, hogy a formázókeverék ellen
őrző vizsgálatát a nagy hőmérsékleten várható 
tulajdonságokra is kiterjesszék.

A kísérleteket az ASTM szabvány szerinti, kis
méretű próbatesteken végeztük, amelyeknek a főbb 
méretei részben eltérnek a hagyományos homok
próbatestekre vonatkozó MSZ, ill. D IN  előírások
tól, de ezeket átszámítva a metrikus rendszerre, 
összehasonlításra alkalmas eredmények kaphatók. 
A nagy hőmérsékleten mért meleg nyomószilárdsá
gok egyértelműen azt m utatták, hogy ezek a for
mázókeverékek megfelelnek az öntödei követelmé
nyeknek, mivel a formák néhány perc múlva el
vesztik szilárdságukat és nem m utatnak nagyobb 
visszamaradó szilárdságot.

Lényegesnek tarto ttuk  a formázókeverékekben 
hő hatására keletkező gáz mennyiségének és a gáz
fejlődés sebességének a meghatározását. Az ilyen
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kötőanyagokból mindig keletkezik bizonyos meny- 
nyiségű gáz. Viszont a gázok eltávozásának sebes
sége a formázókeverékek gázáteresztő képességével 
függ össze. Előfordulhat, hogy a keletkező gázok 
teljes mennyisége az igen gyors gázfejlődós m iatt 
nem képes eltávozni. így  az időlegesen visszama
radó gázok a forma belső felületén gáznyomást hoz
hatnak létre. Ennek következménye azután bizo
nyos esetekben az öntvény felületi lyukacsossága, 
vagy a forma felületének berepedése. Kísérleteink 
során a műgyantás formázókverékben keletkező gáz 
mennyiségének és a gázfejlődés sebességének vizs
gálatát D ietert készüléken végeztük el. A mérlegen 
pontosan lemért próbatesteket egy samottcsőre 
helyeztük— majd arra kvarccsövet rögzítettünk, 
amelynek felső része zárt. Ezt az 1200, ill. 1300 °C 
hőmérsékletre hevített kemencetérbe emeltük. 
A hőntartási idő ala tt fejlődött gázt 100 °C-ra elő
melegített olajfürdőben levegő gázgyűj tőharang 
alá vezettük. A fejlődő gázok mennyiségét a gáz- 
gyűjtőharang mm-ban leolvasható állása alapján 
határoztuk meg. A mérés időtartamául maximáli
san 5 percet választottunk. Vizsgálataink eredmé
nyeit a következő ábrákon kívánjuk ismertetni.

A 10. ábrán a „Furtison” kötőanyaggal és „ISO” 
katalizátorral készült, hat különböző összeté
telű magnezit-homokkeverék próbáiból felszaba
dult gáz mennyiségét m utatjuk be az idő függvé
nyében. Látható, hogy a kötőanyag és a katalizátor 
csökkenő mennyiségével arányosan csökkent a gáz 
mennyisége is. így  pl. 4% „Furtison” és 2,8% 
„ISO” használata mellett 5 percután 28,5 cm3/ggáz 
fejlődött. Az ábrán az is látható, hogy az 1200 °C 
hőmérsékleten felszabaduló gázok mennyisége ho
gyan változik az idő függvényében. A formázóke
verékhez felhasznált kötőanyag és katalizátor 
csökkentésével a felszabaduló gázok mennyisége is 
fokozatosak csökken. Ezek a bomlástermékek a hő 
hatására az első percekben nagyobb mennyiségben 
szabadulnak fel.

10. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katali 
zátorral készült formázókeverékekből felszabadult gáz meny- 

nyisége a hőntartási idő függvényében

11. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katali 
zátorral készült formázókeverékek gázfejlődés sebessége a 

hőntartási idő függvényében

12. ábra. Különböző m ennyiségű kötőanyaggal és katali 
zátorral készült formázókeverékekből felszabadult gáz meny- 

nyisége a hőntartási idő függvényében

A 11. ábrán ugyanezekre a formázókeverékekre a 
gázfejlődés sebességét tűn tettük  fel. Nagyon jól lá t 
ható, hogy a gáz fejlődési sebességének maximumai 
az első és második perc közé esnek. Az is látható, 
hogy a gázfejlődés sebessége a kötőanyag és a kata 
lizátor mennyiségének növelésével arányosan nő.

A 12. ábrán a „Furtison ’’kötőanyaggal és „ISO” 
katalizátorral készült kvarchomok-keverék próbái
ból felszabaduló gáz mennyisége közel azonos a 
magnezit-homokkeverék próbáin mért eredmények
kel, i t t  is a kötőanyag és katalizátor mennyiségének 
változásával arányosan változik a keletkezett gáz 
mennyisége.

A 13. ábrán a „Furtolit” kötőanyag és az „ISO” 
katalizátorral készült kvarchomok-keverékekből 
fölszabaduló gázmennyiséget tűn te ttük  fel. A 14. 
ábrán a „Furtolit” kötőanyaggal és „PK L ” jelű 
katalizátorral készült kvarchomok-keverék gáz 
mennyiségmérési eredményeit m utatjuk be. I t t  is 
látható, hogy a maximális gázmennyiség a 4., ill. az
5. perc u tán  keletkezik. A 15. ábra m utatja  ugyan 
ezzel a kötőanyaggal és katalizátorral készült kvarc-
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13. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katali 
zátorral készült\formázókeverékekből felszabadult gáz meny- 

nyisége a hőntartási idő függvényében

14. ábra. Különböző m ennyiségű kötőanyaggal és katalizá 
torral készült formázókeverékekből felszabadult gáz m ennyi 

sége a hőntartási idő függvényében

homok-keverékben a gázfejlődés sebességét. A gáz
fejlődés sebességének maximuma az előzmények
hez hasonlóan az első és második perc közé esik.

A 16. ábrán azokat az eredményeket m utatjuk 
be, amelyeket a „Furtophen” kötőanyag és a 
„PK L” katalizátorral készült kvarchomok-keve- 
rékek próbáin mértünk. Eltérés nem m utatkozott 
ezeknél a próbáknál sem. I t t  a gázmennyiség fel- 
szabadulása kezdetben elég lassú, de 2—3 perc el
telte után intezívebbeu megindult. A 17. ábrán a 
„Furtophen” kötőanyaggal és „PK L” jelű katali 
zátorral készült formázókeverékekből felszabaduló 
gáz fejlődésének sebességét látjuk. A gázfejlődés 
sebessége az első percekben éri el a maximumot.

A felszabaduló gáz mennyisége a formában jelen
levő, gázt leadó anyag mennyiségétől és minőségé
től függ. Ezért a különböző formázókeverékek érté 
kelésénél elsősorban a gázfejlesztő képességet, vala 

mint a gázkiválás sebességét kívántuk figyelembe 
venni.

Ezt azért ta rtjuk  különösen fontosnak megemlí
teni, mivel a formázóanyagok nagy hőmérsékleten 
mutatkozó gáznyomásának és gázleadó képessé-

15. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katalizá 
torral készült formázókeverékek gázfejlődés sebessége a 

hőntartási idő függvényében

16. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katalizá 
torral készült formázókeverékekből felszabadult gáz m ennyi 

sége a hőntartási idő függvényében

17. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katalizá 
torral készült formázókeverékek gázfejlődés sebessége a hőn

tartási idő függvényében
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О 1 2 3 4 tdö(perc)
----- Furángyantás maghomok furángg■ 2,5%; foszforsav 1,0%

...... Bentonitos nyershomok bentonit 9,5%;melasz2,7% viz 5,5%

----- Vegyi kötésű mag homok

----- Vizűvéges maghomok

------Magnezites homok

------Vegyi kötésű maghomok

----- Vegyikötésü maghomok

„FurtisonJ" 3,0%; „ IS03 “kát. 1,5% 

vhüveg 6,5% ; melasz 2,к % 

bentonit 6% ; melasz 2,2%; víz 8 % 

Fartotit 2,5%) kát. PKL10% 

Furtophen 2,5 % ; kát. PKL 1,0 %

18. ábra. Különböző m ennyiségű kötőanyaggal és katalizá 
torral készült formázókeverékekből felszabadult gáz m ennyi 

sége a hőntartási idő függvényében

g én ek  je len tő s  szerepe  le h e t az  ö n tv é n y e k  fe lü le ti 
ly u k acso ssá g án ak  elő idézésében . K é tsé g te le n  m eg 
á l la p í th a tó , hogy  a  h ag y o m án y o s  fo rm á zó an y a g o k 
n á l  a  k ö té s  h ő m érsé k le tén  á l ta lá b a n  je le n té k te le n  
gázk ép ző d ésse l és g ázn y o m á ssa l k e lle t szám oln i, de  
az  ú ja b b  fo rm ázó an y ag o k , m in t az  á lta lu n k  jelen leg  
v iz sg á lt m ű g y a n tá s  k ev e rék e k  is, a  s z á r í tá s t  nem  
igény lik , k ém ia i fo ly a m a to k  ré v én  sz ilá rd u ln a k  
m eg. V iszo n t a  szerves k ö tő a n y a g o k  bom lási te rm é 
k e i az  ö n té s  h ő m érsé k le tén  te k in té ly e s  g áz n y o m á s t 
és g á z le a d á s t  o k o z h a tn a k . A z edd ig i g y a k o r la tb ó l 
ism ere tes , h og y  a  fo rm á b a n  képződő  g ázo k  n y o m ása  
n é h á n y  m áso d p erc  a l a t t  50— 700 m m  v ízoszlop  é r 
t é k e t  is e lé rh e t, és h a  a  fo ly ék o n y  fém  en n e k  a  n y o 
m á sn a k  n em  tu d  e llená lln i, ú g y  a  g ázok  a  fém b e  h a 
to ln a k , és ad d ig  em elk ed n ek , v a g y  so d ró d n a k  az 
á ram ló  fém b en , m íg  a  k ris tá ly o so d ó  fém  a  g á z b u b o 
ré k o k  m o zg ásá t m eg n em  g á to lja . A  fo ly ék o n y  fém  
fe rro sz ta tik u s  n y o m ása  ad d ig  a k a d á ly o z z a  csak  a  
g áz  n y o m á sá t, am ed d ig  a  fe rro sz ta tik u s  n y o m ás n a 
g y o b b , m in t a  fo rm a  g ázn y o m ása . M indezek  fig y e 
lem b ev é te lév e l az  Ö n tésze ti T an sz ék en  k o rá b b a n  
k ia la k í to t t  k ú p o s  p ró b a te s te k e n  is v iz sg á ltu k  a  g á z 
fe jlődés k ö v e tk ez m én y e it.

A  k ísé r le te k  a la p já n  m e g á lla p íth a tju k , hogy] a  
m ű g y a n tá s  fo rm ázó k ev e rék ek b ő l fe jlődő  gáz jm eny- 
ny isége  és sebessége n em  n ag y o b b , m in t a  h a g y o 
m án y o s  k ö tő an y ag o k k a ljk é szü ít fo rm á zó k ev e rék e k 
nél. E n n e k  ig azo lá sá ra  a  1 8 . á b r á n  ö sszeh aso n lítju k  
a  b en to n ito s , v ízüveges és fu rá n g y a n tá s  fo rm á z ó 
k e v e rék e k  p ró b á in  m é r t  g áz m e n n y iség e t a  je len  k í 
s é r le te k  so rá n  v iz sg á lt m ű g y a n tá s  h o m o k k e v e ré 
k ek b ő l fe lsz a b a d u lt gázm enny iséggel. A g áz fe jlő d és  
sebességére v o n a tk o z ó  ö sszeá llítás  a  1 9 . á b r á n  l á t 
h a tó .

Következtetések
Az e lv é g z e tt k ísé rle te k  e red m én y e ib ő l m eg á lla 

p í th a t ju k ,  hogy  a  v iz sg á lt k ö tő a n y a g o k  á lta lá b a n  
m egfe lelnek  az ö n tö d e i k ö v e te lm én y e k n ek . A z egyes 
d ia g ra m o k o n  rész le tesen  f e l tü n te t tü k  a  kü lönböző  
k ev erés i a rá n y o k n á l k a p o t t  sz ilá rd sá g o k a t és a  gáz- 
m en n y iség ek e t, a z é r t ,  hogy  m ind ig  a  legm egfele 
lő b b  keverési a r á n y  m e lle tt  tö r té n je n  a  fe lh a szn á 
lás.

-------Vegyikötésű maghomok
-------Vízüveges maghomok
-------Magnezites homok
------ Vegyikötésű maghomok
-------Vegyikötésű maghomok 4)721-131

19. ábra. Különböző mennyiségű kötőanyaggal és katalizá 
torral készült formázókeverékek gázfejlődés sebessége a hőn

tartási idő függvényében

Ö ssze fo g la lv a  a  k ísér le te k  e r e d m é n y e it  m eg á lla 
p íth a tju k , h o g y  ezek  a  m ű g y a n tá k  e lső so rb a n  m a g 
h o m o k o k , d e  fo rm á zó k ev e rék ek  k é sz íté sé h e z  is  a l 
k a lm a sa k . A  k ö tő a n y a g o k  ja v á ra  ír h a tó  az  is , h o g y  
—  e lle n té tb e n  a  fu r á n g y a n tá s  h o m o k k e v er ék ek 
k e l —  ez ek b ő l eg ész ség re  á r ta lm a s  fen o l n em  sz a b a 
d u l fe l, v a la m in t  h o g y  ezek  a  k ö tő a n y a g o k  a  m a g 
n ez it-a la p ú  fo rm á zó k ev e rék ek h ez  is k iv á ló a n  a lk a l 

m a zh a tó k .

IR O D A L O M

[1] B ud inszky Tibor: Ö n tö d e  1953. 7. sz. 145. o ld .
[2] Szekeres János:  Ö n tö d e  1953. 7. sz. 150. o ld .
[3] Bakó K ároly: Ö n tö d e  1970. 10. sz. 223. old.

[4] Rácz 0 .— K álm án L .:  Ö n tö d e  1959. 2. sz. 84. o ld .

[5] Dr. Vereskői János:  Ö n tö d e  1960. 11. sz. 256. old.
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Centrifugális öntőgépek áttekintése*
J Á N O S  S Í N L O B  oki. kohóm érnök  

Ö ntödei V á lla la t

(folytatás)  D K : 623.74.042

A centrifugálöntés vagy más néven pörgető öntés, 
az utóbbi néhány évtizedben igen rohamosan fejlő 
dött és ma m ás nagyon sok öntöde alkalmazza vas, 
acél, valamint különböző fémötvözetek öntéséhez. 
E z a sajátos öntési mód sajátos öntőberendezést k í 
ván. A z  első, gyakorlatilag hasznosítható centrifugá 
lis öntőgép m integy száz évvel ezelőtt készült el, az 
ipari tömeggyártásra és a m ai igényeknek megfelelő 
minőségű öntvények előállítására alkalmas öntöbe- 
rendezések kialakítása azonban néhány évtized fá 
radságos m unkájának az eredménye.

A z  első prim itív , egyedi öntőgépek után követ
keztek a több öntőgépet egybefogó gépcsoportok, gép
sorok, konvejorok, karusszelek, folyamatos centri
fugális öntőgépek egyre fejlettebb, korszerűbb, rész
ben vagy egészben automatizált kivitelben.

H azánkban több öntödében alkalmazzák a centri- 
fugálöntést különböző célokra, az öntőberendezések 
azonban több öntödénkben már korszerűtlenek : 10—20 
éves m űszaki elmaradottság mutatkozik.

Ugyancsak vízszintes tengely körül forgó, Sheep- 
bridge-rendszerű öntőberendezést m utat a 16. ábra. 
Az öntőgép hat, nyolc, illetve tizenkét kokillával 
dolgozik. A munkaműveletek nagy részét egy-egy

16. ábra. Sheepbridge rendszerű centrifugális öntőberende
zés (1960-as évek)

automatikus berendezés végzi. A berendezéshez 
kokillatisztító és -bevonó készülékek és öntvényel
távolító berendezés tartozik. A kokillák zárása és 
nyitása automatikus. A berendezés rendkívül te r 
melékeny, kevés dolgozót igényel és egészséges 
munkakörülményeket biztosít. A gépen gyárto tt 
hengerperselyek minősége mindenben megfelel a

* V I I .  Ö n tő  N a p o k o n  e lh a n g z o tt  e lő ad á s , M iskolc, 
1973. a u g u s z tu s  28 — 30.

műszaki követelményeknek. A rövid ismertetésből 
következtethető, hogy az ilyen és a későbbiek során 
még ism ertetett berendezések telepítése igen költ 
ségigényes (az öntőberendezéseken kívül még kor
szerű hűtő- és elszívóberendezésekre is szükség 
van), azonban a termelékenység fokozása és a je 
lentkező munkaerőhiány kényszeríti a gyártó üze
meket hasonló berendezések telepítésére.

Vízszintes tengely körül forgó japán öntőberen
dezést m utat a 17. ábra. A forgó dobhoz 6 db víz-

17. ábra. Ja p á n  centrifugális öntőberendezés (1960-as 
évek)  •

szintes tengely körül forgó kokilla tartozik. A dob 
szakaszos forgást végez az egyes műveletekhez 
szükséges idők figyelembevételével. A műveleteket 
egy-egy meghatározott helyen automatikus beren
dezések végzik (öntés, hűtés vízpermetezéssel, önt 
vényeltávolítás, kokillatisztítás, kokilla-bevonato- 
lás, a kokilla hőmérsékletének ellenőrzése). Tartozé 
kai: hűtő, elszívó és szállító berendezések.

Függőleges tengely körül forgó Renault rendszerű 
öntőberendezést m utat a 18. ábra. A berendezéssel 
belsőégésű motorok hengerperselyeit gyártják. 
Óránkénti teljesítménye 80—100 db persely. Leg-

18. ábra. Renault rendszerű centrifugális öntőberendezés 
( 1960-as évek)
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lényegesebb része a függőleges tengely körül forgó 
körasztal, mely állandó forgó mozgást végez. A for
góasztalon helyezkedik el a 8 db vízszintes tengely 
körül forgó öntőgép, ezek tartócsészéiben vannak a 
kokillák. A körasztaltól különböző távolságokban 
helyezik el a további műveletek elvégzéséhez szük
séges készülékeket. Ezeken a távolabbi munkahelye
ken végzik a kokilla bevonatolását, csészébe helye
zését, a leöntött hengerperselyek eltávolítását, hű 
tését és tisztítását. A rendszerhez négy szállító be
rendezés is tartozik : kettő a folyékony vas szállítá 
sára, egy-egy a kokillák és az öntvények mozgatá
sára. A kokillák készülhetnek egy darabból vagy 
vízszintesen osztott kivitelben. Utóbbi esetben ta 
golt külső felületű hengerperselyek gyárthatók. 
A géphez elszívó és hőntartó berendezés tartozik. 
Az em lített teljesítmény biztosításához szükséges: 
1 fő vasszállító, 1 fő öntő, 1 fő bevonatoló, 1 fő per
selyátrakó, 1 fő lakatos és 1 fő csoportvezető. Mel
lékesen említve, hasonló berendezés elkészítése és 
üzembehelyezése kb. 35 millió F t-ot igényelne.

19. ábra. Rheinstahl rendszerű centrifugális üntöberendezés 
( 1960-as évek)

A 19. ábrán Rheinstahl-rendszerű centrifugális 
öntőberendezés látható. A függőleges tengely körül 
forgó körasztalon 8 db öntőgép van elhelyezve, víz 
szintes tengely körül forgó kokillákkal. Az előző be
rendezéstől eltérően minden művelet a köraszta 
lon történik, tehát a kokillák nem hagyják el az ön
tőgépet. A kokillákat vagy vékony szigetelő réteg 
gel látják el, vagy behelyezett héj magokkal bizto 
sítják a kokillák védelmét és a hengerperselyek 
megkívánt szövetszerkezetét. Az öntő berendezés 
alkalmas hengerperselyek és különböző fémekből 
készülő hengeres öntvények gyártására. Az önt
vény mennyiségétől és minőségétől függően a kokil
lák üzemeltethetők vízhűtéssel vagy csak léghűtés
sel. A műveletek automatikusan, bizonyos esetek
ben kézi erővel is vezérelhetők. A berendezés üze
meltetéséhez 3 fő szükséges, teljesítménye 75 db 
hengerpersely óránként. Egyike a legújabb és a leg
használhatóbb centrifugális öntőgépeknek, üzem
szerűen alkalmazzák Romániában.

A 20. ábra szovjet centrifugális öntőgépet mutat. 
A függőleges tengely körül forgó asztal 12 öntőgépet 
hordoz, melyeknek kokillái vagy homokbetéttel, 
vagy vékony szigetelő réteggel ellátva üzemelnek. 
Kezelése, karbantartása egyszerű, igen nagy igény- 
bevételeket bír el, létszámigénye kicsi. Főleg trak 
tormotorok hengerperselyeit gyártják ezzel a (leren
dezéssel a Szovjetunióban és Jugoszláviában. A ho
mokbélés elkészítésére külön gépek szolgálnak. 
A homokbetét készítése a költségeket nagymérték 
ben megnöveli.

20. ábra. Szovjet centrifugális öntőberendezés

A hosszú csövek öntésére használt centrifugális 
öntőgépek jelenleg is De Lavaud, ill. Moore elve 
alapján működnek, fejlődést inkább a kokillák bé
lelése és a bélés anyaga m utat, továbbá a gyártási 
folyamat egy-egy műveletének gépesítése és elren
dezése. A 21. ábrán látható gyártási folyamat elren-

21. ábra. Csőöntés gyártási folyamata centrifugális 
öntőgéppel

dezhető egy és két szinten. A kokillákat szállító be
rendezés viszi az öntőgéphez, öntés után pedig a kü 
lönböző munkahelyekre.

Öntöttvas nyomócsövek gyártására alkalmas 
centrifugális öntőgépet m utat a 22. ábra. A kokillát 
a termelékenység növelése érdekében vízzel hűtik. 
Jól megválasztott kokilla-bevonóanyag mellett utó 
lagos hőkezelés nem szükséges.

A 23. ábra nagy átmérőjű hosszú csövek és görgők 
gyártására alkalmas öntőgépet ábrázol. Üzemelhet 
akár léghűtéses, akár vízhűtéses kokillával. A hosz-
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22. ábra. Öntöttvas nyomócsövek gyártására alkalmas 
centrifu gális öntő gép

23. ábra. N a g y  átmérőjű, hosszrí görgők gyártására 
alkalmas centrifugális öntőgép

szú öntvények gyártására alkalmas öntőgépek gör
gőmeghajtással működnek.

A függőleges tengelyű centrifugális csőöntés rit 
kább. Kísérleteket folytatnak a centrifugálöntés és 
a folyamatos öntés elvének egyesítésére, ez a megol
dás azonban ma még megoldatlan nehézségek m iatt 
üzemszerűen elterjedni nem tudott.

A centrifugális öntőgépek üzemszerű hasznosí
tása hosszú, fáradságos munkát igényelt. Bizonyos 
forgástestek, pl. nyomócsövek vagy hengerperselyek 
iránt hatalmas az igény, ezért szükséges a centrifu 
gálöntés alkalmazása. A telepítések nagy költsé
gei a gyártás gazdaságossága és termelékenysége 
m iatt rövid idő alatt megtérülnek. A mai időben 
korszerű járműipart centrifugális öntés nélkül nehéz 
elképzelni.

Magyarországon több öntöde alkalmazza a centri- 
fugálöntést különböző célokra. Hengerpersely gyár
tásával egy centrifugálöntödénk foglalkozik, amely 
1950-ben épült és akkor Közép-Európa egyik legkor
szerűbb ilyen létesítménye volt. Sajnos ma már el
avult, sem megfelelő minőségű, sem megfelelő meny- 
nyiségű hengerpersellyel a járm űipart ellátni nem 
tudja. Importálnunk kell hengerperselyeket, pedig 
10—15 évvel ezelőtt még nagy mennyiségben ex 
portáltunk. A korszerűsítést a járműprogram, to 
vábbá az öntödéinkre jellemző munkaerőhiány sür
geti.

IR O D A L O M

Väth A .:  D e r  S ch leu d erg u ss . B e rlin  1934.
Faber F .:  G usseisen  —  S ch leuderguss. G iesserei. 1959. 

o k t. 22.
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VIL Magyar Öntő Napok
M isk o lc-E g y etem v áro s 1973. au g u sz tu s  28— 30.

A z O rszágos M ag y ar B án y ásza ti és K o h ász a ti E gye 
sü le t Ö n tö d ei S zak o sz tá ly a  1973. au g u sz tu s  28—30. k ö 
zö tt M isk o lc -E g y e tem v áro sb an  re n d e z te  m eg  a  V II. 
ö n tő  N ap o k a t. ‘

A  k é té v e n k é n t m e g re n d ez ésre  k e rü lő  ö n tő  N apok  
sz ín h e ly e  im m á r  m áso d ízb en  n e m  a  főváros, h an e m  
k o h ásza ti h ag y o m án y o k k a l ren d e lk ező  v id ék i v áros, n e 
v eze tesen  M iskolc, m ely  n em csak  a  m a g y a r  k o h ásza t 
egy ik  fe lleg v á ra , h a n e m  1954 ó ta  a  koh ász  és ezen 
b e lü l az  ön tő  szak e m b er-k é p zé s  k ö z p o n tja  is.

A  m eg n y itó  p le n á r is  ü lé sre  au g u sz tu s  28-án  10 ó ra 
k o r a N eh éz ip a ri M űszak i E gyetem  II. e lő ad ó já b an  k e 
r ü l t  sor. A z ü n n e p i m eg n y itó  e lnökségében  a  k ö v e t 
kezők  fo g la lta k  h e ly e t:

dr. Horgos Gyula, k o h ó - és g ép ip a ri m in isz ter, 
dr. Bodnár Ferenc, az  M SZM P B o rso d -A b aú j-Z em p - 

lén  m egyei PB. első  ti tk á ra ,
Drótos László, a z  M SZM P M iskolc v á ro s i PB. t i tk á ra , 
Bárczi Béla, M iskolc V árosi T a n á c s  VB. e lnöke, 
dr. S im on  Sándor, a  N eh é z ip a ri M űszak i E gyetem  

rek to ra ,
dr. Énekes Sándor, a  L en in  K o h ásza ti M űvek  v ezér- 

ig azgató ja ,
dr. Nándori Gyula, a  N eh é z ip a ri M űszak i E gyetem  

K o h ó m érn ö k i K a rá n a k  d é k á n ja , 
dr. Dobos György, a z  O rszágos M ag y ar B án y ásza ti 

és K o h ász a ti E g y esü le t elnöke,
H orváth Ferenc, a z  O rszágos M a g y ar B án y ásza ti és 

K o h ásza ti E g y esü le t a le lnöke , 
dr. Verő József, ak ad ém ik u s, a  V asip a ri K u ta tó  In té 

ze t ig azgató ja ,
Moharos Jenő, az  O rszágos M a g y ar B á n y ásza ti és 

K o h ásza ti E gyesü le t fő titk á ra , 
dr. Varga Ferenc, a z  O rszágos M a g y ar B á n y ásza ti és 

K o h ásza ti E g y esü le t fő t i tk á r  he ly e ttese , 
dr. Vörös Árpád, az O rszágos M ag y ar B á n y ásza ti és 

K o h ásza ti E g y esü le t Ö n tödei S zak o sz tá ly án a k  elnöke, 
Bakó Károly, az O rszágos M ag y ar B á n y ásza ti és K o 

h á sza ti E gy esü le t Ö n tö d e i S zak o sz tá ly án a k  t i tk á ra , 
Győrök György, a  V II. ö n tő  N apok  S zervező  B izo tt 

s á g án a k  vezető je.
A  V II. ö n tő  N ap o k a t dr. Dobos György, az  O M BK E 

elnöke  n y ito t ta  m eg  a  következő  sz av a k k a l (1. ábra): 
T isz te lt M in isz te r e lv tá rs!  T isz te lt vendégeink ! K ed 

ves ko llégák!
M a eg y esü le tü n k , az O rszágos M ag y ar B á n y ásza ti és 

K o h ásza ti E g y esü le t so ron  k ö v e tk ező  országos re n d e z 
v én y é n ek  m u n k á ja  k ezd ő d ik  m eg  M iskolcon, az  A lm a 
M aterb en .

A V II. ö n tő  N ap o k a t jogga l n e v e z h e tjü k  az  egész 
E gy esü le t ren d ezv én y én ek , m iv e l ez a  sz a k te rü le t  a 
k o h ásza t egészével és bizonyos m é rté k b e n  a b á n y á sz a t 
ta l is, te rm é k e in k  e lő á llítá s i te c h n ik á ja  k ö v etk ez téb en ,

1. ábra. Dr. Dobos György, az OM BKE elnöke m eg 
nyitja  a V II. ö n tő  Napokat

a leg szo ro sab b  k a p c so la tb a n  v an . N em  k ev ésb é  je len tő s  
az  a  k ö rü lm é n y  sem , hogy az  ö n tv én y ek e t, a z  em líte tt  
k é t  ip a rá g  m e lle tt, és azo k n á l m ég  nagyobb  m é rték b en  
a  g ép g y á rtá s  h a s z n á lja  fel, de m o n d h a tju k  az t is, hogy 
a  n ép g azd aság  v a lam e n n y i ág aza ta .

A z ö n tv é n y g y á rtá s  sze rteág azó  n ép g azd aság i kap cso 
la ta i szükségessé  tesz ik  azt, hogy p ro b lém á i m eg o ld á 
sá b a  tö b b  sz a k te rü le t b ek apcso lód jon . E rre  igen  jó  le 
h e tő ség e t ad  az  E g y esü le tü n k  k e re té b e n  v ég ze tt so k 
r é tű  m ű sz ak i-tu d o m án y o s  m u n k a  és a z  ily en  s tílu sú  
m u n k á ra  k ö te lez n ek  is  b e n n ü n k e t E g y esü le tü n k  62. 
K ü ld ö tt K özgyű lésének  h a tá ro z a ta i , m e ly ek  h ív e n  tü k 
rö z ik  a  M ag y ar S zo cia lis ta  M u n k á sp á r t g az d aság p o liti 
k a i és tu d o m á n y p o litik a i h a tá ro z a ta ib ó l rá n k h á ru ló  
k o n k ré t fe la d a to k a t, te n n iv a ló k a t.

E gyesü le tü n k , a  m ű szak i é le tb en , a  te rm e lő  m u n k á 
b an  végbem enő  e rő te lje seb b  specia lizác ió  v iszonyai k ö 
z ö tt k ü lö n ö sen  n ag y  je len tő ség e t tu la jd o n ít  m u n k á já 
b an  an n a k , hogy a  fe la d a to k k a l k o m p le x en  fo g la lk o z 
zék, v a lam e n n y i é r in te t t  s z a k te rü le t és a  kedvező  m eg 
o ld á so k a t előseg ítő  v a lam e n n y i sz ak e m b er b ev o n á sá 
val. E z t a  tö re k v é s t fe jez i k i a  V II. Ö ntő  N ap o k  p ro g 
ra m ja , a m e ly n e k  a  „K o rsze rű  te ch n o ló g ia  — g az d asá 
gos ö n tv é n y g y á rtá s” m o ttó b a  s ű r í te t t  ta r ta lm a  a  v as-, 
acé l- és fém ö n tésze ti m e ta llu rg ia , tch n o ló g ia  te ré n  m eg 
levő  m eg o ld an d ó  fe la d a to k b ó l a la k u lt  ki.

A z  ö n té sze t sz ak m a i p ro b lé m á in a k  szé les k ö rű  m e g 
v i ta tá s a  éppen  ez  id ő szak b an  igen  a k tu á lis , m iv e l az 
ille té k es  in té zm én y e k  és  v á lla la to k  m o st fo g la lk o zn ak  
az V. ö téves te rv  k o n ce p c ió ján a k  k ia la k ítá sá v a l. E 
m u n k a  s ik e ré h ez  b iz o n y á ra  h o z z á já ru ln a k  az  i t t  e l 
h angzó  előadások , v itá k  és ú j gondola tok . T u d ju k , hogy 
kom oly  m eg o ld an d ó  fe la d a ta i v a n n a k  az  ip a rá g n ak . 
E zek  k ö zö tt is a  leg fo n to sab b  a  g y á rtm án y o k  m inőségé 
n ek  lényeges ja v ítá sa , a  v á la sz té k  e rő te lje seb b  bővítése .

A  h az a i k o h á sz a t és ö n té sze t le g fo n to sab b  fe la d a ta  a  
te rm é k e ik e t fe lh a szn á ló  ip a rá g a k n a k  eg y re  jo b b  m i 
nőségű, a  k é sz te rm é k e k  v e rse n y k ép e sség é t elősegítő  
fé lte rm ék e k , a lk a tré sz e k  g y á rtá sa .

A  V II. ö n tő  N ap o k o n  9 k ü lfö ld i és 27 h az a i e lőadás, 
szám os k e re k a sz ta l m egbeszélés, f ilm v e títé s , k iá llítá s  
fog la lk o zik  az  ö n tv é n y g y á rtá s  ak tu á lis  k é rd ése iv e l. A z 
előadók  e s z a k te rü le t ism e r t szak em b ere i, egye tem i t a 
n á ro k , k u ta tó k  és ism e r t v á l la la ti  szak em b erek .

K ü lö n  m e g tisz te lte té s  sz á m u n k ra , hogy dr. Horgos 
G yula  e lv tá rs , k o h ó - és g ép ip a ri m in isz te r  e lv á lla lta  
a  m eg n y itó  e lő ad á s  m e g ta r tá sá t , am e ly  e lé  n ag y  v á ra 
ko zássa l te k in tü n k . E n g ed jék  m eg, hogy v a la m e n n y iü n k  
n ev é b en  sz e re te tte l k ö sz ö n tsem  a  k ö rü n k b e n  m e g je len t 
dr. Horgos Gyula  m in isz te r  e lv tá rsa t. A  V II. ö n tő  N a 
p o k  h áz ig azd á i B o rso d -A b aú j-Z em p lén  m egye, M is 
ko lc v á ro s és a  N eh é z ip a ri M űszak i E gyetem  p o litik a i 
és gazdaság i vezető i, ak ik n e k  tá m o g a tá sa  re n d k ív ü l 
kedvező  k ö rü lm é n y e k e t b iz to s íto tt a  ren d e zv én y  le b o 
nyo lításához . S z e re te tte l köszön tőm  a  m egye, a  v áro s 
és az  egyetem  it t  m e g je le n t v eze tő it:

Bodnár Ferencet, az  M SZM P K özpon ti B izo ttság á 
n a k  ta g já t , a m egyei P á r tb iz o ttsá g  első  t i tk á rá t ,

Drótos Lászlót, az  M SZM P v áro si PB  ti tk á rá t ,
Bárczy Bélát, a  V árosi T an ács  V ég reh a jtó  B izo ttsá 

g án a k  elnökét,
dr. Verő József ak a d ém ik u st, a  V asip a ri K u ta tó  In 

té ze t ig azg a tó já t,
dr. Énekes Sándort, a  L en in  K o h ásza ti M űvek  v e 

z é rig azg a tó já t,
dr. S im on Sándort, a N eh é z ip a ri M űszak i E gyetem  

re k to rá t ,
dr. Nándori Gyulát, a  K o h ó m érn ö k i K a r  d é k á n já t.
M eleg  sz e re te tte l köszön tőm  a  V II. ö n tő  N apok  t i 

zenegy o rszágbó l m eg je len t k ü lfö ld i ré sz tv ev ő it és a 
m in teg y  70 h az a i v á l la la t  és in tézm én y  m e g je len t m u n 
k a tá rsa it.

B ízu n k  ab b a n , hogy a  M in isz te r e lv tá rs  e lő ad á sáb a n  
m eg fo g a lm azo tt fe la d a to k  m eg o ld ásáh o z  a  h az a i ö n té 
sze t e lő tt, a  IV. és V. ö téves te rv b e n  á lló  cé lo k  m eg 
v a ló s ítá sáh o z  az  e lő ad áso k b an  ism e r te té s re  k e rü lő  m eg 
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oldások, e red m én y ek , azok  m e g v ita tá sa  so rá n  k ib o n ta 
kozó n y ílt  szak m ai v itá k , a  k iá llítá so n  b e m u ta to tt 
e re d m én y e k  és n em  u to lsó so rb an  a  V II. ö n tő  N ap o k 
n a k  a rész tv ev ő k  k ö zö tti szem élyes k ap cso la to k  e lm é 
ly ítő  tá rsa d a lm i ren d ezv én y e i je len tő sen  h o zz á já ru ln ak .

E g o n d o la to k  jeg y éb en  a  V II. ö n tő  N ap o k a t az 
O M BK E eln ö k ség e  n ev é b en  m egnyitom .

Dr. Dobos György  e lnök  m egny itó  beszéde u tá n  a 
N eh éz ip a ri M űszak i E gyetem  részérő l dr. S im on Sán 
dor rek to r , M iskolc v á ro s  részé rő l Bárczi Béla, a  V á 
ro si T an ács VB. e lnöke, a  k ü lfö ld i de legációk  részérő l 
p ed ig  dr. M arica Brankovic, a  Ju g o sz láv  ö n tő k  E gye 
sü le té n ek  t i tk á r a  üdvözö lte  a  k o n fe re n c iá t:

K ülönös m e g tisz te lte tés  szám o m ra , hogy üdvözö ljem  
Ö nöket a  Ju g o sz láv  ö n tő e g y e sü le te k  S zövetsége n e v é 
ben  és s ik e re s  m u n k á t k ív á n jak .

ö n tő e g y e sü le te in k  sokéves s ik e re s  eg y ü ttm ű k ö d ése  
le h e tő v é  te t te  sz ak e m b ere in k  k ö ze led ésé t és az  ö n té - 
szet te rü le té n  sz e rze tt ta p a sz ta la ta ik  k ic seré lésé t.

R em éljü k , hogy a sz ak m a i és b a rá t i  k ap cso la to k  to 
v áb b fe jlesz té se  a  jö v ő b en  m ég  so k o ld a lú b b  és g y ü m ö l 
csözőbb lesz m in d k é t eg y esü le t ta g sá g á n a k  m egelége 
d ésére . A k o rsze rű  ö n té sze ti te ch n o ló g ia  m in é l g y o r 
sabb  és cé lsze rű b b  a lk a lm a z á sá b a n  m ég az  ip a rila g  
n á lu n k  fe jle tte b b  o rszág o k b an  is  n é lk ü lö z h e te tle n  a 
kölcsönös m e g é rté s  és segítség. E zé rt a  m i e g y ü ttm ű 
k ö d ésü n k  is széles k ö rű b b  és in te n z ív eb b  k e ll hogy le 
gyen, hogy e z á lta l is  h o z z á já ru lju n k  közös cé lja in k  e l 
é réséh ez  és jószom széd i v iszo n y u n k  fe jlesz téséhez .

M ég egyszer s ik e re s  m u n k á t k ív án o k , a  v isz o n tlá tá s ra  
a IV. Ju g o sz láv  ö n tő k o n g re ssz u so n  O h rid b an .

Az üdvözlő  beszédek  e lh an g zása  u tá n  dr. Horgos 
G yula  k o h ó - és g ép ip a ri m in isz te r  m égny itó  e lő ad ása  
h an g z o tt el „ ö n té sz e tü n k  id őszerű  k é rd é se i” cím m el 
(2. ábra).

T isz te lt K o n fe ren cia! K edves V endégeink!
E n g ed jék  m eg, hogy a  K ohó- és G ép ip a ri M in isz té 

r iu m  dolgozói és a  m a g am  n ev éb en  üdv ö zö ljem  Ö nö 
k e t  a  V II. ö n tő  N apok  m e g n y itá sa  a lk a lm á b ó l és k i 
fe jezzem  jó k ív á n sá g a im a t a  K o n fe re n c ia  cé lk itű zé se i 
n e k  s ik e re s  m egvalósításához .

A V II. ö n tő  N ap o k  K o n fe ren c ia  igen  a k tu á lis  és je 
len tő s  esem ény . M eg ren d ezésére  a  IV. ö tév es te rv id ő 
szak  közepén , te h á t  o lyan  id ő p o n tb a n  k e rü l t  so r, a m i 
k o r  fon tos fe la d a tu n k  a z  ö n té s z e t e re d m én y e in ek  é r té 
kelése , a  te rv cé lo k  e lé ré sé t ak a d á ly o zó  okok fe ltá rá sa  
és m egszün tetése .

N a p ja in k b a n  tö r té n ik  az  ö n tő ip a r  k övetkező  ö téves 
fe jlesz tési k o n cep c ió ján a k  k ido lgozása és hosszabb  tá v 
r a  szóló fe la d a ta in a k  m e g h a tá ro z ása  is.

A K o n fe re n c ia  gazdag  p ro g ra m ja  sz e r in t elhangzó  
elő ad áso k b ó l és v itá k b ó l le szű rh e tő  ta p a sz ta la to k a t b i 
zo n y á ra  jó l tu d já k  m a jd  h aszn o sítan i a  sz ak e m b ere in k  
g y ak o rla ti m u n k á ju k b a n .

A K o n fe re n c ia  je len tő ség é t em eli ö n té sze tü n k n ek  a 
n ép g azd aság b an  b e tö ltö tt fo n to s  szerepe.

ö n tő ip a ru n k  m ű sz ak i-te ch n ik a i sz ín v o n a la  k ö zv e t 
le n ü l be fo ly áso lja  a  te rm é k e it fe lh aszn á ló  n ép g azd a -

2. ábra. Dr. Horgos G yula kohó- és gépipari m iniszter  
m egnyitó  előadását tartja

ság i ág a za to k  fe jlő d ésé t. A z országos je len tő ség ű  fe j 
le sz tési p ro g ra m o k  — m in t pl. a  la k ásé p íté s , a  fö ld 
gáz és a  p e tro lk ém ia , vagy a  k ö zú ti já rm ű fe jle sz té s i 
p ro g ra m  — m e g v a ló s ítása  igény li a  k o rsz e rű  ö n tv é 
nyek b ő l k é sz íte tt  a lk a tré sze k , szere lv én y ek , a rm a tú rá k  
gazdaságos h az a i g y á rtá sá t.

ö n té sz e tü n k  fe jlő d ése  k ü lö n ö sen  n ag y  h a tá s sa l van  
g é p ip a ru n k  fe jle tts ég i sz in tjé re . A  g ép ip a r  h a sz n á lja  
fe l a  v a sö n tv én y te rm e lés  tö b b  m in t fe lé t, az  acé lö n t- 
v én y te rm e lésn e k  p ed ig  csak n e m  h á ro m n eg y ed  részét.

Így te h á t a  g ép ip a r  versenyképessége , ru g a lm asság a , 
gazdaság i e re d m én y e  je le n tő s  m é rté k b e n  függ  ö n tö d é 
in k  m ű sz ak i sz ín v o n alá tó l, szállító k ép esség étő l és nem  
u to lsó so rb an  gazdaságos tevékenységétő l.

A z e lm ú lt k é t év tized b en  — b á r  je le n tő s  fe jle sz té 
seket, re k o n s tru k c ió k a t h a j to t tu n k  v ég re  — a z  ö n tésze t 
fe jle sz tésén ek  ü tem e, m ű szak i sz ín v o n a lán ak  em elk e 
dése  e lm a ra d t a  fe lh a szn á ló  ip a rá g ak é tó l. E z é rt a  fe l 
h aszn á ló k  ig ényeinek  a  k ie lég ítése  nem  v o lt m in d ig  
z a v a rta la n .

H az án k b a n  140 v á l la la tn á l 208 te rm elő eg y ség b en  fo 
ly ik  ö n tv én y g y ártás . E g y sze rre  v a lam e n n y i fe jle sz té 
s é re  nem  v á lla lk o zh a tu n k . F e jle sz tési e rő fo rrá sa in k a t 
e z é r t a  te rm e lé s i fe la d a to k  m eg o ld ásáb an  le g k iem e lk e 
dőbb  te rü le te k re  k o n ce n trá ltu k .

E zeket a  fe jle sz té se k e t e lső so rb an  o tt  h a j to t tu k  v ég 
re, aho l a  m ű szak i fe jlő d és fe lté te le i leg in k áb b  m eg 
te re m th e tő k  v o ltak , és a h o n n a n  a  fe jle sz té s  e red m én y e  
a fe lh aszn á ló k  legszé lesebb  k ö ré re  te r je d t  ki.

ö n té sz e tü n k  fe jlő d ése  az u tó b b i év ek b en  — k ü lö 
nösen az  acé lö n tv én y , a k ö n n y ű - és a  n eh ézfém ö n tv én y  
te rü le té n  — fe lgyorsu lt.

A m ú lt h é te n  a v a t tu k  a  B o rso d n ád asd i L em ezg y á r 
b a n  m egépü lt, te lje se n  g ép esíte tt, a u to m a ta  h é jfo rm ázó  
g ép ek k el fe lsz e re lt acé lö n tő d ét, am ely  eu ró p a i sz ín 
v o n a lú  te ch n o ló g iá t képvisel.

M ég az idén  b efe jező d ik  a M ag y ar V agon- és G ép 
g y á rb a n  u g y an csak  a leg k o rszerű b b  te c h n ik á v a l fe l 
szerelt, a u to m a tiz á lt ú j acé lö n tö d e  ép ítése.

M ár k o rá b b a n  fe lé p ü lt egy k ö n n y ű fém  k o k illa  és 
p résön töde , to v áb b á  k é t  ú j n ehézfém ön töde .

T e ljes  re k o n s tru k c ió t v ég e z tü n k  ö t v asön tödében , 
ahol je len tő s  au to m a tiz á lá s t, n ag y fo k ú  g ép esítés t h a j 
to ttu n k  végre.

A  k isg ép esítés i p ro g ra m  k e re té b e n  p ed ig  h ú sz  ö n tö 
d ében  rész leg es re k o n s tru k c ió t h a j to ttu n k  vég re , m e ly 
n ek  e lsőd leges c é lja  v o lt a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  ja v í 
tá sa , a  n eh éz  fiz ik a i m u n k a  csökken tése .

A  m odern , k o rsz e rű  ö n tö d é in k  m e lle tt m ég  m a  is 
szám os e lav u lt, k o rsz e rű tle n  ön töde  m ű k ö d ik  az o r 
szágban, m e r t  te rm é k e ire  szükség  v an , b á r  az  u tó b 
b iak  kö zü l n é h á n y a t a z  e lm ú lt év ek b en  m e g sz ü n te t 
tünk .

A m eg v a ló su lt fe jle sz té se k  e re d m én y e i m ég  nem  
m in d e n ü tt h o z ták  m eg  a  v á r t  e red m én y t. E zt az é rt 
k e ll h angsú lyoznom , m e rt a  te rm e lé s  a z  e lm ú lt év e k 
ben  nem  n ö v ek e d e tt a  k ív á n t m é rték b en . Az ön tödei 
te rm e lő b e re n d ez ése k  m ű sz ak k ih asz n á lá s i m u ta tó ja  igen 
alacsony. M ég a  leg k o rszerű b b  ö n tö d é in k b en  sem  k i 
elégítő.

A n eg a tív  je len ség ek  okai e lső so rb an  a m u n k a e rő e l 
lá tá s  p ro b lém áib ó l e red tek , am ely ek  á l ta lá b a n  a nem  
m egfe lelő  m u n k a k ö rü lm é n y e k re  és az  a lacso n y  b é re k re  
v o ltak  v isszaveze the tők .

E zekhez a p ro b lém ák h o z  je len tő s  m é rté k b e n  hozzá 
já ru l ta k  az  a lacsony  ö n tv é n y á ra k  is. A z 1968-ban k i 
a la k íto tt ö n tv é n y á ra in k  m e lle tt a  n y ereségbő l képződő  
■fejlesztési a lap  á l ta lá b a n  m ég a  m ű szak i sz in ten  t a r 
tá s ra , a  részesedési a lap  p ed ig  a  b é re k  fokozatos fe j 
le sz tésé re  sem  v o lt elégséges.

A z e m líte tt  okok m ia tt  k o rm án y z a ti in té zk e d ése k re  
v o lt szükség  az a k a d á ly o k  e lh árítá sáh o z .

A m ú lt év e le jén  fe le m e ltü k  a  v as - és ac é lö n tv án y - 
á ra k a t. Az á ra k  em eléséve l eg y id e jű leg  6—8(>/0-k a l m e g 
em eltü k  az  ö n töde i dolgozók m u n k a b é ré t, és b ev eze t 
tü k  az ö n tö d ék  ré sz é re  az 5 n ap o s m u n k a h e te t.

A k özpon ti b é rin tézk e d ések  m e lle tt u ta s íto t tu k  a  v e r 
tik á lis  ön tö d év el ren d e lk ező  v á lla la to k a t, hogy —  ott. 
aho l in d o k o lt — a  v á l la la ti sz in tű  éves b é rfe jlesz tés i 
k e re tb ő l a  v á l la la ti á t la g o t m e g h a lad ó  m é rté k ű  b é r-  
fe jle sz té s t h a j ts a n a k  v ég re  az  ö n tö d ék  dolgozói részére .
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Az in tézk ed ések  h a tá s á ra  a  m ú lt  év b en  s ik e rü lt m eg 
á l líta n i az ö n tö d ék  lé tsz ám c sö k k en é sé t és az  előző é v 
hez k ép e s t em eln i a  te rm e lé s t.

ö n té s z e tü n k  m u n k a e rő h e ly z e té t to v á b b  ja v í t ja  a 
nagyüzem i m u n k á so k n ak , p á r tu n k  K özpon ti B izo ttsága  
m ú lt év i n o v em b eri á llá s fo g la lá sa  és a  k o rm án y  h a tá 
ro za ta  a la p já n  az idén  m á rc iu sb a n  v é g re h a jto t t  á t la g 
b é r  em elése.

Je le n le g  m á r  az ö n tv é n y k ín á la t — k iv év e  a  speciá lis  
re n d e lte té sű  és kü lö n leg es k ö v e te lm én y ű  ö n tv é n y fé le 
ségeket — m e g h a la d ja  a k e re s le te t. A fe lh a szn á ló k  szá 
m á ra  ez kedvező  vá ltozás. C sökken  a  ren d e lések  á t 
fu tási ide je , ü tem eseb b é  v á lik  a  szá llítás , és e se te n k én t 
á re n g ed m é n y ek re  is sor k e rü l. P ro b lé m á t okoz v iszon t 
— első so rb an  az á ru te rm e lő  ö n tö d ék b en  — a g y á rtá s i 
k ap a c itá so k  o p tim ális  te rhe lése .

A fe lh a sz n á ló k n a k  azo n b an  m ég  m a is sok gondo t 
okoz az ö n tv én y ek  nem  m in d ig  m egfe le lő  m inősége. A 
m agas se le j ta rá n y  k ed v ező tlen  gazdaság i h a tá s t  v á lt ki. 
E zé rt szükséges, hogy az  ö n tö d ék  m egfe lelően  fo g la l 
kozzan ak  a m inőség  ja v ítá sá v a l, a  se le jt c sö k k en té sé 
v e l és a k ih o z a ta l ja v ítá sáv a l.

A g y ak ra n  tú lm é re te z e tt és n ag y sú ly ú  ön tv én y ek  
tö b b le t m e g m u n k á lás i szükség le te  növeli a feldolgozó 
ip a r  b e ru h á z á s i ig én y e it és te rm elé s i kö ltsége it.

S zám ítá sa in k  sz e rin t a  m e g m u n k á lá s i tö b b le tk ö ltsé 
gek összege é v e n k én t tö b b száz  m illió  fo rin to t tesz  k i 
és a fe lesleges m e g m u n k á lá s  igen  sok forgácso ló  szak 
m u n k á s t k ö t le. A z ö n tésze t te c h n ik a i sz ín v o n a lán ak  
növelésével és a tech n o ló g ia i fegye lem  b e ta r tá s á v a l 
ezek a  tö b b le tk ö ltség ek  n ag y rész t m e g ta k a ríth a tó k .

Az ö n tv én y ek  anyagm inősége, v á la sz té k a  sem  k ie lé 
gítő. A nem  m egfe lelő  an y ag m in ő ség  és a  k o rsz e rű t 
len tech n o ló g ia  a lk a lm az ása  m ia tt  az  ö n tv én y ek  tú l 
m é re tez e ttek . és azokból g y á r to tt gépek  üzem e lte tési 
h a ték o n y ság a  rosszabb , p iaci ve rsen y k ép esség ü k  is 
k ed vező tlenebb . A h az a i g y á rtá sú  gépek és sz e re lv é 
nyek  sú lv a  m egfe le lőbb  anyag m in ő ség ű  ö n tv én y ek k e l 
je len tő sen  csö k k en th e tő  lenne. G é p ip a ru n k  jövője , v e r 
senyképessége szem p o n tjáb ó l te h á t igen fontos, hogy 
ö n tő ip a ru n k  ezen  a  té re n  is je len tő s  lép és t tegyen  
előre.

Az ö n té sze t m é re to o n to s  és a la k h ű  te rm ék e i i r á n t  
eg v re  nő  a  k e re s le t. Az ilyen  ö n tv én y ek b ő l k észü lő  te r 
m ék ek n é l ug y an is  lényegesen  c sö k k en th e tő  a  fo rg á 
csolási idő. és leh e tő v é  v á lik  az a lk a tré sz g y á rtá s  k o m p 
lex  gépesítése , au to m a tizá lá sa .

E zé rt n öveln i k e ll a göm b g rafito s  v a sö n tv é n y te rm e - 
lé sü n k et. G y o rs ítan i k e ll a  k ö zú ti já rm ű ip a r  és a  k o r 
szerű  sz e re lv é n v g v á rtá s  igényeinek  m egfe le lően  a n a g y 
sz ilá rd ság ú  lem ezg ra fito s  ö n tö ttv as  és a n e rli te s  fek e te  
te m p e rö n tv é n y  te rm e lé s  növ ek ed és i ü tem ét.

A g é p ip a r  és a v eg v in a r  fokozódó szü k ség le te  m ia tt  
a hő- és sav álló  ö tv ö zö tt acé lö n tv én y  te rm elés  v o lu 
m en é t is em eln i kell.

T ovább i fo n to s  fe la d a t a k ö n n v ű fém ö n tv én y  te rm e 
lés fe jle sz tése  is, hogy a p iaci ig én y ek e t m en ny iségben  
és m in ő ség b en  e g y a rá n t k is  tu d ja  e lég íten i.

A IV. ö téves te rv id ő sza k  h á tra le v ő  részéb en  te h á t 
fo ly ta tn i k e ll az ö n tv é n y te rm e lés  s tr u k tú r á já n a k  cé l 
szerű  — az  ig én y ek n ek  jo b b an  m egfe lelő  — á ta la k í 
tá sá t. Ezzel le h e tő v é  k e ll te n n i a  gén inari te rm ék ek  
to v áb b i k o rsze rű s íté sé t, h a szn á la ti é r té k én e k  e m e lé s it 
és nem  u to lsó so rb an  a  te rm e lé k en y sé g  e rő te lje seb b  n ö 
velését.

E m eln i k e ll az ö n tésze t m ű sz ak i-te ch n ik a i sz ín v o n a 
lá t. ö n tő ip a ru n k  te rm elék en y ség e  a fe j le t t  ip a ri o r 
szág o k én ak  csak  m in teg y  a  k é th a rm a d á t é ri el és a 
szükségesnél lényegesen  la ssú b b  fe jlő d és t m u ta t.

T ö re k ed n i k e ll ez é rt az e la v u lt m u n k a fo ly am a to k  
k o rsze rű s ítésé re , k o m p le x  gépesítésére .

N agyobb  a rá n y b a n  k e ll a lk a lm az n i a k o rsze rű  fo r 
m ázási és m agkész ítési tech n o ló g iák a t. F o k o zo ttab b an  
k e ll fog lalkozn i az  ö n tv é n y tisz títá s  gépesítésével is.

A z o lv asz tás  m ű szak i sz ín v o n a lá ra  je llem ző , hogy 
a lacso n y  az  e lek tro m o s o lv asz tás  a rá n v a . T ú ln y o m ó 
rész t k u p o ló k em en céb en . k is ré sz t fo rrôsze lçs k u o o ló - 
b a n  végzik  az o lvasztást. S zű k k ö rű  a du p lex  e ljá rá s  
a lk a lm az ása  is. Ezen a te rü le te n  is szükséges te h á t  a 
fo ly am ato s és te rv sz e rű  fe jlesz tés.

M egoldandó  fe la d a t az  ön tödei seg édanyagbáz is, és 
az ö n tő m in ta g y á rtá s  fe jlesz tése , to v á b b á  a  k ö n n y ű fém - 
ö n té sze t s z e rsz á m e llá tá sá n a k  ja v ítá sa .

T o v áb b ra  is nagy  gondo t k e l l  fo rd íta n i a  n eh éz  fiz i 
k a i m u n k a  csö k k en té sé re , az egészségre  á r ta lm a s  m u n 
k a k ö rü lm é n y e k  m eg szü n te té sé re , és a  szociális k ö rü l 
m én y ek  ja v ítá sá ra .

A te rm e lé s irá n y ítá s  k o rsze rű  m ó d szere in ek  b ev eze 
tésével. h a ték o n y  üzem - és m u n k asze rv ezésse l is elő 
k e ll seg íten i a  te rm e lő k a p ac itá so k  jo b b  k ih a szn á lá sá t, 
a m u n k a  te rm elék en y ség én ek  em elését, és a v á lla la to k  
gazd aság o sság án ak  ja v ítá sá t. A ta r ta lé k o k  ren d szeres  
fe ltá rá sá v a l és h aszn o sítá sá v a l fo ly am ato san  növeln i 
kell a  gazdaság i e red m én y ek e t.

T isz te lt K o n fe ren cia!
M in t az e lő b b iek b en  m á r em líte tte m , n a p ire n d e n  levő 

fe la d a t az ö n tésze t tá v la ti fe jle sz tés i k o n cep c ió ján a k  
k ido lgozása. Ezzel k a p c so la tb an  tö b b ek  k ö zö tt v iz sg á l 
ju k  az  1980-ig fe lm erü lő  ö n tv én y ig én y ek  v á rh a tó  a la 
k u lá sá t és az  in d o k o ltn ak  m in ő s íth e tő  k e re s le t k ie lé 
g íté sén ek  lehetőségeit.

Az igények  v á rh a tó  a la k u lá sá n á l sz ám o ln u n k  kell a 
g ép ip ari v á lla la to k  te rm elé s i sze rk ez e te  á ta la k ítá sá n a k  
h a tá sá v a l, az ö n tv é n y t h e ly e tte s ítő  an yagok  fokozo t 
ta b b  e lte r je d ésé v e l és a  n em ze tközi eg y ü ttm ű k ö d és le 
h e tő ség e in ek  k ih a szn á lá sáv a l.

E lőzetes sz ám ítá sa in k  sz e rin t az  összes ön tv én y ig én y  
az 1975-re te rv e z e tth e z  k ép e s t 1980-ra m in teg y  20n/n- 
k a l fog em elkedn i. A z igén y ek  n ö v ek ed ésén ek  70% -a 
a  k ö zú ti já rm ű g y á r tá s  fe jlesz tésév el függ  össze.

A n ö vekvő  ig é n y ek e t a  m eg levő  k a p a c itá so k  iobb  
k ih a szn á lá sáv a l az a r r a  a lk a lm a s  ö n tö d ék  re k o n s tru k 
c ió iáv a l és ú j k ap a c itáso k  lé tre h o z á sá v a l k e ll k ie lé g í 
ten i.

A k a o a c itá so k  k ih a sz n á lá sá n a k  e rő te lje seb b  n ö v elé 
sé t e lsőso rban  a  leg k o rszerű b b en  fe lsz e re lt üzem ek b en  
k e ll m egv aló s ítan i.

E m e lle tt n ép g azd aság u n k  é rd e k e in e k  és anyag i le 
h e tő ség ek n ek  m egfe lelő  ü te m b en  v ég re  k e ll h a j ta n i a 
to v áb b i fp ilp sz tésre  a lk a lm a tla n , e lav u lt, g az d aság ta 
lan u l m űködő  ö n tödék  fokozatos fe lszám olásá t.

S zám ítá sa in k  sz e r in t ebben  az időszakban  in  k o r 
s z e rű tle n  v asö n tö d e  és tö b b  k isk a o ac itá sú  b u d ap esti 
sz ínesfém  ön tödei te leo  fe lszám o lásá ra  k e rü l s o r .

R ek o n stru k ció s  ie llegű  fe jle sz té se k e t to v á b b ra  is 
azo k b an  az ö n tö d ék b en  k ív á n u n k  m eg v aló s ítan i am e 
ly ek  a  te rm elé s i fe lad a to k  m eg o ld ásáb an  dön tő  részt 
k ép v ise ln ek  és a m űszak i fe jlő d ésh ez  a leg io b b  b á 
zissal és leh e tő ség ek k e l ren d e lk ezn ek . T erm észe tesen  
a lan v e tő  k övete lm ény , hogv ezek a b e ru h á záso k  o p ti 
m á lis  h a ték o n y ság o t b iz to sítsan ak .

A több i nagyszám ú , de a te rm e lé sb en  összességükben 
n em  je len tős, de m ég szükséges v e rtik u m i ö n tödékben  
csak  sz in tta r tó  b e ru h á z á so k a t te rv ezü n k .

A hhoz, hogv az  em líte tt fe jlesz tések  a je len tk ező  
szü k ség le tek n ek  m egfelelő  időben  m e g v a ló su ljan ak , 
a lap o s e lők ész ítésre  v an  szükség. E zeket a m u n k á la to 
k a t  ez é rt m ég a je len leg i te rv id ő sza k b an  el k e ll k ez 
deni.

A következő  te rv id ő sza k b an  to v áb b  kell fo ly ta tn i az. 
ön tésze t te rm é k s tru k tú rá já n a k  k o rsze rű s ítésé t, g azd a 
ság o sab b á  té te lé t.

A gazdaságos g y á r tm á n v s tru k tű ra  k ia la k ítá sa  és vá- 
la sz ték csere  é rd e k éb en  szükség  van  a szocia lista  o r 
szágokka l való  eg y ü ttm ű k ö d és k ibőv ítésébe az. in tpo- 
rác ió  leh e tő ség ein ek  fe lk u ta tá sá ra  és gazdaságos fe lté 
te le in ek  m eg te rem tésé re  is. A techno lóg iai ad o ttsá g o k 
n ak  m egfe le lően  fo ly ta tn i kell az ö n tödék  közö tti g ^ á rt-  
m á n y sza k o sítá s t és a  te rm e lé s  k o n c e n trá lá sá t. Ez a 
te rv te c h n ik a i sz ín v o n al em elésének  egyik fon tos fe l 
té te le .

A fe jlesz tések  e re d m én y e k én t a lap v e tő  vá lto zásn ak  
kell b ek ö v e tk ezn i a fo rm ázás m ódszerében , tech n o ló 
g iá id b an .

A g ép ip a r  fe jlő d ése  m egkövete li a v iaszk io lvasz tásil 
és a  k e ra m ik u s  p rec íz iós ö n tv én y ek  g y á r tá sá n a k  nö 
velésé t. a k ém ia i k ö té sű  h id eg en  sz ilá rd u ló  fo~m á"ó 
an vagok  a lk a lm a z á sá t am i az ö n tv én y ek  n agyobb  m é 
re tp o n to ssá g á t és a lak h ű sé g é t b iz to sítja .

A fo rm ázás k o rsz e rű s íté sé t m in d in k á b b  a k o m o lex  
gépesítés, a hom o k szállítá s , az  ad ag o lás  és a  fo rm a 
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szek rén y -m o zg a tá s  au to m a tiz á lá sa  kell, hogy je lle 
m ezze.

Je len tő s  e lő re h a la d á s t k e ll e lé rn i a  m ag k ész ítés  és 
az ö n tv é n y tisz títá s  fokozo tt gépesítéséb en  is.

N agyobb a rá n y b a n  k e ll a lk a lm az n i to v á b b á  a  fo rró 
szeles k u p o ló k a t, a d u p le x  e ljá rá s t, és az in d u k c ió s  ol- 
v a sz tó -h ő n ta rtó  b eren d ezések e t.

Az ú j tech n o ló g iák  a lk a lm az ása  a lapos sz a k tu d á s t 
nagy  g y ak o rla to t k ö v e te l . m érn ö k tő l, te ch n ik u s tó l és 
sz ak m u n k á stó l eg y a rán t.

A te c h n ik a  fe jlő d éséb en  n incs m egállás. A szak em 
b e re k  fe la d a ta ik a t csak  a k k o r  tu d já k  jó l te lje s íte n i, 
h a  lé p és t ta r ta n a k  a  fe jlődésse l.

A z ö n tödék  to v áb b fe jle sz tése , v a la m in t az e lav u lt 
ö n tö d ék  le á ll ítá sa  a  n eh éz  fiz ik a i m u n k a  csökkenését, 
a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  lényeges ja v u lá sá t, és a te rm e 
lékenység  em elk ed ésé t kell, hogy eredm ényezze. E rre  
a n n á l is (inkább szükség  van , m e r t  az  ön tésze tb en  
1980-ig n em  sz ám o lh a tu n k  tö b b le tlé tszám m al.

A m ú lt  évi és az  idei b é rin tézk e d ések  ta p a sz ta la ta i 
a la p já n  m eg  k e ll te re m te n i an n a k  fe lté te lé t, hogy e lső 
so rb an  a  k o rsze rű  ö n tö d ék  k a p a c itá sá n a k  jo b b  k ih a sz 
n á lásáh o z  a szükséges m u n k a e rő  re n d e lk e z é s re  á lljon . 
G ondoskodn i k e ll m egfe le lően  k é p z e tt szak m u n k ás 
u tá n p ó tlá s ró l, az e lav u lt, le á ll ítá s ra  k e rü lő  ön tö d ék b en  
fe lszab ad u ló  m u n k a e rő  á tc so p o rto s ítá sá ró l a  jo b b  m u n 
k ak ö rü lm é n y e k e t b iz to sító  üzem ekben .

A z ö n tő ip a r  fon tos fe la d a ta  ebben  a  te rv id ő sza k b an  
is a  ta r ta lé k o k  fe ltá rá sa , h aszn o sítá sa  és ily en  m ódon 
is a gazdaság i e re d m én y e k  növelése. A m űszak i fe ilesz - 
té s  és a gazdaság i e re d m én y e k  k ö zö tt g y ak ran  je len tő s  
fáz isk ü lö n b ség  m u ta tk o z ik . A rra  k e ll tö rek e d n i, hogy 
a  v é g re h a jto t t  fe jle sz tések  ered m én y e  gyorsan , és ne 
évek  m ú lv a  rea lizá ló d jék .

Az e lő b b iek b en  v áz la to san  ism e r te te tt fe jle sz tési e l 
gondolások  m eg v a ló s ítása  ■— am elvek  m ég  rész le tes 
k im u n k á lá s t ig én y e ln ek  — b iz to s íték u l szolgál ö n tő - 
io a ru n k  egészséges fe jlődéséhez , a  fe lh a szn á ló k n á l p e 
d ig  a  m ű szak i fe jle sz tés  és a  gazdaságos te rm e lé s  e lő 
seg ítéséhez. ( A k o rsz e rű b b  ö n tv é n v te rm e lés  g ép ip ari 
te rm é k e in k  p iaci v e rsen y k ép esség é t fokozza, g é p k a 
ru n k  d in a m ik u s  fe jlő d ésé t szo lgálja .

T isz te lt K o n fe ren c ia !
Az ö n tésze t n eg y ed ik  ö téves te rv é n e k  te lje s íté se , a 

következő  te rv id ő sza k  cé lja in ak , fe la d a ta in a k  m e g h a tá 
ro zása  és m eg v a ló s ítása  m in d e n  ön tödei sz ak e m b er szá 
m á ra  n ag y  fe la d a to t je len t.

E zekhez a fe lad a to k h o z  m á r  ed d ig  is sok seg ítség e t 
ad o tt az O rszágos M ag v ar B á n v ásza ti és K ohásza ti 
E gyesü le t Ö n tödei S zakosztá lya. H asznos m u n k á t v ég 
z e tt a  szak m ai to v áb b k ép zésb en , az ö n tésze t haza i és 
k ü lfö ld i e re d m én y e in ek  m e g ism erte té séb en . A  S zak 
o sz tá ly  ta g ja i rész t v e ttek  csaknem  m in d en  —  az ö n t-  
v én y g v á rtá ssa l fog lalkozó  — ta n u lm á n y , ja v a s la t  k i 
do lgozásában  és m e g v ita tá sá b a n  is. Szám os fe la d a t 
m e g o ld ásán ak  v o lta k  kezdem énvező i.

E n g ed jék  m eg. hoffv ezú ton  is k ife jezzem  köszöne- 
te m e t az ö n té sze t fe jlő d ése  é rd e k éb en  v ég zett e re d m é 
nyes m u n k á ju k é r t  és k é re m  to v áb b i tá m o g a tá su k a t.

K ü lö n  is sz e re tn é k  k ö szö n e té t m o n d a n i e k o n fe ren c ia  
m eg ren d ezéséért.

A k o n fe ren c ia  p ro g ra m já b a n  szerep lő  e lőadások, 
m a id  az az t kö v ető  v itá k , a m e g re n d ez e tt k iá llítá s  és 
az ön tőszakos k o h ó m é rn ö k  h a llg a tó k  N em zetköz ' D iák - 
ta lá lk o zó in  b iz o n y á ra  je len tő sen  h o zz á já ru l ö n tő ip a - 
ru n k  fejlődéséhez .

E n g ed jék  m eg, hogy a  V II. Ö ntő  N apok  p ro g ra m 
jáh o z  m ég eg y szer jó  m u n k á t és sok s ik e rt k ív á n ja k .

Dr. Horgos G yula  k o h ó - és g ép ip a ri m in isz te r  m eg 
n y itó  e lő ad ása  u tá n  Szende György  oki. gm. (G ép ipari 
T echno lóg ia i In téze t) . Szilágyi Im re  oki. gm. (Ö ntödei 
V á lla la t)  és  dr. Vörös Árpád  oki. km . a m ű szak i tu d o 
m án y o k  k a n d id á tu s a  (Csepeli V as- és A célön tödék) 
..Az ö n tv é n y g y á rtá s  fe jlő d ésén ek  te n d e n c iá i” c ím ű  e lő 
a d á sá v a l fo ly ta tó d o tt a  m eg n y itó  ü lés (3. ábra).

A  szerzők  e lő ad á su k b an  h an g sú ly o z ták , hogy az ö n t 
v én y ek  az em b eri a lk o táso k  fo n to s  a lk a tré sze i lesznek  
a jö vőben  is. A z ö n tv én y ek  e lő á llítá sán a k  m ó d iá b a n  
azo n b an  h a ta lm a s  v á ltozások  k ö v e tk ezn ek  be. Az ö n t 
v én n y e l m in t an y ag g al szem ben  eg y re  fo k o zo ttab b  k ö 
v e te lm én y e k  je len tk ez n ek . E zeket a  k ö v e te lm én y e k e t

3. ábra. Dr. Vörös Árpád előadását tartja

csak  k o m p lex  g épesítésse l és au to m a tiz á lt fo ly am a to k 
k a l le h e t b iz to sítan i. Szám os p é ld á t so ro ln ak  fe l ezzel 
k ap cso la tb an . U ta ln a k  az em b er m eg v á lto zo tt sze re 
p é re  ebben  a  fo ly am atb an , ö s sz e fo g la ljá k  a szám ító 
gépek  a lk a lm a z á sá n a k  leg fon tosabb  leh e tő ség e it az ö n 
té sze t te rü le té re .

A p le n á ris  ü lés dr. Varga Ferenc fő titk á rh e ly e tte s  
zá rsza v áv a l é r t  v ég e t (4. ábra).

D élu tán  14 ó ra k o r k e rü lt  so r az ö n tő  N apok  a lk a l 
m áb ó l m e g re n d ez e tt k iá llítá s  m e g n y itá sá ra , am elyen  
h az a i ö n tv é n y g y á rtó  v á l la la ta in k  m u ta ttá k  be te rm é 
k e ik e t. A  k iá ll í tá s t  dr. Vörös Árpád, az Ö n tödei S zak 
o sz tá ly  e ln ö k e  az  a lá b b i sz av a k k a l n y ito tta  m eg:

T isz te lt V endégeink!
K ed v es E lv tá rsak !

Egy szerény  k iá llítá s i a n y a g  m eg tek in té sé t a já n lju k  
a  V II. ö n tő  N apok  rész tv ev ő in ek . A k iá llítá s  k o rá n t 
sem  ad  h ü  k é p e t a  haza i ö n té sze t he ly ze té rő l, tö re k 
véseirő l. E n n ek  e llen é re  lé tre h o z tu k  és k ö szö n e té t m o n 
d u n k  m in d a zo k n a k  a  v á lla la to k n a k , am e ly e k  fe lh ív á 
su n k ra  je le n tk e z te k  és k iá llító k é n t ré sz t vesznek .

A h az a i ö n tö d é k re  is je llem ző  az a  m e g á llap ítá s , a m it 
az  egyik  le g fe jle tte b b  ip a ri o rszág  ism e rt ön tő  szak 
em b ere  te t t  a k ö ze lm ú ltb an  s a já t  o rszága  ö n tödé i jö 
vőben i k ilá tá sa in a k  v iz sg á la ta  so rán : az ön tödék , az 
ö n tö d e i vezetők , a  m a rk e tin g , a  p ro p a g a n d a  te ré n  óvo 
dások.

Ez a h e ly ze t m a m á r  ta r th a ta t la n ,  e z é r t S zak o sz tá 
ly u n k  rríínden  eszközzel seg ítséget k ív á n  n y ú jta n i a h 
hoz, hogy a  m a g y a r  ön tödék , a  h az a i és k ü lfö ld i k i 
á llítá so k o n , v ásá ro k o n , h a  sz e rén y  m é re te k  k ö zö tt is, 
de  he ly esen  m u ta ssá k  be erő fesz ítése ik e t, m e ly ek e t az
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ö n tv é n y fe lh aszn á ló k  eg y re  fokozódó k ö v ete lm én y e in ek  
k ie lég ítésé re  tesznek .

A je len lev ő k  k özü l so k an  em lék ezn ek  a r ra ,  hogy é p 
pen  az ö n tő  N apok  ren d szeres  m e g ta r tá sa  ösztönözte 
v á l la la ta in k a t ilyen  típ u sú  te rm é k p ro p a g a n d á ra .

E m lékezetes esem én y e v o lt az I. Ö ntő  N ap o k n ak  a 
C sepeli M űszak i K lu b b an  re n d e z e tt k iá llítá s . R e n d k í 
vü l hasznos vo lt a III . ö n tő  N apokon  a G A N Z -M ávag- 
ban , üzem i b e m u ta tó v a l eg y b ek ö tö tt n em ze tközi k iá ll í 
tás.

E gyre sz ín v o n a lasab b  a  B u d ap esti N em zetközi V ásá 
ron k iá ll í to tt  ön tésze ti a n y a g  is. És, hogy ezek  a tö re k 
vések  n em  h iá b av a ló ak  és nem  e red m én y te len ek , b i 
zo n y ítja  a  C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék b en  g y á rto tt 
M A N -R ába fo rg a tty ű s  h áz  1972-ben e lé r t  BNV n ag y 
d íja . A BN V  tö rté n e té b e n  először ju ta lm a z ta k  ö n tv é n y t 
n ag y d íjja l, és ez az  egész h az a i ö n té sze t sikere . E rő 
s ítse  ez a s ik e r  az ö n tv én y g y á rtó k  egészséges ö n b iz a l 

m á t és ösztönözzön te rm é k e ik  m in ő ség én ek  fokozo tt 
ja v ítá sá ra .

U gyancsak  e  tö rek v é sek  s ik e ré n e k  te k in th e tjü k , hogy 
a n é h á n y  n ap  m ú lv a  M oszkvában  m egny íló  40. N em 
ze tközi Ö ntő  K ongresszus a lk a lm áb ó l re n d e z e tt n em 
ze tközi ön tésze ti k iá llítá so n  tö b b  h azai ön töde  és in 
tézm én y  is ré sz t vesz.

Úgy gondo lju k , hogy ez az  ö n tö d e i e re d m én y e k  h e 
lyes p ro p a g a n d á ja  és n em  az, am ik o r a  rendelőikkel 
fo ly ta to tt tá rg y a lá so k  a lk a lm á v a l az t p ró b á lju k  b izo 
n y ítan i, hogy egy-egy szabványos m inőségű  ö n tv én y  a 
gépek  á llap o ta , a  la za  tech n o ló g ia i fegyelem , a  szak - 
e m b erh ián y  n i ia t t  stb . nem , v ag y  csak  m inőség i e n 
g edm ények  á rá n  g y á r th a tó  le.

E g ondo la tok  jeg y éb en  a k iá ll í tá s t  m eg n y ito m  és fe l 
k é re m  a tis z te lt je len lev ő k e t, hogy te k in tsé k  m eg  azt.

A k iá llítá so n  a  következő  v á lla la to k  m u ta ttá k  be te r 
m é k e ik e t (5. ábra).

Vállalat K iállíto tt anyag

ö .  V. S o ro k sá ri V asön töde 
ö .  V. A célön tő  és C sőgyár

ö . V. K ő b án y a i V as- és A célön tödék  
ö .  V. F o rm á zó a n y ag o k a t G y ártó  G y ára  
ö .  V. M in tak ész ítő  G y ára  
C sepeli V as- és A cé lön tödék  
V asip ari K u ta tó  In téz e t 
M agyar A lu m ín iu m ip a ri T rö sz t 
A lu m ín iu m  A lk a lm az ás tec h n ik a i K özpont 

V ideoton
G yu la i B e to n á ru  és S zo lg á lta tó  V á lla la t 
NM E K ohó- és F é m ip a ri F ő isko la i K ar  
CsM. N ehézfém  ön töde  
ZIM  K ecsk em éti K ád ö n tö d e

L en in  K o h ásza ti M űvek

a v ízszin tes rú d ö n tő  b eren d ezés g y á rtm á n y a i 
k e ra m ik u s  fo rm ák , és k e ra m ik u s  fo rm á b a n  g y á r to tt 

ö n tv én y ek
cső- és acé lö n tv én y ek
g y an tás  hom okok, h é jra g asz tó k , h é jm ag o k  
m in tá k  és m ag szek rén y ek
M A N -R ába fo rg a tty ű s  ház, sz erszám g ép ö n tv én y ek  
tab lók , k én te le n ítő  és ségédö tvözeték  
nyom ásos és k o k illa  ö n tv é n y ek

nyom ásos ön téssel k é sz ü lt ö n tv én y ek  
nyom ásos és k o k illa  ö n tv én y ek  
k e ra m ik u s  ö n tésse l k é sz ü lt ö n tv én y ek
fo ly am ato s ö n tő b e ren d ezés g y á rtm án y a i, ö n tö tt szere lv én y ek  
zom ánc a lap an y ag o k , zom áncozo tt ö n tv é n y ek  és 

d íszö n tv én y ek  
acé lö n tv én y ek

A fe n ti haza i v á lla la to k o n  k ív ü l a  sv á jc i „G eorg  F i 
sch er A G ” cég is s z e re p e lt a  k iá llítá so n  g y á r tm á n y 
k a ta ló g u sa iv a l.

A z Ö ntő  N apok  sz ak m a i p ro g ra m ja  au g u sz tu s  29-én 
h á ro m  szekc ióban  k ezd ő d ö tt m eg  a  N eh é z ip a ri M űszaki 
E gyetem en . Ö sszesen h arm in cn ég y  elő ad ás h an g zo tt 
el, am ely b ő l tiz e n k e ttő t kü lfö ld i e lőadók  ta r to t ta k  (6. 
ábra).

A k ö v e tk ező  e lőadások  h a n g z o tta k  el :
Prof. Dr. Ing. P. N. A kszenov, M oszkva: A k o rsze rű  

fo rm a  —  tö m ö ríté s i e ljá rá so k  fe jlő d ése  ö n tv é n y ek  tö 
m eg g y ártásak o r.

Szende György oki, ko h ó m érn ö k  — Tokár István  oki. 
k o h ó m érn ö k  — Szekeres János oki. gépészm érnök , G ép 
ip a r i T echno lóg ia i In té z e t: F o rm ázástech n o ló g ia i k u 
ta tá so k  a  G ép ip a ri T echnológ ia i In téze tb en .

5. ábra. Készlet az öntészeti kiállításból

János Sándor oki. kohó m érn ö k , ö .  V. K ő b án y a i Vas 
és A cé lö n tö d ék : C en tr ifu g á lis  ön tő g ép ek  á ttek in tése .

Dr. Nándori G yula  oki. k o h ó m érn ö k , a  m ű szak i t u 
do m án y o k  k an d id á tu sa , tszv. egy. ta n á r  — Győrök 
G yörgy  oki. k o h ó m érn ö k , a sp irá n s , N M E ö n té sz e ti  T a n 
szék : С е- ta r ta lm ú  r itk a fö ld fé m  ö tvözet fe lh a szn á lá sa  
v a sö n tv én y e k  g y á rtá sá ra .

Prof. Dr. Ing. O. Liesenberg, F re ib e rg i B án y ásza ti 
és K o h ásza ti A k ad ém ia : L em ezg ra fito s  ö n tö ttv asb ó l 
k észü lt k o k illaö n tv é n y ek  és fo ly am ato sa n  ö n tö tt ö n t 
v én y ek  szövete  és sz ilá rd ság i tu la jd o n sá g a i.

Jónás Pál, oki. k o h ó m érn ö k  — dr. Vereskői János 
oki. k ohóm érnök , a  m ű szak i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu sa  
— Tóth Levente  oki. kohó m érn ö k , NM E ö n té sz e ti 
T an szék : T ö m ö ríte tt ned v es fo rm á zó k e v e rék e k  tu la j 
d o n sá g a in a k  ú jsz e rű  v iz sg á la ta  a  fe lü le ti g áz á tb o csá tás t 
m érő  készü lékkel.
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Dr. Vereskői János oki. k o h ó m érn ö k , a  m ű szak i tu -  
dom anyoK  k a n d id á tu s a  — Jónás Dal oki. kohom érnoK , 
— l'o tn  le v e n te  o k í . kohom érnoK , NMK O n tesze ti T a n 
szék : jtvuionDozó m ű g y a n tá k  íe iiia szn á lásan ak  le h e tő 
ségei egyes magnomoníKevereKeicben.

ur. lam áskovics Nándor oki. k o h o m érn ö k , a  m ű szak i 
tu d o m á n y o k  k a n d id á tu sa , T ü ze lés tec h n ik a i K u ta tó  i n 
té ze t: A  lo id g á zp o ttü ze iesú  k u p o lo k em en ce  a la p p a ra 
m é te re in e k  je llegérő l.

Prof. Dr. Ing. K. Stölzel, F re ib e rg i B á n y ásza ti és 
K o h ásza ti A k ad é m ia : A  k o rsze rű  ö n te s te c h n ik a  eszkö 
ze ivel végzeLt ö n tv é n y g y á rtá s  n éh á n y  p ro b lém á ja .

üzy Géza oki. k o h ó m ern ö k , О. V. A cé lö n tő  és C ső 
g y á r: A k e ra m ik u s  ö n tv é n y g y á r tá s  h az a i helyze te .

Dr. Varga Ferenc oki. k o n ó m ern ö k , a  m ű szak i tu 
d om ányok  k a n d id á tu sa , — Tamás István  oki. k o h ó m e r 
nök , — Havasi László  oki. k o h ó m ern ö k , V asip ari K u 
ta tó  In téze t, — Virág Ferenc oki. k o h ó m érn ö k , Á p rilis  
4. G ép g y á r: A  h az a i g ö m b g rafito s  ö n tv é n y g y á rtá s  te l 
té te le i.

H evenesi György oki. k o h ó m érn ö k , V asip ari K u ta tó  
In té z e t: A b en to n it/v íz  ren d sz e r  p la sz tik u s  tu la jd o n 
ságai.

R u m p f László  ö n tő tech n ik u s , C sepeli V as- és A cél- 
ö n tö d ék : A z ö n tő ip a ri ta n u ló k ép z és  h e ly ze te  és ta p a sz 
ta la ta i  a  C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék b en .

Trajkovics József oki. gépészm érnök , ö .  V. K ő b án y a i 
V as- és A célön tödék , — Pénzes Im re  ö n tő tech n ik u s , 
ö .  V. M in tak ész ítő  G yáregysége: N agy p o n to sság ú  ö n t 
v én y e k  g y á r tá sá ra  a lk a lm a s  m in tá k  e lő á llítá sa  m é rő 
te s te k  a lk a lm az ásá v a l.

Csontos István  ok i. k o h ó m érn ö k , — Kovács Zoltán  
oki. k o h ó m érn ö k , L en in  K o h ásza ti M ű v ek : T e llu r  a l 
k a lm a z á sa  k é re g h en g e rek  gy ártásáh o z .

Dr. Mészáros István  ok i. k o h ó m érn ö k , L en in  K o h á 
sza ti M ű v ek : A  hosszú  derm ed és! id e jű  h ip e re u te k to i-  
dos a c é lö n tv én y e k b en  e lő fo rd u ló  gáz ly u k acso sság  o k a i 
n a k  v izsg ála ta .

Bálint István  oki. k o h ó m érn ö k , CsM. N eh ézfém ö n 
tö d e : N eh ézfém ö tv ö ze tek  fo ly am ato s ön tése.

Hargittai János—dr. K álm án László— Róna V ilm os— 
Szili Sándor, M TA  Izo tóp  In té z e t: N yom  je lz é s te c h n i 
k a i m ó d szerek  a lk a lm a z á sá n a k  leh ető ség ei a z  ö n té - 
szetben .

Csepregi Oszkár oki. k o h ó m érn ö k , H a jd ú ság i I p a r 
m űvek , — Benesch Ferenc oki. k o h ó m érn ö k , V asip ari 
K u ta tó  In té z e t: A  szennyezők  h a tá sa  az  öZnA 14C ul 
ö tvözet ö n té sze ti tu la jd o n sá g a ira .

Vida László  oki. k o h ó m érn ö k , ö .  V. S o ro k sá ri V as 
ö n tö d e : Ö n tö ttv a s  ru d a t  g y á rtó  h o rizo n tá lis  e lre n d e 
zésű, fo ly am ato s  ö n tő b e ren d ezés ü zem e lte té se  so rán  
sz e rze tt ta p asz ta la to k .

Dr. Ing. habil E. Am bos, L ipcse, N D K : A fo rm a k é 
sz ítés rac io n a lizá lá sa .

B ánky G yula  oki. kohó m érn ö k , — H orváth Béla  oki. 
koh ó m érn ö k , ö .  V. K ő b án y a i V as- és A cé lö n tö d ék :

A z a c é lö n tv én y g y á rtá s  tech n o ló g ia i p ro b lém á i és m eg- 
o id a su k  m ó d ja i a  K ő b án y a i V as- és A célön tődében .

ur. Szeppelfeld  Sándor oki. k o h ó m érn ö k , a  m ű szak i 
tudom ányom  k a n d id á tu sa , L en in  K o h ásza ti M űvek : 
M űszak i ra jz o k  o iv asása  log ik a i gép ek  seg ítségevei.

Dr. Ing. H. Krause—Ing. W. Boes, M agdeburg , N D K : 
P rec íz iós ö n tv é n y ek  e lő á llítá sa  g ö m b g rafito s  ö n tö ttv a s 
ból m a g b an  való  fo rm ázássa l.

Szlovov Rasko  tu d . m u n k a tá rs , B u lg á ria : H ex a k ló r-  
e tá n  ta b le t tá k  g á z ta la n ító  h a tá sá n a k  v iz sg á la ta  n éh án y  
a lu m ín iu m o lv a d é k  kezelésekor.

Tarján Béla  oki. k o h ó m érn ö k , C sepeli F ém m ű, — 
dr. Vorsatz Brúnó  oki. k o h ó m érn ö k , a  k é m ia i tu d o m á 
n yok  k a n d id á tu sa , M TA  K ö zp o n ti F iz ik a i K u ta tó  I n té 
z e t: A z o x id ta r ta lo m  h a tá sa  a  sz ilu m in  o lv ad ék o k  és 
ö n tv é n y ek  egyes tu la jd o n sá g a ira .

Dr. Vörös Árpád  oki. k o h ó m érn ö k , a  m ű szak i tu d o 
m án y o k  k a n d id á tu sa , — M ikus K ároly  oki. k o h ó m é r 
nök, C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék : A z ö n tv én y  tisz títá s  
k o rsze rű s íté sén ek  p é ld á i.

Dr. Farkas I. Zoltán  oki. k o h ó m érn ö k , c ím ze tes egye 
tem i docens, K o h ász a ti G y árép ítő  V á lla la t: In d u k c ió s  
k em en cék  n év leges befogadó k ép esség én ek  m e g h a tá 
ro zása  a  d u p le x  o lv asz tó m ű v ek  te rv ezéséb en .

Bakó K ároly  oki. k o h ó m érn ö k , V asip a ri K u ta tó  I n 
té z e t: A  C- és S i- ta r ta lo m  h a tá s a  a  lem ezg ra fito s  ö n 
tö ttv a sa k  e u te k tik u s  tá g u lá s i e re jé re .

K elem en Lajos oki. k o h ó m érn ö k , C sepeli V as- és 
A cé lö n tö d ék : K is  és közepes so ro za tú  szerszám gép  ö n t 
v én y ek  g ép e s íte tt g y á rtá sren d sz e re .

Grzegorz Tum ulka, Jan Synow iecz: K o p ásá lló  a u s te 
n ite s  C r— N i-ö tvöze tek .

Karol Paw lik:  E g y sze rű s íte tt m ó d szer a  fo rm á zó h o 
m ok  fe lh a szn á lá s  m u ta tó in a k  m e g ta r tá sá ra .

A  tu d o m án y o s szak m ai e lőadásokon  k ív ü l g y á r t 
m á n y ism e rte tő  in fo rm ác ió s e lő ad áso k  is  e lh an g z o tta k :

A  k ö v e tk ező  cégek  ta r to t ta k  e lő ad á s t:
W O TA N  M űvek: A  W O TA N  M u ltije c t n y o m á sre n d 

sz e r  és a  nyom ásos ön tés  au to m a tizá lá sa .
M etallgeselleschaft: ö n tö t tv a s  m ódosító  an y ag a i
A h á ro m  n ap o n  k e re sz tü l ta r tó  szak m ai p ro g ram  

m e lle tt  tö b b  k u ltu rá lis  ren d e zv én y  le b o n y o lítá sá ra  is 
so r k e rü lt. Így az  Ü jm assa i k o hóhoz sz e rv ez e tt k i r á n 
d u lá s ra , a z  A v asi R e fo rm á tu s  te m p lo m b a n  re n d e z e tt 
o rg o n ah a n g v e rsen y re , v a la m in t a  N eh é z ip a ri M űszak i 
E gyetem en  re n d e z e t t  szak esté ly re .

E zú ton  m o n d u n k  k ö sz ö n e té t a  N eh é z ip a ri M űszaki 
E gyetem  v ezető in ek , hogy m é ltó  k ö rü lm é n y ek  k özö tt 
re n d e z h e ttü k  m e g a  V II. Ö n tő  N apoka t.

B ízu n k  ab b an , hogy az  ö n tő  N apokon  e lh an g z o tt e lő 
ad á so k b ó l és e szm ecse rék b ő l le szű rh e tő  e re d m én y e k e t 
az  e lőadásokon  ré sz t v e t t  sz ak e m b erek  g y ak o rla ti m u n 
k á ju k b a n  h aszn o sítan i tu d já k , és így ez a  k o n fe ren c ia  
is e lő b b re  v itte  a  m a g y a r  ö n té sze t he lyze té t.

G yőrök György

Szakosztályi hírek
A z O rszágos M ag y ar B án y ásza ti és K o h ásza ti E gye 

sü le t ö n tö d e i S zakosztá ly , K ecsk em éti C so p o rtja  1973. 
m á ju s  3 -án  d é lu tá n  a  g y á r  k u ltú r te rm é b e n , a  m ű szak i 
h e te k  k e re té n  belü l környezetvédelm i ankétot r e n d e 
ze tt.

K álm án István  oki. g m , a  M ag y ar V as és A cé lip a ri 
E gyesü lés L ég té rfiz ik a i K u ta tó  O sztály  v eze tő je  az 
ip a rá g  h azai h e ly ze té t elem ezte . Az ism e r t te rm ész e te s  
és m este rség es lev eg ő szen n y eze ttség ek  f a jtá in á l k ü lö 
nösen  a  p o rszen n y ezésre  m u ta to tt  rá , am ely  a  do lgo 
zók egészségére  a  legveszélyesebb . A  k u ta tá s  e re d m é 
nyei m in teg y  4000 ip a ri m érésre , v a la m in t a  te rü le te n  
te v ék e n y k ed ő  igazságügyi sz ak é rtő k  n ag y szám ú  e le m 
zéseire , ille tv e  b íróság i a n y a g a ira  ép ü ltek .

H orváth László  oki. k o h ó m é rn ö k  az  ö n tö d e i K ö r 
ny eze tv éd e lm i és P o re lh á r ítá s i M u n k a b izo ttság  haza i 
fe la d a ta iró l, ille tv e  a  n em ze tközi m u n k a b iz o ttsá g b a n  
sz e rze tt ta p a sz ta la ta iró l szám olt be.

Dr. Körösi József oki. közgazdász a  k ö rn y ez e tv é d e 
lem  gazdaság i tényező it, a z  em b eri m u n k a te v é k e n y 
ség re  való  h a tá sa it  elem ezte.

A „ L a m p a r t” Z o m án c ip a ri M űvek  m érn ö k e i, Söveg- 
jártó Zoltán  és R endetzky  János p ed ig  az üzem ek  
g y ak o rla ti ta p a sz ta la ta it,  a  k u ta tá so k a t m egelőző  fe l 
m é ré se k e t és a  m ű szak i fe jlesz tési le h e tő ség ek e t v e 
te t té k  fel.

A té m a  nagy  fo n to ssá g á t és id ő szerű ség ét tá m a sz tja  
a lá  az, hogy a  „ L a m p a r t” V ezérigazgatóság  is e l re n 
d e lte  a  „ légszennyezéssel” fog lalkozó  m u n k a b izo ttság  
lé treh o zá sá t.

A z an k é to n  az eg y esü le t ta g ja in  k ív ü l a  g y ár t á r 
s a d a lm i vezető i, szocia lis ta  b rig ád v eze tő k , sz ak sz e rv e 
ze ti m u n k a v éd e lm i a k t iv is tá k  is k ife j te tté k  v é lem é 
n y ü k e t. A  h e ly z e t je len tő s  m e g jav ítá sá h o z  — m eg fe 
le lő  m ű szak i m ego ldások  k id o lg o zása  u tá n  — anyag i, 
p énzügy i fed e ze te t le h e t p á ly á z a t a la p já n  k a p n i a 
g y á ra k n a k . SZ
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Szabványosítás
Űj szabványok

MSZ 3760 /2— 73 A lum ínium fólia . Sajtcsomagoló fó lia  
A  sz u b v án y  az ö m le sz te tt  s a jto k  cso m ag o lásáh o z  
h a s z n á lt  lá k k o z o tt és la k k o z o tt  +  fe s te t t ,  te k e rc se k 
ben  v ag y  ív e k b en  s z á l l í to t t  a lu m ín iu m fó liá k ra  v o n a t 
k o z ik .

MSZ 13722/1— 73 Meghatározott hőtágulású vas-nikkel 
ötvözetek
A  s z a b v á n y so ro z a t n y o lc  féle v as -n ik k e l a la p ú , ré sz 
b en  k o b a l tta l ,  t i t á n n a l  v ag y  m a n g á n n a l is ö tv ö z ö tt ,  
m e g h a tá ro z o tt  h ő tá g u lá s i ö tv ö z e te k  k ö v e te lm é n y e it 
tá rg y a lja .
A z 1. lap az an y a g m in ő ség i e lő írá so k ra  v o n a tk o z ik  és 
tá rg y a l ja  a  h ő tá g u lá s i e g y ü t th a tó k a t ,  a  h ő tá g u lá s i 
g ö rb e  tö ré s p o n t já t ,  a  szö v e tsz e rk ez e ti k ö v e te lm é n y e 
k e t  és tá jé k o z ta tó  je lleggel a  vegy i ö ssz e té te lt, a  v il 
la m o s e llen á llá s t, a  h ő v ez e tő k ép e sség e t és az o lv a d á s 
p o n to t .  A z ö tv ö z e te k  h ő tá g u lá s i te rü le te  g y a k o r la tila g  
0 - tó l egészen  200 X lO -7  m m /°C -ig  te r je d .
A 2. lap  a  sza lag o k , a  3. lap  a  ru d a k  m é re t-  és a lak i 
e lő írá sa it, v a la m in t a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t 
tá rg y a lja .

MSZ 1 3 7 2 3 /1 . . . 5— 73 Üveghez és kerámiához forraszt
ható ötvözetek
A z ö t la p b ó l álló  sz a b v á n y so ro z a t a  fém  és ü veg , v a la 
m in t a  fém  és k e rá m ia  k ö z ö tti  v ák u u m z á ró  k ö té sek

és á tm e n e te k  lé treh o zá sá h o z  h a s z n á lt ,  az  ü v eg , ill. 
a  k e rá m ia  h ő tá g u lá sá h o z  közel azo n o s h ő tá g u lá s i ö t 
v ö z e te k re  v o n a tk o z ik .
A z 1. lap  tá rg y a l ja  az  ö tv ö z e te k  veg y i ö ssze té te li, 
h ő tá g u lá s i e lő írá sa it és a  szö v e te lem ek re  v o n a tk o z ó  
k ö v e te lm é n y e k e t; a  2. a  sza lag o k , a  3. a  ru d a k  a  4. 
csö v ek  és az  5. lap  a  h u za lo k  m é re té re , m e c h a n ik a i és 
te ch n o ló g ia i tu la jd o n sá g a ira , sz em c sen a g y ság á ra , z á r 
v á n y o ssá g á ra , fe lü le té re , to v á b b á  c so m ag o lásá ra  v o 
n a tk o z ó  e lő írá so k a t.

K . E .

Ű J SZABVÁNY

MSZ 14900— 73 K ohászati termékek minőségének ta n ú 
sítása
A  s z a b v á n y  a  k o h á s z a t k ü lö n b ö ző  á g a ib a n  h a s z n á la 
to s  m in ő sé g ta n ú s ítá s i m ó d o k a t szab á ly o zz a , ö ssz 
h a n g b a n  a  k ü lfö ld i g y a k o r la tta l .
A ta n ú s í tá s  m ó d ja i a  k ö v e tk e z ő k :
—- k ísé rő jegyzék ,
—- m inőségazonosság i b iz o n y ítv á n y ,
—  m inőségi b iz o n y ítv á n y ,
—  m inőség i á tv é te li  je g y ző k ö n y v , 
sz a k é rtő i m inőség i b iz o n y ítv á n y .
A ta n ú s í tá s  k ív á n t  m ó d já t a  ren d e lé sk o r m eg kell 
nevezn i, k iv év e , h a  a  ta n ú s í tá s t  k ísé rő jeg y zék en  k í 
v á n já k .

1974. évi nívódíj pályázati felhívás
Az OMBKE Vaskohászati Szakosztály vezetősége

1973. dec. 18-i ülésén úgy döntött, hogy a m últ évek 
hez hasonlóan 1974-ben is jutalm azza a fiatal, de már 
gyakorlati tapasztalattal bíró tagtársak önálló, szak
m ába vágó értekezésekben kifejtett, az átlagosnál lé 
nyegesen többet nyújtó munkásságát nívódíjak odaíté 
lésével.

A nívódíjra pályázni lehet bármilyen, 1973-ban vagy  
1974-ben m egjelent, vagy kéziratban összeállított vas- 
kohászati tárgyú szakmába vágó értekezéssel a vas 
kohászat időszerű tudományos, műszaki-gazdasági, 
történelm i, szociológiai stb. tém áival, ha az legalább  
részben önálló kutatás, elem zés, vizsgálódás eredm é
nye.

A terjedelem  a szokásos 25—30 gépelt oldalnyi kéz 
iratterjedelm et lehetőleg ne lépje túl. Olyan pályáza 
tok újból nem  nyújthatók be, am elyek valam ilyen  
egyesületi pályázatra már be lettek küldve.

Nívódíjban csak azoknak az 1974. év végéig leg 
alább 2 éves egyesületi tagsággal rendelkező szakosz 
tályi tagtársaknak m unkái részesíthetők, akik 1974. év 
ben 40. életévüket még nem töltötték be.

A nívódíjakra az Egyesület az eddigi pályázatok a 
kiírt összeget fordítja, a nívcdíjak legkisebb összege 
3000 Ft, legnagyobb összege 5000 Ft.

A pályázóknak csak egy tanulm ánya kerülhet d íja 
zásra.

A nívódíjak odaítélésére az Egyesület bizottságot a la 
kít, m ely az alábbi fő szempontok szerint értékel:

— Az értekezés a maga által kitűzött tém át feldol
gozza-e?

— Lényegesen többet nyújt-e az átlagos tanulm ány 
nál?

— Az értekezés m ennyiben önálló kutatás, elem zés,
vizsgálódás eredm énye?

— A tanulm ány m ennyiben dolgoz fel időszerű prob
lém ákat?

— A tanulm ány tárgyának kifejtésében világos, sza 
batos-e, m egállapításait m ennyire igazolja, támasztja 
alá?

— Stílusában m egüti-e a publikált értekezések átla 
gos színvonalát?

Nivódíjra oly módon lehet pályázni, hogy a pályázó, 
vagy a csoportosan pályázók a feltételek  ism eretében  
és azokat betartva 1974. év október 31-ig

— értekezésüket 2 példányban beküldik az egyesü 
lethez,

— a m en n y ib e n  m á r  v a lam e ly  b e l-  vagy k ü lfö ld i 
s z a k la p b a n  é r te k ez ésü k  m e g je len t, k ö zü k  a n n a k  S 'á -  
m á t és az t a  sz án d é k u k a t, hogy é r te k e z é sü k e t a  n ív ó d íj 
e ln y e résé re  is s z á n já k  (kü lfö ld i fo ly ó ira tb a n  m e g je 
le n t m ű v e k  te lje s  m a g y a r  n y e lv ű  szövegét m e llé k e ln i 
kell),

— nyilatkozatukat, hogy a nívódíj odaítélésének fe l 
tételeit betartották.

Nívódíjban nem részesíthetők azok a tanulmányok, 
am elyek

a) 1973. I. 1. előtt jelentek m eg valam ely szakfolyó 
iratban,

b) újításokat, tanulm ányokat tartalm aznak és már 
be vannak jelentve,

c) más, határozott célból készültek, pl. diplom ater
vek, doktori értekezések stb.,

d) v a lam e ly  sz e rv  (v á lla la t, in té z e t stb .) m eg b ízá 
sábó l k ö zv e tlen  m u n k a k ö ri fe la d a tk é n t k észü ltek  és 
szak é rtő i, vagy egyéb  d íja z á sb a n  — k iv év e  n y o m ta tá s 
b an  m e g je len t p u b lik á c ió k é rt já ró  szerző i t is z te le td íja t 
— részesü ltek .

A Vaskohászati Szakosztály 
Vezetősége

C I K K  J U T A L O M

A nívódíj pályázattól függetlenül a lapunk 1974. évi 
évfolyam ában m egjelenő, .elsősorban a fiatalabb tag 
társak által írt cikkek közül a legidőszerűbb témákat 
kiem elkedően jól feldolgozó cikkek szerzőit is 1000 — 
1000 Ft-os jutalom ban részesíti az év végén a Szak 
osztály Vezetősége. (Szerk.)



л та tudománya  —  

a holnap technikája
OLVASSA RENDSZERESEN MŰSZAKI TU D O MÁNYO S SZAKLAPJAI N KATI

Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Anyagmozgatás, Csomagolás 
Bányászati és Kohászati Lapok 

BÁNYÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

KŐOLAJ ÉS FÖLDGÁZ 
Bányászati és Kohászati Lapok 

KOHÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

ÖNTÖDE
Bőr- és Cipőtechnika 
Elektrotechnika 
Energia és Atomtechnika 
Élelmezési Ipar 
Építőanyag 
Épületgépészet 
Az Erdő 
Faipar
Finommechanika 
Fizikai Szemle 
Gép
Gépgyártástechnológia

Hidrológiai Közlöny 
Híradástechnika 
Ipari Energiagazdálkodás 
Ipargazdaság
Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Kép- és Hangtechnika
Közlekedéstudományi Szemle
Magyar Alumínium
Magyar Építőipar
Magyar Grafika
Magyar Kémiai Folyóirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
Mélyépítéstudományi Szemle
Mérés és Automatika
Műanyag és Gumi
Műszaki Élet
Papíripar
Városépítés
Villamosság

F E N T I  K I A D V Á N Y A I N K  E L Ő  F IZ E T H E T Ő  К

minden postahivatalban,

a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor t é r i . )  csekkszámlájára vagy átutalással, valamint 

a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság té r  17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K

V. , Váci utca 10.

VI. , Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti Hírlapboltokban.

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A

VII. , Lenin körú t 9 —11. I. em. 120. (222-251).



СОД Е Р ЖА  Н И Е

Пилаши, Л  .— Форзац, Б .—Имре, Й.: Содерж ание 
кислорода в о тл и вк ах , и зготовлен н ы х  под дав 
лением, и его технологическое влияние ......... С 25

А вторами и зл агается  отрицательное влияние 
кислорода, точнее А120 3 при р азли вке , м ехани 
ческой обработке и эксп луатац и и . Вы ходя из 
этих отрицательны х явлений , авторам и подчёр 
ки вается  важ н ость  ан али за  сод ерж ан и я к и сло 
рода.
Н а основе данны х соответствую щ ей литературы , 
д л я  сравнения показаны  данны е содерж ания 
кислорода в м еталлургическом  алю м инии, в 
сп лавах  д л я  обработки давлением , а та к ж е  и в 
отли вках , отлиты х в песчаные формы и кокили .
Н а основе данны х более 300 ан ал и зо в  доказано , 
что содерж ание кислорода в отли вках , и зготов 
ленны х под давлением , из-за  особенностей л и тья  
под давлением , и главны м  образом , из-за н а р у 
ш ения технологической дисциплины , н еп рави ль 
ной конструкции  инструм ента, гораздо больш е, 
чем в показанны х м атериалах . Это повыш енное 
содерж ание кислорода с помощью соответству 
ющих и известны х методов необходимо снизить.

Тот, Э.: Н екоторы е теоретические вопросы  оп 
ределения влаж н ости  ф орм овочны х смесей ме
тодом зам едленны х нейтронов ........................... С 38

П ромы ш ленное осущ ествление изм ерения в л а ж 
ности с помощью метода зам едленны х нейтронов 
вы зы вает вопросы, касаю щ иеся х ар актер н о  тео 
ретических основ изм ерения. В работе коротко  
пересмотрены зн ан и я , важ н ы е с точки зр ен и я 
п рактики .

ПазмапОи, Л.: П рименение нейтронно-м одератор 
ного определения влаж ности  ф орм овочны х сме
сей на Заводе ЗИМ в местности К ечкем ет . . .  С 41
В О тделении ядерной электроники  И нститута 
И зотопа А кадемии Н ау к  Венгрии провнтся

изм ерение влаж н ости  с помощью нейтронов в 
различны х промы ш ленны х о траслях  с 1965 
года. С оврем енная, в И нституте вы работанная 
установка имеет интегрированную  электри че 
скую  цепь и изм еряет содерж ание воды в песке 
на Заводе д л я  производства ванн в местности 
Кечкемет. П ри создании соответствую щ их гео 
м етрических условий  для  изм ерения, п р акти ка  
показы вает, что в том случае, если содерж ание 
воды в формовочной смеси находится около 3,6 
вес .% , тогда определение м ож но производить 
с точностью  до 10% . В веденная в эксп луатац и ю  
установка в середину 1972 года, работает с тех 
пор непреры вно без перебоев и та к а я  непреры в 
н ая  оценка создаёт возм ож ность для  п роектиро 
ван и я  соответствую щ их регули рую и щ х авто 
м атик.

Рожа, Ш.: П рименение я д ер н ы х  приборов в те х 
нологии литейного производства ......................  € 43

В работе излож ен ы  важ нейш ие основные типы 
ядерны х приборов, применимых для контроля 
и р егу ли рован и я промы ш ленны х, технологи 
ческих процессов. П роводится подробный ан а 
л и з тех ядерны х методов изм ерений, которы е 
м ож но вводить в литейную  технологию  и с по 
мощью которы х м ож но к он троли ровать  д в и ж е 
ние м атериалов бункеров и транспортны х у ста 
новок для  больш ого количества основны х и 
вспом огательны х сырых м атериалов в литейны х 
цехах. П оказаны  возм ож ности кон троля  к а 
чества тонкостенны х отливок с простой конф и 
гурацией  с помощью таки х  приборов. В работе 
и зл о ж ен а деятельность  в этом направлении  И н 
ститута И зотопа Н аучной А кадемии Венгрии и 
выбор пром ы ш ленны х ядерны х приборов, вы ра 
ботанны х в этом ж е И нституте.
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A  szerzők bevezetőjükben ismertetik az oxigén, 
pontosabban az А12Ол káros hatását öntéskor, for 
gácsoláskor és felhasználáskor. Ezekből a káros ta 
pasztalatokból kiindulva  kihangsúlyozzák az oxi 
génelemzés fontosságát.

Irodalm i forrásokra hivatkozva összehasonlítás 
céljából bemutatják a kohóalum ínium , a képlékeny 
alakítási ötvözetek, valamint a homokba és kokillába  
öntött ötvözetek oxigéntartalmát.

Több m int 300 elemzést felölelő vizsgálataik alap 
já n  bebizonyítják, hogy részben a nyomásos öntés 
sajátosságából, de különösen technológiai lazaságok
ból és helytelen szerszámkonstrukciókból eredően a 
nyomásos öntvények oxigéntartalma lényegesen na 
gyobb, m in t az előbb felsorolt anyagoké. E zt az oxi 
géntartalmat a megfelelő és ismert módszerekkel fel
tétlenül jelentősen lejjebb kell szorítani.

Bevezetés és előzmények

Az alumíniumféleségek és ötvözeteik, ill. az 
ezekből készített öntvények oxigéntartalmának 
vizsgálata viszonylag új keletű, ipari szinten né
hány éves múltra tekinthet csak vissza.

Az alumíniumban és ötvözeteiben az oxigén 
hatása más’ mint a hidrogéné, mert míg az utóbbi 
jelentős mértékben képes oldódni, addig az oxi
génnek minimális oldhatóságát csak az utóbbi idő
ben m utatták ki [3], ez az elem viszont vegyül az 
alumíniummal.

Az A120 3 az öntészeket érdeklő öntvényekben a 
finomszerkezeti röntgenvizsgálatok tanúsága sze
rin t a- vagy у-módosulatban, magnéziumtartalmú 
alumíniumötvözetekben kettős oxidja: MgO ■ A120 3, 
ásványtani nevén spinell alakban fordul elő leg
gyakrabban [1—4]. A legkellemetlenebb az alfa 
módosulat, a  korund, mert ez az öntvényben ke
mény zárványokat képez és az öntvények meg- 
munkálhatóságát nehezíti, a forgácsoló-szerszámok *

* E lő a d á s k é n t e lh a n g z o tt  a  m isko lci VIT. Ö n tő  N a 
p o k o n  1973. a u g u sz tu s  30-án .

élét tönkreteszi, egyszóval utólagos megmunkálá
sukat drágítja és növeli a selejtveszélyt [5—6].

Az oxidok jelenléte azonban nemcsak a megmun
káló szakembereknek okoz gondot, hanem az 
öntőknek is, mert az oxidok jelenléte rontja az 
öntéstechnológiai tulajdonságokat, pl. a folyé
konyságot, közhasználatúbb szóval élve a  forma
kitöltő képességet, ami különösen vékonyfalú önt
vények öntésekor okoz problémát. Az oxidzárvá- 
nyoknak ezt a hatását ma még azonban nem tekint 
hetjük egyértelműen bizonyítottnak.

A felhasználók sem örülnek az oxigénnek, ponto 
sabban az oxidzárványok jelenlétének, mert ezek 
csökkentik az öntvény nyomásállóságát és szilárd
ságát [7].

A kohóalumínium- és ötvözettömbök, fémolva
dékok és öntvények oxidtartalmának meghatáro
zása történhet — bizonyos értelemben — közvet
lenül és közvetve. E zt a megkülönböztetést azon
ban nem a vegyész szemszögéből nézzük. Közvet
len meghatározáson jelenleg azt értjük, hogy a vizs
gálandó anyagban az oxigéntartalmat, mint elemi 
oxigént határozzuk meg a többi alkotó és szennyező 
(Si, Mg, Fe stb.) mellett és sztöchiometriai mód
szerrel számítjuk ki a feltételezhető oxidok meny- 
nviségét.

A közvetett módszer a röntgenográfiás vagy 
mikroszkópos, amelyek közül főleg az előbbi az 
ásványtani módosulat mennyiségét kvantitative is 
megadja. Tulajdonképpen ide tartoznak az összes 
ún. klasszikusnak tekinthető analitikai módszerek 
is, mint pl. a bróm-metanolos, a klórgázas, a só- 
savgázas stb., amelyek a fém vagy ötvözet tú l 
nyomó többségét kitevő fémes tömeget viszik ol
datba, ill. gáz alakú vegyület formájába, míg a 
zárvány visszamarad. E zt eredetileg egyszerűen 
Al20 3-nak tekintették, holott a tények közelről
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sem ily egyszerűek, mert a vizsgált ötvözet eredeti 
tömegéhez képest igen kis mennyiségű maradvány 
az Al20 3-on kívül sok egyéb szilárd alkotót is ta r 
talmazhat, főleg az iparban széles körben használt 
és ma már nagyon is gyakran komplex, azaz*több- 
alkotós, nagyobb Si-tartalmú ötvözetekben. Ezek
ben a maradványokban elemi Si, SiC, S i02, kü 
lönböző intermetallikus vegyületek és az Al.20 3-ba 
beépült szennyezők lehetnek, amelyek e meghatá
rozást, ill. az eredményeket még bizonytalanabbá 
teszik.

Ma még az oxigén-, ill. oxidmeghatározási mód
szereket korántsem tekinthetjük tökéletesen kiala 
kultnak és lezártnak. E területen még sok fejlő
désre lehet az elkövetkezendő években számí
tani.

Mi a különben legelterjedtebb bróm-metanolos 
módszert —saját tapasztalataink alapján — pon
tatlansága, lassúsága és az egészségre ártalmas 
volta m iatt nem tartjuk  a legalkalmasabb módszer
nek, amivel különben sok szerző is egyetért [8— 
11]. Mi ezért a korszerű, gyors és reprodukálható 
eredményeket adó neutronaktivációs módszerrel 
dolgoztunk, amit a Központi Fizikai K utató In té 
zettel évek óta fennálló kitűnő kapcsolatunk te tt 
lehetővé.

Az oxigén már a kohó Al-ban is megtalálható. 
Francia közlés szerint [12] a francia kohóalumí
nium oxigéntartalma csak 5—6 ppm (0,0011— 
0,0013% A120 3), sőt extrém esetekben néhány ppm. 
Ezek az adatok véleményünk szerint és mások köz
lései szerint is kevéssé hihetők.

Fischer, J .—Kraft, G. [8] úgy találta, hogy a 
színalumínium oxigéntartalma bróm-metanolos 
módszerrel vizsgálva 75—545 ppm (0,016—0,116% 
A120 3) közt változott (az elöl álló érték tömbre, 
a hátul álló marással előállított, tehát nagyfelületű 
forgácsra vonatkoznak).

A rézkloridos és sósavgázas módszerrel ugyan 
azokból a mintákból 5—75 ppm közti oxigéntar
talm akat (0,011—0,016% A120 3) kaptak.

Mint látjuk, a különbségek egy nagyságrenddel 
kisebbek. Az utóbbi eredmények hihetőbbnek lá t 
szanak, mert Bertoldi, S.,—Casalvolone, F. [13] 
99,9%-os alumíniumban kb. 59—68 ppm oxigént 
(0,0125—0,0145% A120 3) találtak módosított bróm- 
metanolos módszerrel.

Ha az eredmények egymásnak nagyon ellent
mondanak is, annyit mindenesetre elárulnak, hogy 
már a kohóalumíniumnak — az elektrolizáló ke
mencékből származóan —■ bizonyos oxigéntar
talm a van, vagy lehetséges.

A sziluminok oxigén (Al20 3)-tartalm át egyes 
kutatók [13] a  kohóalumíniumokénál eleve na 
gyobbnak tételezik fel abból kiindulva, hogy a szi
luminok készítéséhez használt szilikoalumínium 
sok Al-ot tartalmaz, mégpedig ennek egy részét 
A120 3 alakjában, amely eleve növeli a sziluminok 
Al20 3-tartalmát.

Ehhez, véleményük szerint, még az a tény is 
hozzájárul, hogy az öntészeti sziluminok jelentős 
részét teljes egészében vagy nagyrészt Al-hulladé- 
kok felhasználásával készítik, ami ugyancsak az 
oxigéntartalom nemkívánatos növekedéséhez já 
rul hozzá. E zt tám asztják sík Bertoldi, S.,—Casalvo

lone, R. [13] további vizsgálatai, akik megállapí
to tták, hogy a 13% Si-tartalmú, hulladékból ol
vasztott sziluminban kb. 380—446 ppm oxigén 
(0,0807—0,0948% A120 3) van. Ezek az értékek az 
előbb említett elemzésükhöz képest valóban nagy
ságrendi különbséget jelentenek.

H a más tekintetben is, de ezt a tendenciát dr. 
Vorsatz В. [14] más célokat szolgáló, de neutron 
akti vációval ipari Al-ötvözetek oxigéntartalmának 
megállapítását célzó vizsgálatai ugyancsak alá 
tám asztották. Ugyanis a sterilebb anyagból ké 
szülő képlékenyalakítási ötvözetekben általában 
30— 150 ppm oxigént (0,0064—0,0319% A120 3) 
ta lá lt (szélső értékek).

Homok- vagy kokillaöntészeti sziluminokban 
szélső értékben 13—440 ppm oxigént (0,0028— 
0,0935% A120 3) elemzett. A legtöbb érték azonban 
50—80 ppm oxigéntartalom (0,0106—0,0170% 
A120 3) között volt található. (Az utóbb említett 
adatok több száz mérés alapján voltak megállapít
hatók, amelyek eredményeinek egy részéről a 
VII. Öntő Napok keretében Tarján Béla — dr. 
Vorsatz Brúnó professzorral— közösen számolt be.)

Nyomásos öntvények oxigénelemzéséről az iro 
dalomban alig lehet adatot találni. Általában ezt 
az egész kérdéskomplexumot igen újnak lehet 
tekinteni, ezért tűztük magunk elé célul, hogy 
ezzel a területtel is foglalkozzunk.

Rüzsikov, A. A. és társai [15] például megálla
pítják, hogy közönséges nyomásos Al-öntvények- 
ben 376 ppm oxigént (0,08% A120 3) találtak.

Az, hogy a nyomásos öntvényekben nagyobb 
oxigéntartalom várható, az elméletileg is alátá 
masztható. Szemben a sztatikus homok- vagy ko- 
killaöntéssel a nyomásos öntéskor min. 450 kp/cm 2 
nyomóerő és milsec.-nyi idők alatt lejátszódó for
matöltési idők alatt a formaüregbe belőtt folyé
kony fém — túlzással élve — valósággal „szétpor- 
lódik” , különösen akkor, ha a beömlőrendszer 
(megvágás), a formakialakítás (magok elhelyezése) 
nem megfelelő. Ilyenkor, ha a „szétporlódás” 
esetleg nem is következik be a szó szoros értelmé
ben, de a szálakra szakadása igen.

Mindkettő a belőtt olvadék felületnövekedésé
vel jár és mivel a formaüreget — a bevonóanyagok
ból származó gőz- vagy gázállapotú termékek mel
le tt — főleg levegő tölti ki, a fokozott oxidáció 
legalábbis valószínű. Mindez nem segíti elő a nyo
másos öntvények tömörségét, szilárdságát, folyé
konyságát stb.

Éppen ezzel kapcsolatban említjük meg, hogy 
az utóbb em lített hátrányok kiküszöbölésére szü
le tett a bonyolult vákuumos nyomásos öntés és rész
ben Acurad-eljárás helyett az új oxigénes nyomá
sos öntés. Ennek lényege, hogy a fémbelövés előtt 
a formaüreget oxigéngázzal töltik fel, amely a 
fémmel pillanatszerűen reagál. Az öntvény telítve 
lesz finoman szuszpendált Al20 3-mal, ami pl. a már 
em lített Rüzsikov, A. A. szerint a megnövekedett 
oxigéntartalomban jelentkezik: 918—1129 ppm О 
(0,195—0,240% A120 3). Ugyanakkor azonban a 
gázzárványok elmaradása vagy csökkenése követ
keztében nő az öntvény fajsúlya, főleg hőkezelés 
után (a nyomásos öntvények hőkezelése különben 
ezek nélkül az eljárások nélkül az öntvény felhó-

26 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 25, évfolyam 1974. 2. szám



lyagosodásának veszélye m iatt nem is lehetséges) : 
a közönséges nyomásos öntvény fajsúlya 2,37 
g/cm3, míg az oxigénes eljárás u tán  hőkezeiteké 
2,58—2,63 g/cm3 [15].

E z e k  az  a d a to k  jó l illu sz tr á ljá k  az  e ljárás e lő 
n y é t  a  tö m ö r , h ó ly a g m e n te s  n y o m á so s  ö n tv é n y  
e lő á llítá sb a n . U g y a n a k k o r  m eg jeg y e zzü k , h o g y  az  
o x ig é n e s  e ljá rá ssa l m eg szű n ik , v a g y  csö k k en  a  fo r 
m a ü reg b e  b e lő t t  fém m e l sz e m b e n i e llen n y o m á s ,  
é p p en  az o x ig é n n e k  A120 3 a la k b a n  v a ló  le k ö tő d é se  

k ö v e tk e z té b e n .

Saját vizsgálataink

A nyomásos öntvények oxigéntartalmának vizs
gálatára az előzőekben leírt előnyein kívül azért 
használtuk a neutronaktivációs elemzést, mert ez az 
eljárás viszonylag nagyméretű próbatestekben 
teszi lehetővé az oxigén meghatározását. A külön 
erre a célra szerkesztett koronafúróval 27,5 mm 
átmérőjű próbatesteket tudunk könnyűszerrel ki 
munkálni — sajnos csak a síkfelületú — nyomásos 
öntvényekből. (Megjegyezzük, hogy a neutron 
aktivációs vizsgálataink céljaira szerkesztett inté 
zeti kokilláinkbanis 0  27,5 X 7,5mm-espróbateste 
ket öntünk.) Míg a korongok vastagsága az utóbbi 
esetben meghatározott, addig az öntvényekből ki
munkált korongoké nem azonos, hanem változó, 
sőt ezek nem is okvetlenül plánparalelek, pl. egy 
borda kúpossága következtében. Ezen a problémán 
utólagos forgácsoló megmunkálással lehet segíteni.

A szokványos próbatest-vastagsági méretünk 
(7,5 mm) is megkapható, ha több, vékonyfalú nyo
másos öntvényrészből saját anyagával szegecselés- 
sel hozzuk létre a házi szabványosnak tekinthető 
vastagsági méretet. Mivel ez a technológia elég 
hosszadalmas és körülményes, ezért még nem sok
szor éltünk vele. A későbbiek során még utalni 
fogunk egy-két ily próbatesttel kapott mérési ered
ményre.

A  n e u tr o n a k tiv á c ió s  v iz sg á la to k h o z  h a sz n á 
la n d ó  (a h á z i sz a b v á n y n a k  m eg fe le lő  m éretű ) p ró 
b a te s tü n k  k b . 12 g -o s , n a g y  b em érésn ek  fe le l m eg , 
am i az e lem zé s  er ed m én y én ek  p o n to ssá g á t , t a lá 
la t i  v a ló sz ín ű sé g é t  n ö v e li m eg . E z  e g y  o ly a n  a lk o tó  
e lem zések o r  k ü lö n ö sen  fo n to s , m in t az o x ig é n ,  
h e ly e seb b e n  A120 3, a m e ly  az  ö n tv é n y b e n  z á r v á n y  
je lleg e  k ö v e tk e z té b e n  so h a sem  h o m o g é n  e lo sz lá sú .

Vizsgálatainkat 14-fajta, üzemi sorozatgyártás
ból származó nyomásos sziluminöntvényen, ill. az 
ezekből vett mintákon, kereken 150 öntvényen 
kezdtük el. Eredményeinket az 1. táblázatban fog
laltuk össze. Néhánvfajta öntvényből (J, N, O, 
P, B) csak néhány darabot vizsgáltunk, ezeket nem 
tekintjük — a nagy számok törvénye alapján — 
jellemzőeknek. Ezért csak, mint mérési adatokat 
közöljük, de részletesebben nem foglalkozunk velük. 
Számunkra azok a sorozatok érdekesek, amelyek
ből sok egyedet vizsgáltunk, ezek az F, I, C, L, M 
és R-jelű sorozatok.

Az F-jelű sorozatban 24 öntvényt vizsgáltunk, 
és mint az 1. táblázatból látjuk, ezek igen érdekes 
eredményt adtak. A maximális oxigéntartalom 
(1840 ppm) kereken tízszerese a minimálisnak (170 
ppm).

1. táblázat
Különböző típusú nyomásos szilnm inöntvények  

azonos helyéről vett minták oxigén-, illetve 
Al20 3-tartalma

M in ta  je le A1 О о/Л12̂ 3 /0 О о/ /0 0  p p m

A 1 0,078 0,0370 370 m a x .
A 2 0,045 0 ,0 2 1 0 210  m in .
A 3 0,057 0,0270 270
A 4 0,062 0,0290 290
A 5 0,074 0,0350 350
A 6 0,059 0,0280 280
A 7 0,074 0,0350 350
A 8 0,049 0,0230 230

A á tl. kb . kb . kb .
0,063 0,0293 290

В 1 0,062 0,0290 290
В 2 0,046 0 ,0 2 2 0 220
В 3 0,053 0,0250 250
в 4 0,070 0,0330 330 m a x .
в 5 0,036 0,0170 170 m in .

в á tl. kb . kb . kb .
0,053 0,0250 250

с 1 0,028 0,0130 130 m in .
с 2 0,042 0 ,0 2 0 0 200
с 3 0,040 0,0190 190
с 4 0,038 0,0180 180
с 5 0,055 0,0260 260 m a x .
0 6 0,038 0,0180 180
с 7 0,045 0 ,0 2 1 0 210
с 8 0,049 0,0230 230
с 9 0,038 0,0180 180
с 10 0,036 0,0170 170
с 11 0,028 0,0130 130
с 12 0,040 0,0190 190
с 13 0,046 0 ,0 2 2 0 220
с 14 0,046 0 ,0 2 2 0 220
с 15 0,046 0 ,0 2 2 0 220
с 16 0,045 0 ,0 2 1 0 210
с 17 0,042 0 ,0 2 0 0 200
с 18 0,042 0 ,0 2 0 0 200
с 19 0,045 0 ,0 2 1 0 210

с á tl. kb. kb . kb .
0,043 0 ,0 2 0 0 200

Е 1 0,072 0,0340 340
Е 2 0,055 0,0260 260 m in .
Е 3 0,062 0,0290 290
Е 4 0,098 0,0460 460 m a x .
Е 5 0,087 0,0410 410
Е 6 0,070 0,0330 330
Е 7 0,081 0,0380 380

Е á tl. kb. kb . kb .
0,073 0,0350 350

F 1 0,078 0,0370 370
F 2 0,062 0,0290 290
F 3 0,057 0,0270 270
F 4 0,089 0,0420 420
F б 0,115 0,0540 540
F 6 0,055 0,0260 260
F 7 0 ,042 0 ,0 2 0 0 200
F 8 0,079 0,0370 370
F 9 0,045 0 ,0 2 1 0 210
F 10 0,391 0,1840 1840 m a x .
F 11 0,117 0,0550 550
F 12 0,079 0,0370 370
F 13 0,049 0,0230 230
F 14 0,138 0,0650 650
F 15 0,059 0,0280 280
F 16 0,278 0,1310 1310
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1. táblázat folytatása 1 , táblázat folytatása

M in ta  jele ■A-ljOs % o  % 0  p p m M in ta  jele AI2O3 % 0  % 0  p p m

F  17 
F  18 
F  19 
F  20 
F  21 
F  22 
F  23 
F  24

0,051
0,299
0,051
0,359
0,036
0,064
0,045
0,051

0,0240
0,1410
0,0240
0,1690
0,0170
0,0300
0,0210
0,0240

240 
1410 

240 
1690 

170 m in . 
300 
210 
240

L  14 
L  15 
L  16 
L  17 
L  18

0 ,1 1 0
0,110
0,081
0,098
0,113

0,0520
0,0520
0,0380
0,0460
0,0530

520
520
380
460
530

L  á tl. k b .
0,100

kb .
0,0470

k b .
470

F  á t l. k b .
0,113

k b .
0,0530

k b .
530

M 1
M 2

0,157
0,055
0,079
0,074
0,070
0,102
0,089
0,104
0,096
0,106
0,091

0,0740
0,0260
0,0370
0,0350
0,0330
0,0480
0,0420
0,0490
0,0450
0,0500
0,0430
0,0690

740 m a x .
260 m in .
370
350
330
480
420
490
450
500
430

G 1
G  2 
G  3 
G  4 
G  5 
G  6 
G  7 
G  8 '

0 ,064
0,047
0,047
0,053
0,059
0,062
0,072
0,066

0,0300
0,0220
0,0220
0,0250
0,0280
0,0290
0,0340
0,0310

300
220 m in . 
220 
250 
280 
290
340 m a x . 
310

M 3 
M 4 
M 5 
M 6 
M 7 
M 8 
M 9 
M 10 
M 11

G á tl. kb .
0,060

k b .
0,0280

k b .
280

M 12 0,147 690

M á tl. k b . kb . k b .
460

I  1
I  2 
I  3 
I  4

0,072
0,066
0,059
0,038
0,047
0,089
0,074
0,046
0,040
0,123
0,064
0,085

0,0340
0,0310
0,0280
0,0180
0,0220
0,0420
0,0350
0,0220
0,0190
0,0580
0,0300
0,0400

340
310
280
180 m in . 
220 
420 
350

0,098 0,0460

N  1 
N  2

0,098
0,093

0,0460
0,0440

460
440

I  6 
1 6 
I  7

N  á tl. kb .
0,096

kb .
0,0450

k b .
450

I  8 
I  9 
I  10 
I  11 
I  12

220
190
580
300
400

O 1 
0  2 
0  3 
0  4

0,108 
0,083 
0,049 

. 0,049

0,0510
0,0390
0,0230
0,0230

510 m ax . 
390
230 m in . 
230

I  13 
I  14 
I 15 
I  16 I 17 
I 18 
I  19 
I  20 
I  21 
I  22 
I 23 
I 24

0,134
0,064
0,089
0,051
0,057
0,055
0,076
0,053
0,076
0,040
0,062
0,068

0,0630
0,0300
0,0420
0,0240
0,0270
0,0260
0,0360
0,0250
0,0360
0,0190
0,0290
0,0320

630 m ax .
300
420
240
270
260
360
250
360
190
290
320

0  á tl. k b .
0,073

k b .
0,0340

k b .
340

P  1 
P  2 
P  3 
P  4

0,045
0,036
0,047
0,036

0,0210
0,0170
0,0220
0,0170

210
170 m in . 
220 m ax . 
170

P  á tl.
kb .

0,040
kb .

0,0190
kb .

190

I  á tl. k b . k b . R  1 0,053 0,0250 250

0,066 0,0320 320 R ;  2 0,049 0,0230 230

J  1 0,085 0,0400 400

R  3 
R  4 
R  5

0,070
0,047
0,053

0,0330
0,0220
0,0250

330 m ax .
220
250

J  2 0,085 0,0400 400 R  6 0,042 0,0200
0,0200
0,0260

200

J  á tl. kb . k b . kb .
R  7 
R  8

0,042
0,055

200
260

0,085 0,0400 400 R  9 0,040 0,0190 190

L  1 0,096 0,0450 450
R  10 
R  11

0,059
0,028

0,0280
0,0130

280
130 m in .

L  2 
L  3

0,085
0,106

0,0400
0,0500

400
500 R  á tl. k b . k b . kb .

L  4 0,108 0,0510 510 0,043 0.0210 210
L  5 
L  6 
L  7 
L  8

0,087
0,076
0,110
0,076

0,0410
0,0360
0,0520
0,0360

410
360 m in .
520
360 Az 1000 fe le tti  p p m  é r té k e k  a r r a  u ta ln a k , hogy  

az ö n tv é n y n e k  azonos h e ly én  elég g y a k ra n  z á r 
v á n y t  ta lá l tu n k , h iszen  az ily  n a g y  p p m  é r té k e k  
a z t  je le n tik , h ogy  ezekben  a  m in tá k b a n  0,13—0,18% 
k ö z ti o x ig é n ta r ta lm a k a t,  azaz  0,28% fe le tti  A120 3- 
t a r ta lm a k a t  ta lá l tu n k , am ely ek  —  R ü zsik o v , A. A. 
a d a ta iv a l  ö sszev e tv e  is —  h a lla tla n u l m ag asak .

L  9 
L  10 
L  11

0,117
0,091
0,087

0,0550
0,0430
0,0410

550
430
410

L  12 0,115 0,0540 540
L  13 0,127 0,0600 600 m ax .
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Ezek a nagy eltérések nyilvánvalóan rossz szer
szám-, ill. öntvénykonstrukcióra utalnak.

Más képet m utat az ugyancsak 24 öntvény vizs
gálatából álló I-sorozat. Ebben még a maximum 
is csak 630 ppm, ami ugyan szintén igen nagy érték, 
de még ez sem utal zárványra. A maximum azon
ban több mint háromszorosa a minimumnak, 
amely 180 ppm.

A C- és R-sorozat jó öntvénykonstrukcióra, és 
egyben helyes technológiára is utal, mert ezekben 
a maximum 2—3-szorosa a minimumnak, de ami 
még ennél is sokkal lényegesebb, az átlagok — a 
hazai általános nyomásos öntészeti viszonyokhoz 
képest — igen alacsonyak, mert 130—260 ppm, 
ill. 130—330 ppm között szórnak.

Az L- és M-jelű sorozatban a szélsőségek szintén 
nem túl nagyok: 2—3-szorosak, mint az előző két 
sorozatban, de az átlagok jóval nagyobbak és 
majdnem azonosak (470, ill. 460 ppm).

A 14-fajta nyomásos öntvénygyártmány-soro- 
zatból vett, kereken 150 öntvény, átlagos oxigén- 
tartalm a kereken 340 ppm volt, ami túlságosan sok 
és általában helytelen konstrukcióra (rossz beömlő
rendszer, magok rossz elhelyezése, rossz levegő
elvezetés), valamint helytelen technológiára utal, 
amibe beleszámítjuk a helytelen olvasztástech
nológiát is : az olvadéktisztítás elhanyagolását 
vagy elhagyását, a beolvasztás és hőntartás-fém- 
kimerés külön nem választott voltát, a sajtolási 
pogácsák és selejtes öntvények, valamint a kime
rőkanál maradvány közvetlen visszaadagolását az 
öntőkemencébe stb. [3, 4, 16, 17].

A különböző oxigénmeghatározó módszerek 
eredményeit ma még — sok szerző szerint —- 
értékelés céljából nehéz összehasonlítani egy
mással. A ma kapott eredményeket — úgy véljük 
— inkább lehet relatív összehasonlító számoknak 
tekinteni, mint abszolút értékben oxigéntarta 
lomnak, hasonlóan a fémek hidrogéntartalmához. 
Az oxigénvizsgálatoknál ugyanis sem a hitelesítés, 
sem az A1 felületén kialakult oxidhártya okozta 
hiba kiküszöbölése nem tekinthető egyértelműen 
megoldottnak, ami éppen a vékonyfalú, tehát rela 
tíve nagy felületű nyomásos öntvényeknél különös 
fontossággal bír.

Miután kereken 150 normál termelésből szár
mazó öntvény vizsgálatából megállapítottuk az 
igen magas oxigéntartalmakat, ezért részben az 
előbbi sorozat öntvényei közül egyeseket, részben 
másfajta öntvényeket elkezdtünk az oxigéntarta 
lom tekintetében behatóbb vizsgálatoknak alá 
vetni, ami azt jelenti, hogy a már tárgyalt F- és 
H-jelű, valamint egyéb öntvényekből a mellékelt 
vázlatok szerinti helyekről számos m intát vettünk 
ki koronafúróval, az öntvény geometriája adta lehe
tőségeknek megfelelően.

A z o x ig é n e lo sz lá s  v iz sg á la tá b a  b e v o n t  ö n tv é 
n y e k  v á z la to s  r a jz á t az 1— 10. áb rá k o n  k ö zö ljü k . 
E z e k b e  n a g y o b b  sz á m o k k a l b e je lö ltü k  a  m in ta v é 
t e l  h e ly é t  és so r szá m á t, v a la m in t  az  ez ek en  a  h e 
ly e k e n  ta lá lt  o x ig é n ta r ta lm a k a t  p p m -b en . A h o l 
tö b b  o x ig é n ta r ta lo m -a d a t  is  ta lá lh a tó  e g y -e g y  
m in ta v é te li  szá m  m e lle t t , az a z t  je le n ti, h o g y  tö b b  
a zo n o s  ö n tv é n y  a zo n o s  h e ly érő l szá rm a zó  ered 
m é n y t  k a p tu n k . A  jo b b  é r th e tő sé g  k e d v é é r t  az  
o x ig é n e lem zé s i e r e d m é n y e k e t  a  2— 8. tá b lá z a to k 
b a n  is  ö ssz e fo g la ltu k , d e  n em csa k  p p m -b en , h a n em  

ö n tő sz a k e m b er ek  szá m á ra  á t s z á m ítv a  A l20 3% -b an  

és  0 % -b a n  is.
Ezekből az ábrákból és táblázatokból az alábbi 

megállapításokat szűrhetjük le:
Ahol a próbaszám nagyobb méretű számjegye 

mellett nem találunk elemzési eredményt, o tt a 
kivett m intát geometriája m iatt nem lehetett 
neutronbesugárzásnak és így elemzésnek alávetni.

A táblázatokban — ahol erre mód volt — kiszá
moltuk az egy-egy öntvényből kivett és elemzett 
minták alapján az átlagos oxigéntartalmat ma
gára az öntvényre, egyes öntvényeknél a beömlő
kúpra is, ahol ezek átmérője kiadta a 27,5 mm-t 
(1. az E-jelű és II . jelű öntvényeket) és e kettő 
(öntvény +  beömlőkúp) ún. összátlagát.

Az E-jelű öntvénysorozatban (1. ábra és 2. táb
lázat) láthatjuk, hogy csak a II. sz. öntvényt vizs
gáltuk meg alaposabban (sok helyen), a többinél 
inkább a beömlőkúpok megfelelő mérete m iatt ezek 
vizsgálatára fektettük a súlyt. A II. sz. öntvény 
ben az oxigéntartalom viszonylag szűk határok 
között szórt: kerekítve 70 és 120 ppm között. 
A 9. és 10. mintahelyet mind a négy öntvénynél

Az E -jelű öntvények egyes helyeinek oxigéntartalma (I. az 1. á b rá t)

2. táblázat

C soport jele

E  I. E  I I . E  I I I . E  IV .

AloO q
о/ 3 /0

0
%

0
ppm

a i 2o 3
%

0
%

0
ppm

a i 2o 3
%

0
%

0
ppm

a i 2o 3
о//0

О
%

0
ppm

1. 0,012 0,00565 56 0,017 0,00900 90 _ ___

3. — — — 0,015 0,00720 72 — — — — — —
rO 4. — — — 0,016 0,00750 75 — — — — — —

a> a 5. — — — 0,019 0,00900 90 — — — — — —
ЧУ
> 6. — — — 0,017 0,00780 78 — — — — — —

7. — — . — 0,018 0.00870 87 — — — — — —
cS о 8. — — — 0,022 0,01050 105 — — — — !----- —

9. 0,028 0,01317 131 0,022 0,01050 105 0,028 0,0131 131 0,041 0,0193 193
tí 1 0 . 0,031 0,01458 145 0,025 0,01170 117 0,026 0,0122 122 0,064 0,0300 300

í
О
,Q 11. 0,030 0,01411 141 0,022 0,01020 102 0,021 0,0099 99 0,025 0,0118 118
ft 12. 0,011 0,00517 51 0,021 0,00990 99 0,021 0,0099 99 0,034 0,0160 160

13. 0,012 0,00565 56 0,021 0,00990 99 0,017 0,0080 80 0,031 0,0146 146
14. 0,0097 0,00456 45 0,022 0,01050 105 0,017 0,0080 80 0,031 0,0146 146

Ö sszátlag : 0,020 0,00954 95 0,018 0,0087 87 "  0,022 0,0102 102 0,038 0,0177 177
ö n tv á tl. : 0,024 0,01110 111 0,019 0,0091 91 0,027 0,0127 127 0,053 0,0247 247
K úpütlag : 0,010 0,00738 73 0,021 0,0102 102 0,019 0,0089 89 0,030 0,0142 142
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1. ábra. A z  oxigéntartalom E-jelű nyomásos öntvényekben 
a különböző m intavételi helyeken. ( A  nagy számok folya 
matos vagy szaggatott körben, ü l. vastag vonal mellett a 
mintavétel helyét és sorszámát, míg e számok melletti kis  
számok az egyes öntvényekben itt talált oxigéntartalmat 

je len tik ppm -ben)

megelemeztük. Kiugró eredményt a IV. sz. önt 
vény 10. mintahelye adta kereken 300 ppm-mel. 
A többi érték 100—190 ppm között mozgott. 
A beömlőkúp átmérőjének növekedésével az I. sz. 
öntvénynél fokozatosan nőtt az oxigéntartalom 
(hasonlóan a II. jelű öntvény beömlőkúpjában ka 
po tt oxigéntartalmakhoz). Hasonló tendenciát 
m utatott az E. III . beömlőkúpja is. Ezzel szemben 
az E. II. öntvény beömlőkúpjában az oxigéntar

talom gyakorlatilag változatlan, az E. IV. öntvény 
beömlőkúpjában pedig az átmérő növekedésével 
szemben inkább — ellentétesen csökken, ami annál 
is inkább meglepő, mert ennek az öntvénynek a 9. 
és 10. sz. mintahelyein kaptuk e sorozat legna
gyobb oxigéntartalmait. A vizsgált négy E-jelű 
öntvényre a kis oxigéntartalom a jellemző, ami 
helyes technológiára és öntvénykonstrukcióra utal.

Az E-jelű öntvényből háromnak vizsgáltuk 13 
mintavételi helyét. I t t  a beömlőkúpokból (14. sz.

2. ábra. A z  oxigéntartalom ppm -ben az E -jelű  nyomásos 
öntvények különböző m intavételi helyein

Az F -jelű öntvények egyes helyeinek oxigéntartalm a (1. a  2. ábrát)
3. táblázat

C so p o rt je le
F  I. F  I I . F  I I I .

a i 2o 3 % О % O p p m a i 2o 3 % O % O p p m A LÜ 3 % O % O p p m

í. 0,039 0,0185 185 0,030 0,0140 140
2 . 0,041 0,0195 195 0,025 0 ,0 1 2 0 120 — — —

— 3. 0,036 0,0170 170 0,045 0 ,0 2 1 0 210 0,047 0 ,0 2 2 0 220
Ю
о 4. 0,038 0,0180 180 0,036 0,0170 170 — — —

0 5. 0,021 0 ,0 1 0 0 100 0,032 0,0150 150 0,039 0,0185 185
Ö 6 . 0,023 0 ,0 1 1 0 110 0,045 0 ,0 2 1 0 210 — --  ' —

-P '0 7. 0,042 0 ,0 2 0 0 200 0,028 0,0130 130 0,048 0,0225 225
ö -p 8 . 0,032 0,0150 150 0,068 0,0320 320 0,051 0,0240 240

g Ö 9. 0,038 0,0180 180 0,057 0,0270 270 — — —

о 10 . 0,036 0,0170 170 0,059 0,0280 280 0,064 0,0300 300
11 . 0,040 0,0190 190 0,032 0,0150 150 0,049 0,0230 230
12 . 0 ,044 0,0225 225 0,028 0,0130 130 0,038 0,0180 180
13. 0,054 0,0255 255 0,032 0,0150 150 0,038 0.0180 180

Kúpból 14. — — _ 0,034 0,0160 160 0,052 0.0245 245

Á tla g 0,038 0,0178 178 0,039 0,0185 185 0,047 0.0223 223
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A H-jelű öntvények egyes helyeinek oxigéntartalma (1. a 3. ábrát)
4. táblázat

H  I. H  I I . H  I I I .

A120 3 % o  % 0  p p m A120 3% o  % 0  p p m a i 20 3 % 0  % 0  p p m

1. 0 ,079 0,0370 370 0,025 0 ,0 1 2 0 120 0,023 0 ,0 1 1 0 110
2 . 0,058 0,0275 275 0,026 0,0125 125 0,015 0,0070 70
3. 0,053 0,0255 255 0,015 0,0070 70 0,033 0,0155 155
4. 0,096 0,0450 450 0,019 0,0090 90 0,039 0,0185 185

0 Ю 5. 0,042 0 ,0 2 0 0 200 0,113 0,0530 530 0,047 0 ,0 2 2 0 220
о 6 . 0,047 0 ,0 2 2 0 220 0,040 0,0190 190 0,034 0,0160 160

" 4 £ 7. 0,081 0,0380 380 0,032 0,0150 150 0,038 0,0180 180
cő '© 8 . 0,093 0,0440 440 0,021 0 ,0 1 0 0 100 0,028 0,0130 130
ű > 9. 0,096 0,0450 450 0,032 0,0150 150 0,024 0,0115 115

ö 1 0 . 0,058 0,0275 275 0,032 0,0150 150 0,125 0,0590 590
g о 1 1 . 0,036 0,0170 170 0,025 0 ,0 1 2 0 120 0,025 0 ,0 1 2 0 120

1 2 . 0 ,029 0,0140 140 0,024 0,0115
0 ,0 2 0 0

115 0,032 0,0150 150
13. 0,038 0,0180 180 0,042 200 0,106 0,0500 500
14. 0,049 0,0230 230 0,146 0,0690 690 — —

15. 0,071 0,0335 335 0 ,0 2 2 0,0105 105 0 ,021 0 ,0 1 0 0 100
16. 0,047 0 ,0 2 2 0 220 0,014 0,0065 65 0,052 0,0245 245

K ú p b ó l
17. 0,017 0,0080 80

Á tla g 0,061 0,0287 287 0,039 0,0187 187 0,038 0,0183 183

mintavételi helyek) — részben méretproblémák, 
részben ezek lunkeres (lyukas) volta m iatt — csak 
két elemzést tudtunk végezni. Erre az öntvényre is

3. ábra. A z  oxigéntartalom ppm -ben a Н -jelû nyomásos 
öntvények különböző mintavételi helyein

a helyesebb konstrukció és technológia következ
tében az egyenletesebb és kisebb oxigéntartalmak 
a jellemzőek, mint ez a 3. táblázatban és a 2. a-b 
ábrán látható. A szélső értékek 100 és 320 ppm 
voltak, míg a három öntvényben kapott oxigén - 
átlagok kereken 180, 190 és 220, tehát eléggé szoro
san záróak voltak.

Három H-jelű öntvény 16 mérési helyén vizs
gáltuk az oxigéntartalmat. A szélső értékek a há 
rom öntvényben 65 és 690 ppm közt szórtak, tehát 
a szélsőséges különbség éppen egy nagyságrendnyi. 
Az egyes öntvények elemzési átlagai ezzel szemben 
viszonylag közel álltak egymáshoz, kerekítve 290, 
190 és 180 ppm-mel. (1. a 4. táblázatot és a 3 a-b 
ábrákat).

Az 5. táblázat és a 4. ábra tanúsága szerint a 
J-jelű öntvényekből csak az öntvényrészből (a be 
ömlőkúpból nem) tudtunk venni mintákat, mégpe
dig háromból. A három öntvény oxigéntartalom-át
lagai : kerekítve 200, 580 és 220 ppm. A II. jelű önt
vény összes elemzési eredménye 600 ppm közelé
ben jár, ami arra utal, hogy ez az öntvény tele volt 
oxidzárványokkal. Ez hibás konstrukcióra és tech 
nológiára utal. Megjegyezzük, hogy e sorozat két 
m intáját, kis falvastagságuk m iatt szegecseltük, 
azaz két-két kifúrt korongból saját anyagával 
összeszegecselve készítettünk mintát, ezeket az 5. 
táblázatban csillaggal jelöltük. Mindkét szegecselt 
próba az azonos helyről vett nem szegecselt pró 
bához képest nagyobb oxigéntartalmat adott, ami 
feltehetően a szegecselt, azaz rétegelt próba na 
gyobb felületével, tehát nagyobb felületi oxidtar- 
talmával magyarázható.

A K-jelű sorozat négy öntvényének oxigéntarta 
lom-átlaga (5. ábra és 6. táblázat) ugyancsak kere
kítve 250, 200, 380 és 210. A III . sz. öntvény való 
színűleg zárványos. A helytelen konstrukció és 
technológia i t t  is bizonyított.

A I I .—VI. számú öntvények (7— 8. táblázat és 
6— 10. ábrák) mindegyikéből csak egyet-egyet vizs-
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A J-jelű öntvények egyes helyeinek oxigéntartalma (1. a  4. ábrát)
5. táblázat

C so p o rt je le
J  I. J  I I . J  I I I .

A120 3 % o  % 0  p p m A b 0 3 % О 0 /0 0  p p m A130 3 % f ) 0/  W /0 0  p p m

1. 0,053 0,0249 249
0 Ю 2 . — — — — — — — —

0 -2 3. 0,051 0,0240 240 0 ,1 2 2 0,0574 574 0,046 0,0216 216
Í>S 4. 0,044 0,0207 207 0,117 0,0550 550 0,077* 0,0362 362

cő '0 0,045 0 ,0211 211
Й > 5. 0,042 0,0197 197 0,133* 0,0025 625 0,042 0,0197 197

- P
0,126 0,0592 592

s o 6 . 0,043 0 ,0 2 0 2 202 0,125 0,0588 588 0,042 0,0197 197
7. 0 ,0 2 2 0,0103 103 0,115 0,0541 541 0,040 0,0188 188
8 . 0,039 0,0183 183 — — — 0,041 0,0193 193

Á tla g 0,042 0,0197 197 0,123 0,0578 578 0,048 0,0224 224

Megjegyzés : * = S z e g e c se lt p ró b a  !

4. ábra. A z  oxigéntartalom ppm -ben a J -je lű  nyomásos 
öntvények különböző m intavételi helyein

gáltunk, ezek relatíve helyesebb konstrukciójára 
és olvasztás-öntéstechnológiájára utal, hogy az 
egyes öntvények oxigéntartalmainak átlaga kere
kítve 180 és 300 közt mozog. Egy-egy öntvényen 
belül az oxigéneloszlás meglehetősen egyenletes :

a II . számúban 110^-240 ppm, 
a III. számúban 210—390 ppm, 
a IV. számúban 190—300 ppm, 
az V. számúban 250—330 ppm és 
a VI. számúban 190—320 ppm.

A II. sz. öntvény beömlőkúpjában az oxigéntar
talom növekedésére átmérőjének bővülése függvé
nyében az E-jelű öntvények tárgyalásakor már 
utaltunk. A beömlőkúpban talált oxigéntartalmak- 
átlaga kerekítve 130, míg ugyanez az öntvényben 
180, ami a kis értékek ellenére is a nem egészen 
tökéletes megvágásra, levegőzésre stb. utal.

Mindezekből a kezdő lépésekből nem akarunk 
messzemenő következtetéseket levonni és a vizs
gált néhány öntvény alapján nem akarjuk azt 
állítani, hogy a hazai nyomásos öntvények oxid-

j  ',301 
4  221

4«

5. ábra. A z  oxigéntartalom ppm -ben a K -je lű  nyomásos 
öntvények különböző m intavételi helyeinr

А К jelű öntvények egyes helyeinek oxigéntartalma (1. az 5. á b rá t)
6. táblázni

К  I . К  I I . К  I I I . К  IV .

C soport jele A120 3 0  - 0 A120 3 0 0 a i 20 3 0 О О О
% % ppm % ppm % 0/

/о ppm % о /
/о ppm

'S
О
,0 1. 0,064 0,0300 300 0,047 0,0221 221 0,086 0,0404 404

ce Ö 2. 0,053 0,0249
0,0254

249 0,045 0,0211 211 0,092 0,0433 433 0,046 0,0216
0,0216

216
ö > 3. 0,054 254 0,041 0,0193 193 0,068 0,0320 320 0,046 216

i "ö 4. 0,043 0,0202 202 0,040 0,0188 188 0,074 0,0348 348 0.045 0,0211 211
О 5. 0,047 0,0221 221 0,037 0,0174 174 0,080 0,0376 376 0,044 0,0207 207

Á tlag 0,052 0,0245 245 0,042 0,0197 197 0,080 0,0376 376 0,045 0,0213 213
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7. táblázat

Л II. ós III. jelű öntvények egyes helyeinek oxigéntartalma (1. а 6 — 7. ábrákat)

C so p o rt je le
I I . TTT-

A 1 ,0 3 % О о//0 О p p m A1 О о/ О °/W о О p p m

í. 0,023 0 ,0 1 1 0 1 10 0,044 0 ,0 2 1 0 210
2 . 0,032 0,0150 150 0,055 0,0260 260

О„o 3. 0,040 0,0190 190 0,068 0,0320 320
4. 0,049 0,0230 230 0,082 0,0385 385

0 fi
'0 5. 0,036 0,0170 170 0,069 0,0325 325

0 > 6 . 0,041 0,0195 195 0,053 0,0250 250
fi 7. 0,030 0,0140 140 — — —

8 . 0,045 0 ,0 2 1 0 210 — — —

fi 9. 0,051 0,0240 240 — --  » —

§ 10 . 0,034 0,0160 160 — — —

Ю
Sl 11 . 0,034 0,0160 160
л 1 2 . 0,029 0,0135 135 — — —

13. 0,023 0 ,0 1 1 0 110 — — —

14. 0,021 0 ,0 1 0 0 100 — — —

Ö sszátlag 0,035 0,0164 164 _ _

O n tv . á tla g 0,038 0,0180 180 0,062 0,0292 292
K ú p á tla g 0,027 0,0126 126 — — —

6. ábra. A z  oxigéntartalom változása ppm -ben а I I .- je lű  
nyomásos öntvény különböző mintavételi helyein

А IV .—VI. jelű öntvények egyes helyeinek oxigéntartalm a
(1. a  8 — 1 0 . á b rá k a t)

8. táblázat

IV . V. V I.

C so p o rt je le А 1 ,0 3
0//о

О о/0 О p p m A l,О ,
0//0 w /0 О p p m

A L O 3

%
О о/ w /0 О p p m

_0
fi 1 . 0,049 0,0230 230 0,053 0,0250 250 0,056 0,0265 265

сЗ > _ 2 . 0,047 0 ,0 2 2 0 220 0,070 0,0330 330 0,040 0,0190 190
.3 3. 0,064 0,0300 300 0,066 0,0310 310 0,068 0,0320 320
s О - 4. 0,040 0,0190 190 0,061 0,0290 290 0,059 0,0280 280

Á tla g 0,050 0,0235 235 0,063 0,0295 295 0,056 0,0264 264
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7. ábra. Az. oxigéntartalom változása ppm -ben a 111.-jelű  
nyomásos öntvény különböző mintavételi helyein

8. ábra. A z  oxigéntartalom változása ppm -ben a IV .- je lű  
nyomásos öntvény különböző m intavételi helyein

t a r t a l m a  o ly  n a g y ,  h o g y  e z e k  h a s z n á l h a t a t l a n o k ,  
b á r  k é t s é g t e le n ,  h o g y  m e g m u n k á l á s u k a t  á l t a l á b a n  
n a g y  A l20 3- t a r t a l m u k  n e h e z í t i .

U g y a n a k k o r  a z o n b a n  a z t  is  m e g  k í v á n j u k  j e 
g y e z n i ,  h o g y  A l - ö n tv é n y e k  é s  ö tv ö z e t e k  O x ig é n 

ig ábra. A z  oxigéntartalom változása ppm -ben az V.-jelű  
nyomásos öntvény különböző m intavételi helyein

10. ábra. A z  oxigéntartalom változása ppm -ben a V I.-je lű  
nyomásos öntvény különböző m intavételi helyein

t a r t a lm á n a k  v iz s g á la tá b a n  n e m  v a g y u n k  k e z d ő k , 
m e r t  5 é v  m u n k á ja  á ll  m ö g ö t tü n k , p á r  e z e r  n e u t r o n 
a k t iv á c ió s  e lem zésse l. I lv  i r á n y ú ,  k o r á n  k e z d e t t  
v iz s g á la ta in k k a l  m e g e lő z tü n k  jó  n é h á n y  f e j le t t  
ip a r ú  o r s z á g o t  is , és  h a z á n k b a n  is  k e z d e m é n y e z ő k  
v o l tu n k .  M in d e z e k k e l c s a k  a z t  a k a r ju k  h a n g s ú 
ly o z n i, h o g y  a  g á z o k  e le m z é se  (h id ro g é n , o x ig é n  )
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n itro g é n )  m é g  v i lá g v is z o n y la tb a n  se m  k i f o r r t  t e r ü 
le t ,  és  i tF s o k  fe jlő d é s re  le h e t  s z á m íta n i .  R e m é ljü k ,  
h o g y  a z  in té z e te in k b e n  e  té r e n  k i f e j t e t t  m u n k á s 
s á g u n k k a l  e h h e z  a  fe jlő d é sh e z  je le n tő s e n  h o z z á  
t u d t u n k  és h o z z á  fo g u n k  tu d n i  já r u ln i .

Ü g y  v é l jü k ,  h o g y  n in c s  m essz e  az  a z  id ő , a m ik o r  
s o k  m á s  té n y e z ő  m e l le t t  a z  o x ig é n e le m z é s  b e v o n u l  
a  m in d e n n a p i  A l-ö n té s z e ti  ü z e m i g y a k o r la tb a  
é p p e n  ú g y , m in t  a h o g y  a  D u n a i  V a s m ű b e n  a z  a c é l 
g y á r tá s  s o rá n  az  a d a g  i r á n y í t á s á b a n  m á r  m a  d ö n tő  
s z e re p e  v a n .

Következtetések

T iz e n n é g y fa j ta ,  a  n o rm á l  s o r o z a tg y á r tá s b ó l  k i 
v e t t  ö n tv é n y fé le s é g  —  e z e k  e g y ik -m á s ik  t íp u s á b ó l  
18— 24, ö ssz e se n  k e re k e n  150 d a r a b  —  o x ig é n ta r 
t a lm á t  v iz s g á l tu k  n e u tr o n a k t iv á c ió s  e lem zésse l. 
E  s o r o z a tb a n  az  o x ig é n ta r ta lm a k  szé lső  é r té k e  
130—-1840 p p m  (C 1, ill. F  10-es m in tá k b a n ) ,  h a l 
m o z o t t  á t la g a  p e d ig  340 p p m , a m i lé n y e g e s e n  n a 
g y o b b  a  b e v e z e tő  ré s z b e n  id é z e t t  h a z a i  h o m o k -  és 
k o k il la ö n tv é n y e k b e n  t a l á l t  é r té k e k n é l ,  m é g  a k k o r  
is, h a  a z  é r té k e k  z ö m e  2 0 0 — 300 p p m  k ö rü l  m o zo g . 
E z z e l so k  e le m z é s  a la p já n  e g y é r te lm ű e n  b iz o n y í 
t o t t u k ,  h o g y  a nyomásos öntvények oxigéntar
talma nagyobb, mint a homok- vagy kokillaöntvé- 
nyeké, aminek egyik okát a nyomásos öntés sajátos 
technológiájában kell keresni. K ije le n th e t jü k ,  h o g y  
h a z a i  ö n tö d é in k b e n  m in d  a z  o lv a s z tá s - ,  d e  fő leg  
a z  o x id ta la n í tá s i  te c h n o ló g ia  ja v í tá s á b a n ,  m in d  
p e d ig  a  s z e r s z á m k o n s tru k c ió k  fe jle s z té s é b e n  so k  
a  te n n iv a ló .

T íz f a j ta  ö n tv é n y t  —  e g y  r é s z ü k e t  a z  e lő ző  s o ro 
z a tb ó l  —  m e g v iz s g á l tu n k  o x ig é n ta r ta lo m -e lo s z 
lá s r a ,  a z a z  a z t  t a n u lm á n y o z tu k ,  h o g y  e g y  ö n tv é n y 
t íp u s  tö b b  e g y e d é n e k  k ü lö n b ö z ő , d e  a z o n o s  h e ly e in , 
s ő t  a  g e o m e tr ia  a d t a  le h e tő sé g e k  s z e r in t  a  b e ö m lő -  
k ú p  k ü lö n b ö z ő  h e ly e in , h o g y a n  v á l to z ik  a z  o x ig é n -  
ta r t a lo m .  K e re k e n  190 i ly e n  e le m z é s t v é g e z tü n k .

M e g á l la p í to t tu k ,  h o g y  a  b e ö m lő k ú p o k b ó l v e t t  
m in tá k  o x ig é n ta r ta lm a  á l t a l á b a n  k is e b b , m in t  a  
h o z z á ju k  t a r to z ó  ö n tv é n y e k é . M á sré sz rő l k i tű n t ,  
h o g y  a z o n o s  ö n tv é n y e k  a z o n o s  h e ly e irő l v e t t  m in 
t á k b a n  a z  o x ig é n ta r ta lo m  —  le h e tsé g e s , h o g y  a  
te c h n o ló g ia i  p a r a m é te re k  v á l to z á s a  m i a t t  —  á l t a l á 
b a n  in g a d o z ik , m é g p e d ig  e g y e s  e s e te k b e n  ig e n  sz é l 
ső sé g e se n , 1 : 3— 1 : 5 a r á n y b a n  is. (L . p l. a  4. 
á b r á n  a  J - j e lű  ö n tv é n y  7. sz . v iz s g á la t i  h e ly é n  a  
103 és 541 p p m -e s  é r té k e k e t .)  A  1 0 0 %  k ö rü l i  e lté ré s  
a z o n b a n  e lég  g y a k o r in a k  t e k in th e tő .  A z e g y es  h e ly e 
k e n  k a p o t t  k iu g ró  o x ig é n ta r ta lo m  n a g y o b b  m é re tű  
v a g y  tö b b  o x id z á r v á n y  je le n lé té re  u ta l .

M ive l a z  o x ig é n ta r ta lm a k b ó l ,  i ll . a z  e z e k b ő l á t 
s z á m í to t t  A l20 3- ta r ta lm a k b ó l  k ö v e tk e z te tn i  le h e t  
e g y -e g y  s z e rsz á m  v a g y /é s  te c h n o ló g ia  jó  v a g y  ro ssz  
v o l tá r a ,  a z  o x ig é n e le m z é s  m á r  a  k ö z e ljö v ő b e n  ig e n  
fo n to s  ü z e m i e lle n ő rz ő  m ó d sz e r  le h e t  e ls ő s o rb a n  az

a l u m í n i u m  ö n tö d é k b e n  a  s z e r s z á m b e lö v é s  é s  t e c h 

n o ló g ia b e á l l í t á s  i d ő s z a k á b a n ,  m a j d  e z t  k ö v e tő e n  
s z ú r ó p r ó b a s z e r ű e n  a  s o r o z a t g y á r t á s b a n  is .

N y i lv á n v a ló ,  h o g y  a  k e m e n c é b e n  le v ő  o l v a d t  
ö t v ö z e tb ő l  v e t t  m i n t á k  o x i g é n t a r t a l m á n a k  m é r é 
s é b ő l  k i i n d u l v a  o k n y o m o z ó a n  m e g  k e l l  á l l a p í t a n i  
a z  a l k a l m a z o t t  g á z t a l a n í t ó  é s  s ó k e z e lé s e k  h a t é 
k o n y s á g á t ,  m a j d  a z  o p t im á l i s  o lv a s z t á s te c h n o ló g ia  
m e g á l l a p í t á s a  u t á n  s z i s z t e m a t ik u s a n  v iz s g á ln i  k e l l  
a  n y o m á s o s  ö n t v é n y e k  o x i g é n t a r t a l m á n a k  v á l t o 
z á s á t  k ü lö n b ö z ő  p a r a m é t e r e k  f ü g g v é n y é b e n :  p l. 
s a j t o l á s i  n y o m á s ,  m e g v á g á s ,  le v e g ő z é s ,  t ú l f o l y ó 
k i a l a k í t á s ,  m é r e te z é s  é s  e lh e ly e z é s  s t b .  f ü g g v é n y é 
b e n .

A  t i s z t á n l á t á s h o z  a z o n b a n  s z i s z t e m a t ik u s a n  e l 

k e l l  v é g e z n i  a  h a z a i  a l u m ín iu m ö n tö d é k b e n  f e lh a s z 
n á l t  k o h ó a lu m ín iu m f é le s é g e k ,  v a l a m i n t  a z  ú j  a n y a 
g o k b ó l  v a g y  h u l l a d é k o k b ó l  e l ő á l l í t o t t  k ü lö n b ö z ő  
ö s s z e té te lű  ö t v ö z e t t ö m b ö k  n a g y s z á m ú  ( s t a t i s z 
t i k a i )  v i z s g á l a t á t  is ,  h o g y  l á t h a s s u k ,  h o g y  a z  a l a p 
a n y a g o k  e le v e  m e n n y i  o x ig é n t  h o z n a k  a z  ö n tö d é b e .

M in d e z t  a  m u n k á t  a z  e lk ö v e tk e z e n d ő  é v e k b e n  e l 
f o g ju k  v é g e z n i ,  h o g y  a z  o x ig é n - ,  v a g y  a m i  u g y a n 
e z t  j e l e n t i ,  a z  A l20 3- t a r t a l o m  c s ö k k e n té s é v e l  e n y 
h í t e n i  t u d j u n k  n e m c s a k  a z  ö n tő k ,  h a n e m  a  f o r g á 
c s o ló  s z a k e m b e r e k  é s  a  f e lh a s z n á ló k  g o n d ja in  is .
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Szintetikus homok-előkészítési ankét
K ecskem ét, 1972. okt. 31.— nov. 1.

1972. okt. 31-én d é le lő tt a  „ L a m p a r t” Z o m án c ip a ri 
M ű v ek  K ecsk em éti G y á rá n a k  ú j k u ltú r te rm é b e n  k ez 
d ő d ö tt el az  a n k é t, m e ly e t a  S zak o sz tá ly  H ely i C so 
p o r tja  m e lle tt, a  K G M  M űszak i Főosztá ly , az  M TA 
Izo tóp  In téze t, a  V asip a ri K u ta tó  In té z e t Ö n tödei O sz 
tá ly a , a  N eh é z ip a ri M űszak i E gyetem  ö n té sz e ti  T a n 
széke és a  „ L a m p a r t” Z o m á n c ip a ri M űvek  k ö z re m ű 
k ö d ésév e l szerv ez tü n k .

A közel 100 fő  rész tv ev ő t Záray Géza gyárigazga tó  
(1. ábra) üdvözölte.

1. ábra. Záray Géza gyárigazgató m egnyitó  beszédét 
tartja. A z  elnökség tagjai: dr. Nándori Gyula, Baritz 
Béla, Mészáros János, dr. Vörös Árpád, H orváth György

„A z O rszágos M ag y ar B á n y ásza ti és K o h ásza ti 
E gyesü le t Ö n tödei S zak o sz tá ly án a k  K ecsk em éti C so 
p o rtja , v a la m in t a  „ L a m p a r t” Z IM  K ecsk em éti G y á rá 
n a k  vezetősége, üzem i p á rtsz e rv e z e te  és szak szerv e 
ze te  n ev é b en  tis z te le tte l k ö szön töm  a  „S z in te tik u sh o - 
m o k -e lőkész ítési a n k é t” m in d en  rész tv ev ő jé t.

K ü lö n  is k ö szön tőm : dr. Varga Ferenc k a n d id á tu s t, 
a z  O M B K E fő titk á rh e ly e tte sé t, dr. Vörös Árpád  k a n 
d id á tu s t, az  Ö n tödei S zakosztá ly  e lnökét, dr. Nándori 
G yula  egye tem i ta n á r t ,  a  N eh é z ip a ri M űszak i E gye 
te m  d é k á n já t, Szász József n y u g a lm az o tt főm érnökö t, 
az O M B K E tisz te le tb e li ta g já t , M észáros János 
M SZM P MB g azd aság p o litik a i o sz tá ly v eze tő h e ly e ttest, 
H orváth György  m egyei M TESZ ti tk á r t .

Je le n  ren d e z v é n y ü n k  az  1970-ben e lk e z d e tt so rozat 
fo ly ta tása , am ik o r a  fo rró sze le s  o lvasz tási a n k é to t bo 
n y o líto ttu k  le.

A z e lm ú lt év ek b en  a  K G M  M űszak i F ő o sz tá ly a  a 
„ L a m p a r t” Z o m á n c ip a ri M ű v ek e t seg ítve , je len tő s  k í 
s é r le ti-k u ta tá s i összeget b o csá to tt re n d e lk e z é sü n k re  a 
fü rd ő k á d ö n tv é n y -g y á r tá s  m ű szak i sz ín v o n a lán ak  fo 
k oza tos ja v ítá sá ra . A  tu d o m án y o s k u ta tó -  és üzem i k í-  
sé rle tso ro za t e re d m é n y e it k ív á n ju k  az a n k é t rész tvevő i 
e lé  tá rn i, és a  v itá k b ó l a  to v áb b i fe jle sz tési irán y o k a t, 
cé lk itű zé sek e t sz e re tn é n k  m e g h a tá ro z n i. A z ön tésze ti 
p ro b lé m á k  egy ik  le g fo n to sab b  tech n o ló g ia i te rü le te  a  
hom okelőkészítés, am ely  kü lö n ö s fon to sság ú  a  n ag y - 
fe lü le tű , zo m án co zásra  k e rü lő  fü rd ő k á d ö n tv é n y  e lő á l 
l ítá sá b an . A hom ok m ilyensége  a  m inőségi ö n tv én y - 
g y á rtá s  m eg h a tá ro zó ja .

M in d en  k u ta tá s i, fe jlesz tési, és ezekbő l fak a d ó  ü ze 
m i e re d m én y  a  m inőség i g y á r tá s ra  n a g y m érték b e n  k i 
h a t, am e ly n e k  e re d m én y e k én t a  g y ár te rm é k e in e k  e x 
p o rt leh e tő ség e  to v á b b  növekedhet.

Az a n k é t te rm ész e te sen  n em csak  a  k á d g y á rtó k  r é 
szére  le h e t tan u lság o s, és k ív á n o m  is, hogy a  szakm ai 
m egbeszé lések  leg y en ek  hasznosak , m in d e n  rész tvevő  
szám ára . E gyben  m eg k érem  k ed v e s  v en d ég e in k e t, hogy

az ü zem b en  ta p a s z ta l ta k a t a  v itá b a n  v essék  fel, hogy 
to v á b b i fe jle sz tése in k , k u ta tá s a in k  fő v o n a la it m eg 
tu d ju k  h a tá ro zn i.

K ívánom , hogy ren d e zv én y ü n k ö n  é rezzék  jó l m a 
gu k at, és h a  az  idő  engedi, v á ro su n k , K ecsk em ét je 
le n tő seb b  n ev eze tesség e iv e l is  ism e rk e d je n e k  m eg.

A z a n k é t s ik e re s  leb o n y o lítá sáh o z  m eg k érem  kedves 
v en d ég e in k  a k tív  k ö z re m ű k ö d ésé t és ezzel a „S zin te ti- 
k u sh o m o k -e lő k ész ítés i a n k é to t” m egnyitom .

A m e g n y itó t k ö v ető en  ü d v ö zö lte  a  részv ev ő k e t dr. 
Vörös Árpád  és  H orváth G yörgy  is.

A „T o ro n y h áz  É tte re m ”-b en  tá la l t  ebéd  e lfogyasz 
tá sa  u tá n  k ez d ő d ö tt m eg a  szak m ai tan ácsk o zás  h iv a 
ta lo s  p ro g ra m ja . E lső k én t a  „ L a m p a r t” Z o m án c ip a ri 
M ű v ek  K ecsk em éti G y á rá ró l k é sz ü lt m ű sz a k i-te c h n o 
lóg ia i v a la m in t p ro p a g a n d a  cé lú  sz ínes f ilm e t v e t í te t 
té k  le, am ely  b e m u ta t ta  a z  ö n tv é n y g y á rtá s  fő m ozza 
n a ta it ,  a n n a k  szépségét, nehézségeit. A  n ag y a rán y ú  
g ép e s íté s t az  ö n töde i dolgozók jó  szak m ai ism e re te ik 
k e l és tu d á su k k a l kedvezően  k iegész ítik .

A d é lu tá n  fo ly am án  h á ro m  e lő ad ás  h a n g z o tt e l:
Sövegjártó Zoltán: A  sz in te tik u sh o m o k -e lő k ész ítő - 

m ű  és tech n o ló g iá ja .
H evenesi György: N yers sz in te tik u s  fo rm ázó h o m o k  
e lőkész ítése  és v iz sg á la ti m ódszerei. 
dr. Nándori Gyula: N edves fo rm á zó k e v e rék e k  m in ő 
ségének  v iz sg á la ta  a  fe lü le ti ö n tv é n y h ib á k  c sö k k en té 
se érd ek éb en .

A z e lő ad á so k a t é lén k  v ita  k ö v ette , m elybő l n é h á 
n y a t m eg em lítü n k  (2 . áb ra ) :

Polgár László  oki. km . („ L a m p a rt” Z IM  K ecskem ét, 
techn . csop vez.)

V alam en n y i ön tö d én ek , am e ly  nagy  m ennyiségű , 
egységes, sz in te tik u s  h o m o k k a l dolgozik , legnagyobb  
p ro b lé m á ja  a  fo rm ázó  h o m o k k e v erék  ko m p o n en se in ek  
eg y en sú ly b an  ta r tá sa .

K ü lönösen  n eh éz  a  h elyze t, h a  c su p án  a  h ag y o m á 
nyos h o m o k v izsg á la ti m ó d sz e rek  á l ln a k  re n d e lk ez é 
sü n k re . E zek k el a  m ó d szerek k e l n y e r t  v iz sg á la ti e re d 
m én y ek  jó  része, m in t  p l . 'a  n y e rs  n y om ósz ilá rdság , “a 
re n d sz e r  v a lam e n n y i fü g g e tlen  v á lto z ó já n a k  fü g g v é 
nye  s  így n e m  a d  b iz tos tá m p o n to t a  b ea v a tk o zá sra .

O lyan  cé lszerű  h o m o k v iz sg á la to k ra  v a n  te h á t  szü k 
ség, am ely ek  seg ítségéve l a h o m o k ren d sz e r k o m p o 
n en se in e k  eg y en sú ly a  eg y é rte lm ű en  fe n n ta r th a tó .

H evenesi György e lő ad ása  m e g ism e rte te tt b en n ü n k e t 
a  p illa n a tn y ila g  leg k o rszerű b b  h o m o k v izsg á la ti m ó d 
szerekke l, m e ly ek e t a lk a lm a z v a  lényegesen  eg y sze rű 
sö d h e t a  hom ok tech n o ló g u s m u n k á ja . K ü lö n  sz e re t 
n ém  k ie m eln i a  B a ro id -fé le  m e tilé n k é k  adszorpciós 
e l já rá s t a  k ö tőképes b e n to n itta r ta lo m  m e g h a tá ro z á sá 
ra . E zt a  m ó d sz ert a  V asip a ri K u ta tó  In té z e tte l e g y ü tt 
m ű k ö d v e  M agyaro rszágon  elsők  k ö zö tt v e z e ttü k  be. 
íg y  re n d e lk e z ü n k  m á r  n ém i ta p a sz ta la tta l  a  m ódszer 
a lk a lm a z á sa  és h a sz n á lh a tó sá g a  te k in te téb e n .

2. áb ra . A  résztvevők egy csoportja
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A v iz sg á la ti m ód leh e tő ség e t k ín á l a b e n to n it sz á l 
l ítm á n y o k  eg y en le tesség én ek  e llen ő rzé sé re  is. Ilyen  
m ódon m u ta t tu k  k i p é ld áu l, hogy az  1970-es év  m á 
sod ik  fe lé b en  b eé rk ező  b e n to n it sz á llítm á n y o k b an  a 
m inőség  in g ad o zása  igen  nagy, m in teg y  40—50% -os 
n ag y ság ren d ű  vo lt. A z ad a to k  b ir to k á b a n  re k la m á l 
tu n k , és s ik e rü l t  ja v u lá s t  e lérn i.

A m e tilk é k  adszo rpciós v iz sg á la ti m ó d szert a lk a l 
m azzuk  a  f r is s ítő  h o m o k k ev erék  ellenő rzésé re , de  le g 
fo n to sab b  a lk a lm az ás i te rü le te  a  fo rm ázó  k ev e rék  k ö 
tőképes b e n to n itta r ta lm á n a k  m eg h a tá ro zása .

T a p a sz ta la ta in k  sz e rin t a  k ö tőképes b en to n it m eny- 
ny iségének  m érésév e l a  fo rm ázó h o m o k  ren d sz e r  jól 
k ézb en  ta r th a tó , és az  ism e r te te tt  m ódszer beveze tését 
m in d en  sz in te tik u s  h o m o k k e v e rék k e l dolgozó ön töde 
sz ak e m b ere in ek  a já n la n i tudom .

K edvező  ta p a sz ta la ta in k  v a n n a k  a  lite rsú ly  és a 
tö m ö rítési ú thossz  m érésév e l is, b á r  ezek  a  ta p a sz ta 
la to k  k o rá n tse m  k ifo rro tta k .

A h o m o k ren d sz e r  {kom ponenseinek eg y en sú ly b an  
ta r tá s á ra  igen  jó  m ó d szern ek  Íg érk ezh et a m a te m a ti 
k a i m o d e ll fe lh aszn á lá sa .

S a jn o s  a cé lszerű  fris s íté s  sz ám ításáh o z  szükséges 
ad a to k  k im é ré sé re  n em  ta lá l tu n k  a lk a lm as  m ódszert, 
így a m o d e llt nem  s ik e rü l t  a  g y a k o rla tb a n  h a szn o s íta 
n u n k . B ízom  a szükséges ad a to k  in d ire k t m ódon való  
m eg h a tá ro z h a tó ság á b an .

Barna László  oki. km . (ö . V. F o rm ázó an y ag o k  G y á 
r a  kú t. vez.)

Az e lm ú lt id ő szak b an  s ik e re s  k ísé r le te k e t v égeztek  
az egya lko tós fo rm ázó h o m o k  e lő á llítá sá ra . K orszerű  
m osó- és osztályozó  b eren d ezések  b e á llí tá sá v a l m á r 
sokat, ja v u lt  a  hom okm inőség . A z „50— 60” m inőség 
n é l a  0,3— 0,6 m m  szem cseosztá ly  85— 87% -os, eb b en  a 
0,06 m m  k iseb b  szem csék  0 ,4-re csökken tek . A  „100— 
120” m in ő ség b en  a  0,1—0,2 szem cseosztá ly  80—82% - 
os, a  0,06 m m  a la tt i  szem csék  h á n y a d a  1,6% .

N agy fo n to sság o t tu la jd o n íta n a k  az ö n tö d ék k e l m i 
dnél szo rosabb  eg y ü ttm ű k ö d é s  k ié p íté sé re  az ö n tv é n y 
g y á r tá s  m inőség i k ö v e te lm én y e in ek  b iz to s ítása  é rd e 
kében .

Szva th  G yörgy  (K G M TI szak tan ácsad ó ) (3. ábra) 
ö rö m m el üdvözö lte  az  a n k é t té m á já t. T öbb év tizedes 
g y ak o rla ti m u n k á ja  a la t t  rész le tesen  v iz sg á lta  a  gyors- 
k ev e rő k  és k o lle rek  m u n k á já n a k  kü lö n b ség ét, e lő n y e 
it, h á trá n y a it . M eggyőződése sz e r in t a  k ád fo rm áz ásn á l 
igen  fon tos a  hom okelőkészítés, ille tv e  a  hom ok á l la n 
dó-, eg yen le tes m inősége. A h o m o k k ev erék ek  v izsg á 
la tá b a n  a  h id eg - és m e leg v iz sg á la to k a t e g y a rá n t fo n 
to sn a k  ta r t ja .

A z es ti ó rá k b a n  a  „H írős É tte re m b e n ” b a rá ti  v a 
c so rán  v e tte k  ré sz t a  vendégek . A  b á n y á sz -k o h á sz  
h im n u sz  e lh an g z ása  u tá n  Szász József ta r to t t  p o h á r 
köszön tő t, h an gsú lyozva , hogy a  b a rá ti  k ap cso la to k  
k iszé lesítése  a  tudom ányos, szak m ai m u n k a  ig en  fo n 
to s  része. A rész tv ev ő k  k ö zö tt igen  jó, b a rá ti  h a n g u la t 
a la k u lt  ki.

N o v em b er 1-én fo ly ta tó d o tt a szak m ai tanácskozás. 
K ö rü n k b e n  ü d v ö zö lh e ttü k  dr. Földiák Gábort, a z  M TA 
Izo tóp  In té z e t ig azg a tó já t, Gábos Lászlót, ig azg a tó h e 
ly e tte s t, Varró Kálm ánt, K G M . K o h ásza ti o sz tá ly v e 
zetőt. H orváth László  o sz tá lyvezető t, Szilágyi Iván  
fő m érn ö k ö t és Kovács Dezső ö .  V. v ez é rig azg a tó h e 
lye ttest.

Ezen a  n ap o n  a  következő  e lőadások  h a n g z o tta k  el:
Sövegjártó Zoltán: A fo rm ázóhom ok  n ed v e ssé g ta r 

ta lm á n a k  m érése.
Rózsa Sándor: Izo tóp  m ű szerek  a lk a lm az ása  ip a ri 

m érési és szabályozási fe la d a to k  m eg o ld ására .
Tóth Endre: A  n eu tro n la ss ítá so s  n ed v esség m érés e l 

v i a la p ja i és g y ak o rla ti m eg v a ló s ítá sán a k  lehetőségei.
Pázmándi László: A  m érési g eo m etr ia  sze rep e  a r a -

3. ábra. A  résztvevők egy csoportja

dio izo tópos n ed v esseg m árás egyes g y ak o rla ti p ro b lé 
m á iná l.

A z elő ad áso k  e lh an g z ása  u tá n  a  gy ár h o m o k e lő k é 
sz ítő m ű v é t és a  nedv esség m érő  b e re n d ezé sek  m ű k ö 
d é sé t n éz té k  m eg  a  rész tvevők .

A z ü ze m lá to g a tá s  u tá n  k o n zu ltác ió  volt. F e lszó la lt 
B enyovszky Móric, a  K G Y V  iro d av eze tő  he ly e ttese , 
a k i: „É sz rev é te lek  a  n ed v esség m érés i m ód szerek k e l 
k ap c so la tb an , v a la m in t a  h o m o k k ev erék ek  m inősítése , 
kü lö n ö s te k in te tte l a  n ag y n y o m ású  fo rm á z á s ra ” té m á 
b a n  dr. Boenisch  1971. IX. e lő ad á sá t k iv o n a to sa n  is 
m e rte tte .

Rózsa Sándor az  M TA  Izo tóp  In té z e t tá rg y i te v é 
k enységérő l, fe jle sz té s i e re d m én y e irő l fe lk észü lé - 
rő l a  jövőben i m ű szerig én y ek  k ie lég ítésé re  és a  fe la 
d a ta ik  m e g o ld ásá ra  t é r t  k i hozzászó lásában .

A v itá b a n  h ozzászó lt m ég  H evenesi György, Varga 
K ároly  és Tóth Endre  is.

A z a n k é t z á rsz a v a k é n t dr. Vörös Árpád  szakosz tá ly i 
e lnök  ja v a s la to t te r je s z te t t  elő, am ely b en  k ie m e lte

— a  k é tn a p o s  ren d ezv én y  je len tő ség é t és h aszn o s 
ságát, ebbő l k övetkezően  h aso n ló ak  m eg szerv e 
zésé t fo n to sn ak  ta r to t ta ;

— az  E g y esü le t a  S zakosztá ly  k ezd em én y ezésére  
k e re sse  m eg  a  K ohó és G é p ip a ri M in isz té riu m o t 
n é h á n y  h o sszab b  idő  ó ta  m e g o ld a tlan  p ro b lém a  
e lő re m o zd ítá sa  é rd e k éb en . I ly en e k : a z  ön tödei 
m ű sz erek  g y á rtá s i leh e tő ség én ek  m eg te rem tése ; 
a  h az a i b e n to n ito k  eg y en le tes  m inősége é rd e k é 
b en  a  b á n y á k  fe lü lv izsg á lá sa , ille tő leg  az esetleg  
szükséges fe jle sz té s  b iz to s ítá sa  é rd e k é b e n ;

— a  h aszn o sn a k  íté lt  izotópos m űszerek , e llen ő rzé 
si m ód o k  e lte r je sz té sé n e k  előseg ítését.

A  h e ly i cso p o rt vezetősége ezú to n  is m egköszöni a 
rész tv ev ő k  a k tiv itá sá t, a ren d ezv én y  leb o n y o lítá sáb an  
k ö zrem ű k ö d ő k  seg ítségét, és k é ri to v áb b i ren d e zv é 
n y e in k  hason ló  tá m o g a tásá t.

Sövegjártó Zoltán
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A neutronlassításoslhomoknedvességmérés 
néhány elvi kérdése

T Ó T H  E N D R E  tu d o m án y o s m u n k a tá rs , MTA Izo tó p  In té z e te , B u d a p est

D K . C21.742.42 : 621.039.84

A  neutronlassításos nedvességmérés ipari meg
valósítása néhány olyan kérdést vet fél, amely je l 
legzetesen a mérés elvi alapjaihoz kapcsolódik. A z  
alábbi áttekintés röviden a gyakorlati szempontból 
lényeges ismereteket foglalja össze.

K ü lö n fé le  a n y a g o k  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  m e g 
h a tá r o z á s a  az  ip a r b a n  és a  m e z ő g a z d a s á g b a n  e g y 
a r á n t  je le n tő s  f e la d a t .  í g y  a  jó  m in ő sé g ű  ö n tv é n y e k  
e lő á l l í tá s á n a k  a la p v e tő  fe l té te le  a  m eg fe le lő  n e d 
v e s s é g ta r ta lm ú  fo rm á z ó h o m o k .

A  n e d v e s s é g ta r ta lo m  m e g h a tá ro z á s  k ü lö n b ö z ő  
m ó d s z e re in e k  á l t a l á b a n  k ö zö s  h á t r á n y o s  t u l a jd o n 
s á g a , h o g y  a  m é ré s  n e m  v é g e z h e tő  f o ly a m a to s a n  és 
a  v iz s g á la t  c sa k  ig e n  k is  v o lu m e n ű  a n y a g m in tá r a  
t e r j e d  k i. S o k  e s e tb e n  to v á b b i  h á t r á n y t  je le n t  a  
m in ta v é te l le l  já r ó  n e h é z sé g  és a  v iz s g á la th o z  k e llő  
h o ssz ú  id ő . A  n e u tro n la s s í tá s o s  n e d v e ssé g m é ré s  
le h e tő v é  te s z i  n a g y  tö m e g ű  a n y a g m e n n y is é g  fo ly a 
m a to s  v iz s g á la tá t ,  és  íg y  n e d v e ssé g sz a b á ly o z ó  
a u to m a t ik á k  é p í té s é t .

A  m é ré s i elv

A  n e u t r o n f o r r á s k é n t  a lk a lm a z o t t  r a d io a k t ív  s u 
g á r fo r rá s b ó l k ilé p ő  g y o rs  n e u tro n o k , a m e ly e k n e k  
á tla g o s  e n e rg iá ja  k ö z e lítő le g  5 M eV , m iv e l n e m  
io n iz á ln a k , a z  a n y a g o n  s z in te  a k a d á ly ta la n u l  á t h a 
to ln a k .  A b b a n  az  e s e tb e n  a z o n b a n , h a  k ö z e l a z o n o s  
tö m e g ű  a to m m a g b a  ü tk ö z n e k , a k k o r  az  ü tk ö z é s  
s o rá n  e n e rg iá ju k  n a g y  ré s z é t  e m a g n a k  á t a d h a t 
já k .

í g y  e n e rg iá ju k  az  i ly e n  a to m m a g o k  k ö rn y e z e té 
b e n  e lp a z a r ló d ik , le la s s u ln a k  és v é g ü l a  h ő m o z g á s  
k in e t ik u s  e n e rg iá já v a l  (k b . 10“ 2 eV ) ö s s z e m é rh e tő  
e n e rg ia s z in tre  k e rü ln e k . A z i ly e n  te r m ik u s  n e u t r o 
n o k  je le n lé te  e g y  a d o t t  k ö rn y e z e tb e n  t e h á t  a n n á l  
v a ló s z ín ű b b , m in é l tö b b s z ö r  n y í l ik  m ó d  a  k b . 8 
n a g y s á g re n d n y i  e n e r g ia tö b b le t  á ta d á s á r a .

M iv e l a  n e u t r o n  tö m e g é h e z  le g k ö z e le b b  a  H  
a to m  tö m e g e  á ll ,  a  so k  h id ro g é n t  t a r ta lm a z ó  k ö r 
n y e z e tb e n  d ú s u ln a k  a  te rm ik u s  n e u tro n o k . A  n e d 
v e s s é g -m e g h a tá ro z á s  íg y  a  v iz s g á l t  a n y a g  k ö r n y e 
z e té b e n  a  la s sú  n e u t r o n o k  s z á m lá lá s á ra  k o r lá to z ó 
d ik .

A z ü z e m i n e d v e ssé g m é ré se k  c é lja ir a  k is m é re tű  
és s o k á ig  a z o n o s  n e u t ro n f lu x u s t  k ib o c s á tó  n e u t r o n 
f o r rá s o k  sz ü k sé g e se k . K ö v e te lm é n y  m é g  a  m e c h a 
n ik a i  és  k é m ia i  b e h a tá s o k k a l  s z e m b e n i é r z é k e t le n 
ség.

N a p ja in k b a n  m á r  so k fé le , a  f e n t i  ig é n y e k e t  k i 
e lé g ítő  s u g á r fo r rá s  á ll  re n d e lk e z é s re . E z e k  n e m  
k ö z v e t le n ü l  n e u t r o n o k a t  te rm e lő  h a s a d ó a n y a g o k a t  
t a r t a lm a z n a k ,  h a n e m  a  s u g á rz ó  iz o tó p o k  s u g á rz á 
s á t  b e r i l l iu m ra  i r á n y í t j á k .  L e g k ö n n y e b b e n  u g y a n is  
a  b e r i l l iu m b ó l s z a b a d í th a tó  k i  n e u t r o n  a  k ö v e tk e z ő  
m a g re a k c ió  s z e r in t :

9B e  +  a  — 12C +  n ( +  e n e rg ia )

A  B e  a to m  C  a to m m á  é p ü l fe l a z  a  ré sz  b e fo g á 
s á v a l  és  e k ö z b e n  e g y  n e u t r o n  v á l ik  fö lö s leg essé , 
a m e ly  a  r e a k c ió n á l  fe ls z a b a d u ló  e n e rg ia  k ö v e tk e z 
t é b e n  g y o rs  n e u t r o n k é n t  h a g y ja  e l a  k é s z í tm é n y t .

A z  ip a r i  a lk a lm a z á s o k ra  k é sz ü lő  n e u t r o n f o r r á 
s o k b a n  a  r a d io a k t ív  s u g á r f o r r á s t  és  a  b é r i l l iu m  t ö l 
t e t e t  á l t a l á b a n  n é h á n y  e m 3-es ro z s d a m e n te s  a cé l-  
k a p s z u la  fo g la lja  m a g á b a n . A  r a d io a k t ív  a  fo r rá s  
p l. p lu to n iu m , a m e r ic iu m  le h e t ,  íg y  a  fo r rá s o n  p l. 
P u — B e, A m — B e  je lö lé s t  a lk a lm a z n a k . A z  a  fo r 
r á s  c u r ie -b e n  m é r t  a k t iv i t á s á tó l  és a  b e lső  s z e rk e 
z e t tő l  fü g g ő e n  a  n e u t ro n h o z a m  e lté rő . G y a k o r i  
f o r r á s t íp u s  p l. a  0 ,2  C i p lu tó n iu m o t  t a r ta lm a z ó  
P u — B e  fo r rá s , a m e ly n e k  n é v le g e s  n e u t ro n h o z a m a  
105 m /s . A z a lk a lm a z o t t  ra d io iz o tó p  fü g g v é n y é b e n  
a  n e u t r o n  s u g á rz á s  m e lle t t  so k  e s e tb e n  y  s u g á rz á s  
is  k i lé p  a  fo r rá s b ó l,  a m e ly e t  a  n e d v e ssé g m é ré s  m e l 
l e t t  p l . s ű rű s é g m é ré s re  h a s z n á lh a tu n k .

A detektálás
A  m é ré s i e lv b ő l k ö v e tk e z ik , h o g y  a  n e d v e s s é g 

m é ré sh e z  o ly a n  d e te k to r  sz ü k sé g e s , a m e ly  a  la s sú  
n e u t r o n o k a t  é rz é k e li, az  e g y é b  s u g á rz á s o k ra  é rz é 
k e t le n .

A  la s sú  n e u t r o n o k  k im u ta tá s a  c s a k  k ö z v e tv e , 
á l ta lá b a n  n e u tro n b e fo g á s  v a g y  m a g h a s a d á s  s e g í t 
s é g é v e l le h e tsé g e s . A  n e u tro n b e fo g á s s a l  tö r té n ő  k i 
m u ta tá s  a  b e fo g á s  n y o m á n  k ilé p ő  io n iz á ló  ré sz e c s 
k é k  d e te k tá lá s á n  a la p u l,  m iv e l e zek  s z á m a  a rá n y o s  
a  p r im e r  n e u t r o n o k  s z á m á v a l.  A  g y a k o r la t  s z e m 
p o n t já b ó l  a  b ó r  és  a  l í t iu m  a to m o k k a l  k a p c s o la to s  
r e a k c ió k  a  k e d v e z ő e k :

lüB  +  n - * 7L i +  a
i l le tv e

6L i +  n  -*■ 3H  +  a

É sz le lé s re  e ls ő s o rb a n  a  G e ig e r— M ü lle r  s z á m lá ló 
c sö v e k  B F 3 g á z z a l t ö l t ö t t  fo rm á ja ,  i l le tv e  a  l í t iu m  
jo d id -k r is tá l ly a l  k é s z í te t t  sz c in til lá c ió s  s z á m lá ló  
t e r j e d t  el.

A  m a g h a s a d á s o n  a la p u ló  k im u ta tá s h o z  a z o k  a  
n e h é z  a to m m a g o k  (p l. a z  u rá n -2 3 5  v a g y  a  p lu to -  
n iu m -2 3 9  a to m m a g ja i)  a lk a lm a s a k ,  a m e ly e k  a  
n e u tro n s u g á rz á s  h a tá s á r a  k ö z e p e s  a to m s ú ly ú  m a 
g o k ra  h a s a d n a k , és s z á m o s  io n iz á ló  ré s z e c s k é t  b o 
c s á ta n a k  k i a  re a k c ió  s o rá n , m e ly e k n e k  a  sz o k á so s  
d e te k to r o k k a l  m é ré se  a  n e u t ro n s u g á rz á s  e rő s sé 
g é re  a d  in fo rm á c ió t .

A z a lk a lm a z o t t  e le k tro n ik a i  m e g o ld á so k  a  fé l 
v e z e tő k re  é p ü lő  ip a r i  e le k tro n ik a i  r e n d s z e re k , k o r 
s z e rű  m é rő b e re n d e z é se k . E z  is  e g y ik  o k a  a  m é ré s i 
e lv  n a p ja in k b a n  e g y re  jo b b  e l te r je d é s é n e k .

A hitelesítés

A hitelesítést ismert nedvességű mintákkal cél
szerű elvégezni. Nagyobb homokmennyiséget szál
lító rendszerekből a mintavétel nehézségbe ütköz-
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hét, ugyanis azonosítani kell a kivett m inta nedves
ségmérő műszer valamelyik korábbi mérési ered 
ményével, ami különösen akkor problematikus, ha 
a minta nem vehető közvetlenül a nukleáris mérés 
helyén. Nehézséget jelent továbbá az is, hogy a 
nukleáris mérés nagyobb térfogatra terjed ki, 
m int a mérésre kerülő minta néhány cm3-es té r 
fogata.

A hitelesítés során figyelemét kell arra is fordí
tani, hogy az anyag nedvesítésénél vagy a  hitele 
sítés céljára vett minták nedvességének meghatá 
rozásánál elkövetett minden hiba végső fokon a 
neutronlassításos módszer pontosságában jelent
kezik. Ezért a hitelesítési eljárást nagy pontosság
gal kell végezni, és célszerű azt többször megismé
telni.

Az igények sok esetben nem teszik szükségessé a 
mérőrendszer hitelesítését abszolút nedvességtar
talomra. Az öntödei gyakorlatban legtöbbször elég, 
ha alsó és felső határértékek között van a forma
homok nedvességtartalma. A határok abszolút 
nedvességszázalékban érdektelenek lehetnek, meg
határozásuk az üzem jelzései alapján (pl. selejtes 
öntvények száma) történhet. Az ilyen elven „hite 
lesített” , automatikai rendszerbe épített mérőké
szülékek a legmegbízhatóbbak.

Mérési geometria

A neutronlassításos nedvességmérésnél igen fon
tos a mérési geometria, azaz a sugárforrás, a detek 
tor és a vizsgálandó anyag megfelelő térbeli elhe
lyezése. Ez a feladat különösen folyamatosan szál
líto tt anyagok nedvességmérésénél okozhat gondot.

A mérés elvi alapjaiból következően legjobb, ha 
a sugárforrás és a detektor egymástól a legkisebb 
távolságban van. Ez a gyakorlatban úgy oldható 
meg, hogy a sugárforrást és a detektort egy szon
dába építik be, és így helyezik el a mérés helyén. 
Természetesen a detektorcsere, illetve javítás so
rán a sugárvédelmi szempontokra ügyelni kell.

Legkedvezőbb, ha a mérendő közeg a szondát 
teljesen körülveszi. Ez a mérési elrendezés nem 
valósítható meg, ha egy adott technológiai rend 
szerbe utólag alkalmazunk neutronlassításos ned 
vességmérőt. Ilyen esetekben, pl. szállítószalagok 
felett, vagy tárolóbunkerek oldalán a féltérre ki
terjedő, 2л térszögű mérési geometriát szokás alkal
mazni. Minden esetre a 4 jt  térszögben történő mé
rés előnyösebb, mert kisebb sugárforrással nagyobb 
neutronszám detektálását teszi lehetővé, és sugár- 
védelmi szempontból is kedvezőbb.

A termikus neutronok a detektorba csak bizo
nyos távolságról ju thatnak el számottevő valószí
nűséggel. A méréshez szükséges térfogatnak ez a 
sugara általában 30 cm-nek vehető. Kisebb nedves
ségtartalom esetén a méréshez szükséges anyag 
gömb sugara valamivel nagyobb (kb. 40—50 cm), 
illetve fordított esetben kisebb lesz.

A teljes térszögben történő mérésre merülő
szondát használnak, melynek elvi kialakítása és 
tárolóbunkerben elhelyezése az 1. ábrán látható.

A 2n térszögben történő mérésre készült ún. 
lapszonda a 2. ábrán szállítószalag fölötti elrende
zésben van. Ilyen esetben pl. homoknedvességmé-

2. ábra. Szállítószalag fölé épített lapszonda

résnél gondoskodni kell a szalag egyenletes terhe 
léséről és a szonda védelméről, pl. egy térítőkés 
segítségével. Amennyiben a szalag leürül, akkor a 
mérőberendezés nulla nedvességtartalmat jelez.

A szalagon történő mérés geometriája lényege
sen javítható a 3. ábra szerint, amikor a mérőhelyet 
két szalag közötti átadó-garatban alakítjuk ki. 
Ebben a tartályban a mérés teljes térszögben tö r 
ténhet, és a szállított anyag zöme elhalad a mérő
szonda közelében.

A nedvességmérést zavaró tényezők
A térfogategységben levő vízmennyiséggel akkor 

is arányos értéket mérünk a neutronlassításos ned
vességméréssel, ha az anyag sűrűsége változik. 
Erre egyes esetekben külön figyelmet kell fordí
tani, szükség esetén a sűrűséget külön mérőrend
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1. ábra. M erülőszonda elhelyezése bunkerben

3. ábra. Nedvességme'rés az átadó garatban



sz e rre l k e ll m é rn i. G y a k r a n  a lk a lm a z n a k  e r re  a  
c é lra  n u k le á r is ,  re flex ió s  m é ré s i m ó d s z e r t  és a  k a 
p o t t  s ű rű s é g é r té k k e l  k ö z v e tle n ü l m ó d o s í t já k  a  
n e d v e ssé g m é ré s  g /c m 3-b e n  k a p o t t  e re d m é n y é t.  
K ís é r le t i  t a p a s z ta l a t a in k  s z e r in t  a  fo rm a h o m o k  n e d 
v e s sé g é n e k  m é ré sé n é l e r re  a  k ie g é sz íté s re  n in c s  
sz ü k sé g , u g y a n is  a  sű rű s é g in g a d o z á s  h a tá s a  h e ly e 
s e n  k ié p í t e t t  m é rő b e re n d e z é s n é l e lh a n y a g o lh a tó .

A  m é ré s i e lv b ő l a d ó d ó a n  az  is b e fo ly á s o lja  az  
e r e d m é n y t ,  h a  a  v iz s g á l t  a n y a g b a n  a  h id r o g é n ta r 
ta lo m  n e m c s a k  a  n e d v e s s é g ta r ta lo m tó l  fü g g ő e n  v á l 
to z ik . E z  fo rm a h o m o k  n e d v e ssé g m é ré sé n é l e lső 
s o rb a n  a  k ö tö t t  k r is tá ly v íz ta r ta lo m  v á l to z á s a  
m ia t t  f o r d u lh a t  e lő . K r i s tá ly v íz  k ü lö n ö s e n  az  a d a 
l é k k é n t  h o z z á k e v e r t  b e n to n i tb a n  v a n , és a z t  a  b e 
re n d e z é s  h ite le s íté s é n é l f ig y e le m b e  ke ll v e n n i. K ü 
lö n b ö z ő  r e c e p tú r á k  e s e té n  m eg fe le lő  h ite le s íté s i  
g ö rb é k  h a s z n á la ta  v á lh a t  szü k ség essé .

A  sz é n  v a g y  s z é n h id ro g é n e k e t t a r ta lm a z ó  a n y a g  
n e d v e ssé g m é ré sé n é l a  s z é n h id ro g é n e k  h id ro g é n 
t a r t a lm a  is  z a v a r h a t j a  a  m é ré s t .  A  te r m ik u s  n e u t 
r o n o k  s z á m á t  a  h id ro g é n ta r ta lo m  m e l le t t  eg y es  
m á s  e le m e k  je le n lé te  (p l. a  b ó r  v a g y  a  k a d m iu m )  is 
b e fo ly á so lja . A  g y a k o r la t i  f e la d a to k  tö b b s é g é b e n  a  
n e u tro n la s s í tá s o s  n e d v e ssé g m é ré s  m in d e n  to v á b b i  
n e h é z sé g  n é lk ü l, e re d m é n y e s e n  b e v e z e th e tő .

4. ábra. A  sugárzás erőssége a forrástól mért távolság 
függvényében

V ég ü l m eg  k e ll  m ég  e m líte n i ,  h o g y  m iv e l a  h a s z 
n á l t  h o m o k  n e d v e s s é g ta r ta lm a  á l ta lá b a n  n a g y o n  
k ic s i, e g y s z e rű b b  és p o n to s a b b  a  n e d v e s s é g m e g h a 
t á r o z á s  a  f r is s  fo rm a h o m o k b a n . T e rm é s z e te s e n  a  
h a s z n á l t  h o m o k  e lle n ő rz é se  is  m e g o ld h a tó  b iz o 
n y o s  k ö l ts é g tö b b le t  á r á n .

Sugárvédelem

N a p ja in k b a n  m ég  so k  h e ly e n  id e g e n k e d n e k  iz o 
tó p o s  ip a r i  m ű s z e re k  fe lsz e re lé sé tő l. A  r a d io a k t ív  
a n y a g o k a t  k e v é ssé  is m e rő k  b iz a lm a  m eg fe le lő  b iz 
to n s á g te c h n ik á v a l ,  p o n to s s á g g a l és ü z e m b iz to n 
s á g g a l n y e rh e tő  el. E z t  a  k ö v e te lm é n y t  a  ra d io iz o -  
tó p o s  m ű s z e re k  te rv e z é s e , m e g v a ló s ítá s a  és  ip a r i  
a lk a lm a z á s a  s o rá n  m e ssz e m e n ő e n  sz e m  e lő t t  t a r t 
ju k .

B iz to n s á g te c h n ik a i  v o n a tk o z á s b a n  a  4. ábrára  
u ta lu n k ,  a h o l e g y  sz o k á so s  105 n /s  n e u t ro n f lu x u s t  
k ib o c s á tó  s u g á r fo r rá s  e s e té b e n  a  tá v o ls á g  fü g g v é 
n y é b e n  a  m il l i r e m /ó rá b a n  m é r t  s u g á r te rh e lé s  l á t 
h a tó .  A z á b rá b ó l  le o lv a s h a tó , h o g y  m in d e n  v é d e 
le m  n é lk ü l a  fo r r á s tó l  1 m -re  m á r  a  m e g e n g e d h e tő  
2 m re m /h  d ó z is te l je s í tm é n y  m é rh e tő , 3 m -n é l p e 
d ig  g y a k o r la t i la g  e lh a n y a g o lh a tó  a  s u g á rz á s  h a tá s a .

A z ip a r i  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  a lk a lm a z o t t  n e u t 
r o n fo r r á s o k a t  á l ta lá b a n  a  m e g fe le lő e n  e lh e ly e z e t t  
su g á rv é d e le m  te l je s e n  h o z z á fé rh e te t le n n é  te sz i. A  
fe lsz e re lé sn é l g o n d o s k o d u n k  a r ró l ,  h o g y  i l le té k te le 
n e k  a s u g á r f o r r á s t  se m  v é le t le n ü l, sem  s z á n d é k o s a n  
n e  b o n th a s s á k  k i. B a le se t, ü z e m z a v a r , v a g y  a  m é 
rő b e re n d e z é s  e lp u s z tu lá s a  e s e té n  k ö v e te n d ő  e l já 
r á s t  m eg fe le lő  m é r té k b e n  is m e rn i  k e ll a  m ű s z e r  
h a s z n á ló in a k . E z e k e t  a  b iz to n s á g i  s z e m p o n to k a t  
a  k ö z e g é sz sé g ü g y i s z e rv e k  is e lle n ő rz ik  és íg y  n y u 
g o d ta n  á l l í th a tó ,  h o g y  az  i ly e n  je lle g ű  m é rő k é s z ü 
lé k e k  a  k ö rn y e z e tb e n  d o lg o z ó k ra  v e s z é ly te le n e k .

B efe jezés

A  n e u tro n la s s í tá s o s  h o m o k n e d v e s s é g m é ré s  le h e 
tő v é  te s z i  a  f e lh a s z n á lá s ra  k e rü lő  ö n tö d e i  f o rm a h o 
m o k  te l je s  m e n n y is é g é n e k  fo ly a m a to s  m in ő s íté s é t .  
S z a k a sz o s  m é ré sh e z  sz ü k sé g e s  id ő  1— 3 p e rc , fo ly a 
m a to s  m é ré sn é l a  n e d v e s s é g ta r ta lo m  v á l to z á s a  k b . 
30 s -o n  b e lü l é sz le lh e tő . A  m ó d sz e r  e lv i k é rd é s e i t  a  
g y a k o r la t i  m e g v a ló s ítá s  s z e m p o n tjá b ó l  ig y e k e z 
t ü n k  á t te k in te n i .  M e g á lla p íth a tó , h o g y  az  a lk a l 
m a z á s n a k  a  k o rs z e rű  ö n tö d é k b e n  n a g y  je le n tő s é g e  
v a n .

4L Nemzetközi Öntő Kongresszus, Liège
A belg iu m i L ieg e-b en  1974. jú n iu s  9. és 14. közö tt 

ren d e z ik  m eg  a 41. N em zetközi ö n tő  K ongresszust. A 
K ongresszuson  e lhangzó  szak m ai e lőadások  m e lle tt 
gazdag  k u ltu rá lis  p ro g ra m  v á r ja  a rész tv ev ő k e t, és 
tö b b  be lg a  ön töde  m e g tek in té sé re  n y ílik  lehetőség . A 
K o n g resszu s t kö v ető  négy ta n u lm á n y ú to n  belga, 
lu x e m b u rg i, ho llan d , fran c ia , sv á jc i é s  ango l ö n tö d é 
k e t lá to g a tn a k  m eg a  rész tvevők .

A K o n g resszussa l egyidőben, 1974. jú n iu s  8 . és 14. 

kö zö tt ta r t já k  D ü sse ld o rfb an  a  4. N em zetközi ön tödei 
Vásárt (GIFA 14), am ely  u g y an csak  gazdag  v á la sz té k á t 

v o n u lta tja  fe l a  k o rsze rű  ön tödei an y ag o k n ak , g épek 
nek , b e re n d ezé sek n e k  és tech n o ló g iák n ak .

My
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A neutronmoderációs homoknedvességmérés alkalmazása 
• a ZIM  Kecskeméti Gyárában

P  Á Z M Á N D I  L Á S Z L Ó  oki. fizikus,
MTA Izo tó p  In té z e te , B u d a p est

A  M agyar Tudományos A kadém ia Izotóp In té 
zetének N ukleáris E lektronikai Osztálya 11)65 óta 
végez neutronos nedvességmérést az ipar számos 
területén. A z  Intézet saját gyártmányú, korszerű 
integrált áramkörös berendezése a Zománcipari 
M űvek Kecskeméti Kádöntödéjében a formázóho
mok nedvességtartalmát méri. A  megjelelő geometriai 
és mérési feltételek kialakítása mellett a tapasztalat 
azt mutatja, hogy a 3,6 súly % nedvességtartalom  
körül ingadozó formázóhomok víztartalmának m é 
rése 10%-os hibahatáron belül végezhető. A z  1972-es 
év közepén felszerelt berendezés meghibásodás nél 
kül folyamatosan működik, és a folyamatos értéke
lés megfelelő nedvességszabályozó autom atikák ter
vezését teszi lehetővé.

A  jó  m in ő sé g ű  ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á n a k  a l a p 
v e tő  fe l té te le  a  jó  fo rm á z ó h o m o k , m e ly n e k  e g y ik  
lé n y e g e s  je lle m z ő je  a  n e d v e s s é g ta r ta lo m . A  fo rm á -  
z ó h o m o k  v íz t a r t a lm á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra  tö b b  
m ó d sz e r  is m e re te s , d e  e z e k n e k  á l ta lá b a n  k ö zö s  
h á t r á n y o s  tu la jd o n s á g a ,  h o g y  a  m é ré s  f o ly a m a to 
s a n  n e m  v é g e z h e tő , és a  v iz s g á la t  ig e n  k is  m e n n y i 
s é g ű  a n y a g m in tá r a  te r j e d h e t  k i. A  n e u tr o n m o d e r á 
c iós e lv e n  tö r té n ő  n e d v e ssé g m é ré s  a la p já n  le h e 
tő v é  v á l t  n a g y o b b  tö m e g ű  m in tá k  f o ly a m a to s  é r t é 
k e lé se  is.

A mérőhely megválasztása az öntödében

A Z IM  K e c s k e m é ti  Ö n tö d é jé b e n  a  fo rm á z ó h o 
m o k  n e d v e s s é g ta r ta lm a  3 ,4 — 4 %  k ö z ö t t i  in g a d o 
z á s á t  +  1 0 % -o s  h ib a h a tá r o n  b e lü l k e ll t a r t a n i ,  am i 
je le n  e s e tb e n  + 0 ,4 %  n e d v e s s é g ta r ta lo m  in g a d o 
z á s t  je le n t .

A  h o m o k  m o z g á s á n a k  v á z la to s  is m e r te té s e  az  
1. ábrán  l á th a tó ,  a  s z á l l í tá s  fő k é p p e n  g u m ih e v e d e 
re s  s z á ll í tó s z a la g o k k a l  tö r té n ik .  A  s z a la g o k  s e b e s 
sége  1 m /se c . A  s z á l l í to t t  h o m o k m e n n y is é g  ó r á n 
k é n t  100—-150 m 3 a z o k o n  a  s z a k a s z o k o n , a h o l a  
te l je s  h o m o k m e n n y is é g  á th a la d .  A  h o m o k  az  ö n té s  
u t á n  v is s z a té r  és ú j r a  f e lh a s z n á lá s ra  k e rü l ,  m o z g á sa  
íg y  z á r t  k ö r f o ly a m a to t  k é p e z ;  a  v e s z te s é g e k  p ó t 
lá s a  a  sz o k á so s  m ó d o n  a d a g o l t  k b . 2 %  f r is s í tő  h o 
m o k k e v e ré k k e l tö r té n ik .

A  fo rm á z ó g é p e k  f e le t t i  a d a g o ló b u n k e re k  k b . 
20 m 3 h o m o k  b e fo g a d á s á ra  a lk a lm a s a k . A z a lsó , 
ill. a  fe lső  fo rm a  k é sz íté sé h e z  1 és 2 m 3 k ö z ö t t i  f o r 
m a h o m o k  sz ü k sé g e s . K e d v e z ő t le n  k ö rü lm é n y e k  k ö 
z ö t t  le h e tsé g e s , h o g y  ez  a  m e n n y is é g  z ö m m e l e g y  
k e v e ré s b ő l s z á rm a z ik , e z é r t  a  fo rm a h o m o k  n e d 
v essé g e  a  m e g e n g e d e tt  tű r é s h a tá r o k o n  tú l  is e l t é r 
h e t .

A  n e d v e ssé g m é rő  b e re n d e z é s  m é rő s z o n d á já t  az  
1. á b r á n  m e g je lö lt  e g y ik  fo rm á z ó g é p  f e le t t i  a d a 
g o ló b u n k e rb e n  h e ly e z tü k  el. A  m é rő m ű s z e r t  a  
b u n k e r  o ld a lf a lá r a  s z e re l tü k  fel, m e ly h e z  v o n a l í ró t  
c s a t l a k o z ta t tu n k  a z  im p u lz u s á t la g o k  fo ly a m a to s  
rö g z íté sé re .

A  m éréshez  100 m Ci a k tiv i tá s ú  A m — B e n e u tro n 
fo rrá s t h a sz n á lu n k , m ely  a  lassú  n e u tro n  d e te k to r  -

U K . 621.742.42 : 621.039.84

ra l egybe v a n  ép ítv e . A  szo n d a  e lhe lyezésé t a  b u n 
k e rb en  a  2. ábra  m u ta tja .

—  Kész homokkeverék mozgásiránya 
-ca—  Használt homokkeverék mozgásiránya 

b-bunker k- keverőgép f -  fríssitő homok

®  -  Mérőhely ■ fTTraŝ Tl

1. ábra. A  homok mozgásának vázlata a mérőhely 
megjelölésével
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3. ábra. A  lassú neutronok 
eloszlása a sugárforrástól szám í

tott távolság függvényében

4. ábra. A  lassú neutronok eloszlása 
a hidrogéntartalom függvényében. 
Paraméterként a gömb térfogata 

szerepel

5. ábra. A  mérésérzékenység változása a 
hidrogéntartalom függvényében

1 5

a?
2

1 2 3 U 5 6 7 8 9 10 11 , 12
/dó [óra]

ÍÖ 745-6 I
6. ábra. A formázóhomok nedvességtartalmának folyamatos változása a neutromnoderációs

nedvességmérő berendezéssel mérve

A mérési geometria szerepe 
a neutronmoderáeiós nedvességmérésben

A sugárforrástól számított r távolság függvényé
ben a lassú neutronok fluxuseloszlását a 3. ábra 
m utatja. Mivel Ф lassú az r~ 0 -n á l maximális, 
ezért a jobb hatásfok elérése céljából célszerű a 
detektort a sugárforrás közelében elhelyezni. Gon
doskodni kell azonban megfelelő árnyékolásról, 
mert a forrásból kilépő és nem a közegen át, hanem 
közvetlenül a detektorhoz jutó neutronok tekin 
télyes lassú neutron „hátteret” jelenthetnek.

A ZIM Kecskeméti Gyáregységében folyamato
san működő berendezés szondájában a sugárforrás 
és a lassú neutron detektor távolsága 9 cm.

Adott térfogatú, gömbszimmetrikus elrendezés 
esetén — ahol a neutronforrás és a lassú neutron 
detektor a gömb alakú mérendő közeg középpont
jában van — a lassú neutronfluxus eloszlását a 
Ся hidrogéntartalom függvényében a 4. ábra mu 
ta tja .

Pontosabb képet ad az 5. ábra, mely a mérésér
zékenység változását m utatja a hidrogéntartalom 
függvényében. Az ábra alapján azt a következte 
tést vonhatjuk le, hogy a mérendő közeg térfogata 
lényeges szerepet játszik. Kisebb nedvességtarta 
lomnál nagyobb térfogat, nagyobb víztartalomnál 
kisebb térfogat esetén lesz a mérés érzékenysége 
optimális.

A hatósugár nagysága adott mérési feltételek mel
le tt fordítottan arányos a mérendő közeg nedves
ségtartalmával : minél nagyobb az anyag víztar 
talma, a mérés hatósugara annál kisebb. A ZIM

Kecskeméti Gyáregységében felhasználásra kerülő 
homokra a nedvességmérés hatósugara 35—40 cm- 
nek adódott. A mérőszondát a bunkerben tehát iígy 
kellett elhelyezni (lásd a 2. ábrát), hogy a hatásos 
térfogat teljes egészében homokkal legyen kitöltve.

A kísérleti időszak eredményei

A mérés elvéből következik, hogy a módszer a 
mérendő közeg térfogategységében levő víztarta 
lom mennyiségét m utatja. A vizsgált anyag sűrű 
ségének változásával a térfogategységben levő hid 
rogénkoncentráció is változik. Gyakorlati szem
pontok azt kívánják, hogy a mérendő anyag egy
ségnyi súlyára vonatkoztatva határozzuk meg a 
víztartalmat, azaz súlyszázalékban adjuk azt meg.

Korábbi vizsgálatok azt m utatták, hogy a mérés 
folyamán a homok sűrűsége nem állandó, ingado
zása a 10%-ot nem haladja meg.

A nedvességmérő pontosságának elsősorban a 
mérési idő szab határt. Az ism ertetett homokned
vesség tartom ányban az impulzusátlag-mérő 250— 
300 imp/sec impulzusátlagot m utat, és ez a rendel
kezésre álló mérési idő esetében a homoknedvesség- 
mérésben ±0 ,4%  hibát jelent.

A kísérleti időszak folyamatos mérésének egy 
szakaszát m utatjuk be a 6. ábrán. Az ábrából lá t 
ható, hogy a neutronmoderáeiós mérőberendezés 
folyamatosan jelzi az adagolóbunkerben levő ho
mok nedvességtartalmának ingadozását.

Befejezésképpen megemlítjük, hogy a neutron- 
moderációs nedvességmérő berendezés egyben 
szintjelzőként is használható.
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Nukleáris műszerek alkalmazása az öntödei technológiában
B, Ő Z S A S Â N  D О В  oki. v illam osm érnök 

MTA Iz o tó p  In té z e te , B u d a p est

A  közlemény összefoglalóan ismerteti az ipari 
technológiai folyamatok ellenőrzésére és szabályo
zására használható nukleáris műszerek legfontosabb 
alapváltozásait. Részletesen foglalkozik a nagy 
üzem i öntödei technológiában bevezethető nukleáris  
mérési módszerekkel, melyek alkalmazásával a nagy 
mennyiségű alap- és segédanyagot tároló és szállító 
berendezések anyagforgalma ellenőrizhető. Á tte 
k in ti az egyszerűbb form ájú és a vékony fa lú  önt
vények műszeres minőségellenőrzési lehetőségeit. 
Ism erteti az M T A  Izotóp Intézetének ezirányú te 
vékenységét és az Intézetben kidolgozott nukleáris 
ipari műszerek választékát.

Az ipari termelés általános növekedésével pár 
huzamosan az üzemi ellenőrzésben és irányításban 
évről évre több igény jelentkezik a korszerű mérő-, 
és szabályozó berendezések iránt. Ezek közé sorol
hatjuk az izotópos mérőberendezéseket is, melyek 
alkalmazásával gyors, pontos, nagy anyagmennyi
ség átlagára vonatkozó, roncsolásmentes mérések 
végezhetők.

Az izotópos mérő- és érzékelő berendezések funk 
cionálisan három egységre bonthatók, melyek a kö
vetkezők :

a) A  sugárzás kibocsátó, környezetvédelemmel 
ellátott radioaktív izotóp ;

b) A sugárzást észlelő detektor. Feladata a radio 
aktív részecskék számával — esetleg energiájával

D K . 621.74 : 621.039.84

is —- arányos villamos impulzusok vagy áramok 
előállítása. Ismertebb típusok a Geiger—Müller 
számlálócső, az ionizációs kamra, a szcintillációs 
számláló és a félvezető detektor;

c) A detektor jeleket feldolgozó-értékelő elektro 
nikus berendezés a csatlakozó mutató és regisztráló 
készülékkel. Idetartozik továbbá a detektorok mű
ködését biztosító, egyenfeszültséget előállító villa 
mos tápegység is.

A mérések a radioaktív sugárzás és az anyagok 
kölcsönhatásán (abszorpció, reflexió, aktiváció, 
moderáció stb.) alapulnak. A sugárforrásból ki
lépő, rendszerint irányított sugárzás a geometria 
megválasztásán keresztül kölcsönhatásba kerül a 
mérendő anyaggal, aminek következtében megvál
tozik a sugárzást alkotó részecskék száma, ener
giája vagy iránya. A módosult sugárzást a detektor 
érzékeli.

A mérési geometria megfelelő kialakításával biz
tosítható, hogy az adott anyag mérhető jellemző
jének megváltozása a sugárzás arányos változását 
idézze elő. A megváltozott sugárzásértékből a de 
tektorhoz csatlakozó elektronikus berendezés meg
határozza az előállt változást, ill. annak mértékét.

Az 1.[ábrán az izotópos mérések közös alapelve és 
a nyolc leggyakoribbjnérőhelyel rendezés látható.

SZINTJELZES
kérési alapelv: f-sugár abszorpció

D1 (detektor)

Maximum
jelzés

Minimum
jelzés

S f  = sugárforrás

VAS TAGSAGMERES 
Mérési alapelv: oc-ß- f-sugár

abszorpció
S f

Információ

REFLEXIÓS FALVASTAGSÁGMÉRÉS 
Mérési alapelv: f-sugár reflexió

Információ 

0/omárnyékolás

A mérés 
— — tirgya

SZINTMÉRÉS
Mérési alapelv: f-su g á r abszorpció

Információ

IZ0T0P0S MÉRÉSEK KÖZÖS ALAPFLVE
I I I  N

Sugarforrastarto д m^ s tárgya ü  
\  Sugárforrás n  /  - t

* 4 Érzékelő

7 NEDVESSEGMERES BUNKERBAN , 
Mérési alapelv: neutron sugárzás

fékeződése
, S f t

В

Árnyékolás'\ ' lfeflexiós_méréshez_  _ Információ

u SŰRŰSÉGMÉRÉS
Mérési alapelv: f-sugár abszorpció

D

4 MENNY/SEGMERES
Mérési alapelv: f-sugár abszorpció

,
Információ

, , , / Ш

Szallitoszalag
D

tű
> S f  

Információ

8 NEDVESSEGMERES SZALU TOSZALAGON 
Mérési alapelv: neutron sugárzás 

fékeződése
Lehúzókés Információ

Szállítóit anyag ^  ____ * 1 ^

~ö a
/

Szalag

~o-----ö"

Iű743-
1. ábra. Izotópos mérések közös alapelve és legismertebb változatai
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Az ábrán mérési feladatonként feltüntettük az al
kalmazott sugárzást, és azt a kölcsönhatási folya
matot, melynek eredményeként a technológia jel
lemző változása a sugárzást módosítja. Ezeknél a 
mérési feladatoknál minden esetben az észlelt su 
gárzás intenzitása változik, ha a mérendő jellemző 
megváltozik.

Szintjelzésnél (1. elrendezés) a jelezni kívánt 
szintmagasságban a tárolótartály szemben levő ol
dalain sugárforrást és sugárzás-detektort helye
zünk el. Amennyiben az anyag szintje az előre meg
határozott magasságnál alacsonyabb, a detektort 
csak a tartályfalak által gyengített sugárzás éri, 
tehát az észlelt sugárzás erőssége nagy. y-sugárzó 
izotóp és GM-számlálócső alkalmazásával az anyag 
szint legnagyobb és legkisebb értéke is jelezhető. 
A mérés során a detektorhoz olyan elektronikus 
egység csatlakozik, mely a sugárzás erősségének két 
állapotát különbözteti meg.

Folyamatos szintméréshez (2. elrendezés) lineáris 
sugárforrást (pl. Co-60 drótot) és ugyanolyan 
hosszú sugárzásérzékelőt helyezünk el. A sugárfor
rás és a detektor hossza természetesen megegyezik 
a mérni kívánt szintváltozással. Megfelelő mérete
zés esetén a mérhető sugárzás erőssége a méréstar
tományon belüli szintmagassággal arányosan vál
tozik, amelynek segítségével műszerek, regisztrá 
lók és szabályozók működtetése lehetséges, ill. 
villamos jelek szolgáltathatók.

Sűrűségmérési feladat leggyakrabban csőveze
tékeknél jelentkezik. Állandó csőfalvastagság és 
mérendő anyag-összetétele esetén a 3. elrendezés
ben észlelt sugárzás erősség az áramló anyag sűrű 
ségének exponenciális függvénye. A detektorhoz 
csatlakozó elektronikus egység műszere — megfe
lelő kompenzációs összeállításban — a névleges 
sűrűségértéktől való eltéréseket m utathatja.

Szállítószalagokon való mennyiségmérést a 4. 
elrendezés szerint a haladási irányra merőlegesen 
elhelyezett lineáris sugárforrás és azonos hosszú
ságú detektor alkalmázásával oldhatunk meg. Üres 
szalag esetén az érzékelt sugárzás erőssége nagy, 
mely érték a szállítószalag terhelésével exponen
ciális összefüggésben csökken.

Vastagságmérésnél (5. elrendezés) állandó anyag- 
összetétel és sűrűség esetén a mért sugárzás erőssége 
exponenciális függvénye a vastagságnak, mely 
összefüggés reflexiós elrendezésben [6] is igaz, ha 
az anyag vastagsága nem haladja meg maximáli
san a mérhető, ún. „behatolási mélységgel” kor
látozott vastagságot. Vékony acéllemezek (0,8 
mm-ig) mérésére /З-sugárzó; vastag acéllemezek 
(50—60 mm-ig) mérésére pedig у-sugárzó izotó
pokat használunk. A műszerek a vastagság tényle 
ges értékét, vagy a névértéktől való eltérést mu
tatják.

A különféle ömlesztett és darabos anyagok ta
padó nedvességtartalmának meghatározása bunker
ben a 7., szállítószalagon pedig a 8. elrendezésben 
történik. Mindkét elrendezésben nagy kinetikus 
energiával rendelkező neutronokat kibocsátó, kom
binált sugárforrást alkalmazunk. Ezek az ún. gyors 
neutronok a vízmolekulák hidrogénatomjaival való 
találkozásnál kinetikus energiájukat elvesztik, 
„lefékeződnek” . A fékeződés nagy valószínűséggel

csak a hidrogén atomokon történik. Az ábrán vá 
zolt elrendezések szerint olyan detektort alkal
mazva, mely csak a lefékezett, ún. „lassú” neutro 
nokat érzékeli, a detektor által észlelt neutron su 
gárzás erőssége arányos lesz a nedvességtartalom 
mal. A nedvességmérő műszer skálája lineáris és köz
vetlenül nedvességtartalomra kalibrálható.

A bem utatott mérési elrendezések az öntödei 
technológiai folyamatokban alkalmazható izotópos 
mérőberendezések alapjául is szolgálnak. Az öntö 
dékben már alkalmazott néhány módszert a követ
kezőkben részletezünk.

Szintjelzés

Az izotópos szintjelző berendezések legismertebb 
öntödei alkalmazásának a kupolókemencék szint
jelzése tekinthető. A 2. ábra szerinti elrendezésben 
a kupolókemence valamely átlójának két végpont
jában eoCo sugárforrást és sugárzásérzékelőt helye
zünk el. A vastag falazat sugárabszorpciójának 
csökkentésére befenekelt acélcső betéteket alkal
mazunk. A sugárzást érzékelőhöz csatlakozó elekt
ronikus egység a sugárzás két értékét különböz
teti meg. Anyaggal töltöttség esetén a sugárzás 
értéke „alacsony” (pl. 0,05 mR/h), a műszer kime
netén levő jelző berendezések a „tele” állapotnak 
megfelelő helyzetűek. Amennyiben az anyagszint 
a sugárút alá süllyed, az érzékelt sugárzás erőssége 
megnő (pl. 0,3 mR/h) a műszer kimeneti jelzői üres 
értéknek megfelelő helyzetűek. A sugársorompót 
célszerűen úgy helyezik el, hogy az elegyszint 
olyan magasságánál jelezzen üres állapotot, amikor 
éppen egy adagot lehet beadni a kemencébe. A mű
szer jelzését automatikus adagoláshoz is lehet kap 
csolni. A berendezés használata természetesen kézi 
adagolásnál is előnyös, mert nemcsak a kezelőket 
figyelmezteti az adagolás szükségességére, hanem 
az üzemvezetőt is tájékoztatja a kemencék teltsé- 
géről.

Homok és egyéb segédanyagokat tároló bunke
rekben a formázógépek anyagellátásához is lehet 
izotópos szintjelző berendezéseket alkalmazni az 
anyagforgalom ellenőrzésére, vagy »a megkívánt
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készletbiztosítására. Több szintjelzési feladat ese
tén előnyösen alkalmazhatók az ún. sokcsatornás 
szintjelző berendezések, melyeknek központi mű
szeregységéhez nagyobb darabszámú (10—30) ér 
zékelő csatlakoztatható. A 3. ábrán bem utatjuk az 
MTA Izotóp Intézetében kidolgozott párhuzamos 
üzemű, egymástól független mérőcsatornákkal mű
ködő szintjelző berendezés tömbvázlatát. A GR- 
110 típusjelzésű izotópos szintjelző berendezés 
olyan fcsereszavatos elektronikus egységekből áll, 
melyeknek csoportosítása lehetővé teszi (36 csa
tornáig) tetszés szerinti csatornaszámú mérőrend
szer felépítését.

A mérőrendszer érzékelő eleme impulzusüzemű 
GM-számlálócső, amelynek típusától és mérőhelyi 
elrendezésétől függően széles tartom ányban mér
hető ß- és у-sugárzás. A jelfeldolgozás rendszeré
nek az egyszerű és gazdaságosan megvalósítható 
lineáris rateméteres megoldást választottuk.

A komplett rendszer megbízhatóságának növe
lése érdekében az egyes egységek ipari kivitelű szi
lícium tranzisztorokkal működnek, és valamennyi 
áramköri elemet túlméreteztünk. A rendszer pár 
huzamos üzemű, a független mérések végzéséhez 
szükséges elemek ellenőrzési lehetőséggel ellátott

Tápfeszültség ellátás

Sugárforrástartó

3. ábra. A z  M T A  Izotóp Intézetében kidolgozott 
párhuzamos működésű sokcsatornás reléberendezés 

tömbvázlata

4. ábra. A z  Izotóp Intézet 12 csatornás szintjelző 
berendezése

cserélhető egységek. A mérőrendszer elhelyezéséből 
adódóan a szükséges tápegységeket is összevontuk. 
A tápegységeket nagyobb csatornaszámú (20—36) 
berendezésekben kettőzve alkalmazzuk, autom a
tikus zavarelhárító egységgel kombinálva. Az 
utóbbinak a működő tápegység meghibásodásának 
jelzése és a tartalékra való átkapcsolás a feladata.

A GR-110 típusú izotópos szintjelző berendezé
sek elemei a következők :

sugárforrások, sugárforrástartók ; 
különböző kivitelű érzékelők ; 
mérőegység (csatornaegység) ; 
stabilizált tápegység ; 
zavarelhárító automatikus egység ; 
ellenőrző készülék ; 
műszerszekrény kábelrendezővel.

Az ism ertetett rendszer elemeiből 2, 4, 5, 8, 10, 
12, 20, 24, 30 és 36 csatornás, csatornánként pár 
huzamos működésű mérőberendezés építhető. Egy 
12 csatornás szint jelző berendezés nézetrajzát a
4. ábrán m utatunk be. A rendszer integrált áram 
körös változatának fejlesztése folyamatban van.

Az ism ertetett felépítésű sokcsatornás szintjelző 
berendezésekkel zárt és nyitott tároló- és szállító- 
rendszerekben, szilárd halmazállapotú anyagok 
meghatározott szintje (mennyisége, alsó és felső 
határértéke) ellenőrizhető. A készülékek különösen 
a technológiai folyamatok központosított irányí
tása esetén használhatók előnyösen. Alkalmazá
sukkal minden olyan csoportos szintjelzési feladat 
nagy megbízhatósággal megoldható, amelyet ko
rábban egyedi nukleáris relékkel oldottak meg.

Sokcsatornás szint jelző berendezések öntödei 
alkalmazására megemlítjük a ZIM Kecskeméti 
Öntödéjének homokelőkészítő üzemét, ahol a ho
mokbunkerek telt és üres állapotának szintjelzé
sére 12 csatornás reléberendezés került felszere
lésre.

Szállítószalagok ellenőrzése

Szállítószalagok anyagforgalmának milyenségi 
ellenőrzésére izotópos reléberendezések, a szállított
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5. ábra. Szállítószalagok átrakó helyeinek torlódás 
jelzése gamma-relé alkalmazásával

anyag mennyiségének meghatározására pedig izo
tópos mennyiségmérők („szalagmérlegek” ) alkal
mazhatók. Szállítószalagokat minden gépesített 
öntödében használnak. Nagyobb szállítási távolsá 
gok esetén, iránytöréseknél vagy csatlakozásoknál 
alkalmazott anyagátrakó helyeknél célszerű az
5. ábrán látható gamma-relével működő torlódás
jelző berendezés használata.

A készülékek beszabályozása úgy történik, hogy 
az elektronikus műszeregység kimeneti jelzői akkor 
váltanak állapotot, ha az átrakó helyen, a csatla 
kozópontban a normál üzemmenetet veszélyez
tető anyagtorlódás keletkezik. Normál üzemben a 
sugárzás a szállított anyag felett akadálytalanul 
ju t el az érdeklődőhöz.

Az anyagáram mennyiségi ellenőrzése — szilárd 
anyagok szállítószalagos továbbításánál — izotó 
pos méréssel a 6. ábrán bem utatott módon oldható 
meg. A szalag haladási irányára merőleges elren
dezésű, villa formájú mérőszakaszban az anyaggal 
terhelt szállítószalag a sugárforrás és az érzékelő 
között fut. Az izotópos szalagmérleg érzékelő rend 
szere tehát nem tartalm az mechanikus alkatrésze
ket, és nem érintkezik a szállított anyaggal.

A sugárforrás által kibocsátott, a mérés szem
pontjából állandónak tekinthető erősségű sugárzást

a szállítórendszer hevederén továbbított anyag 
részben abszorbeálja. Az üres heveder a sugárzás
nak kb. 5 ...1 0 % -á t nyeli el, a szállított anyag 
sugárzásgyengítése pedig a réteg pillanatnyi vas 
tagságától és sűrűségétől függően változik. Ily mó
don tehát az érzékelt sugárzáserősség a szállított 
anyag tömegével, illetve közvetve a mérőszakaszon 
áthaladó mennyiségével arányos. A szállított meny- 
nyiség pillanatértékét az anyagtovábbítási sebes
séggel való szorzás szolgáltatja.

Az izotópos szalagmérleg elektronikus berende
zése a pillanatnyi mérési eredmények hosszú idejű 
összegezésével a szállított mennyiség napra vagy 
műszakra vonatkozó értékét szolgáltatja. A beren
dezés súlymérlegeléssel ellenőrzött pontossága 
+  2. . .5% nagyságrendű.

Műszeres Mbakimutatás öntvények 
tömeggyártásánál

Az öntvények minőségellenőrzésére széles kör
ben ismert és használatos radiografiai eljárástól a 
műszeres hibakimutatás abban különbözik, hogy 
a sugárzás érzékelésére nem filmet, hanem sugár
zásdetektort és elektronikus mérőkészüléket alkal
mazunk. A módszer használata nem lehet annyira 
általános mint a radiográfiáé, mert alakos, bonyo
lult öntvényeknél a hibák nem ismerhetők fel. 
Egyszerűbb, nagy sorozatban készülő öntvények 
esetén azonban gyorsaságával és olcsóbb megvaló
sításával előnyösebb is lehet annál.

A mérőhelyen egymás után meghatározott hely
zetben áthaladó öntvényeket у-sugárforrással á t 
világítjuk (7. ábra). A sugárforrással átellenes 
detektor az öntvényen részben abszorbeált sugár
zást érzékeli, amit az elektronikus műszeregység 
erősségértékben mutat. Lassan haladó öntvények 
pontról pontra átvilágíthatok és a műszer által 
m utato tt értékből következtetni lehet belső lyukak 
jelenlétére, vagy az előírt falvastagságtól jelentős 
eltérésre. A műszerhez gyors működésű regisztrá 
lót kapcsolva, a mérőhelyen áthaladó hibátlan önt
vényekről azonos intenzitásgörbéket kapunk, a 
kívánttól eltérő görbe hibás öntvényt jelez, és 
abból következtetni lehet a hiba minőségére. 
A módszer előnye, hogy a termelési folyamatba 
beiktatható, és az eredmény időkésedelem nélkül 
nyerhető.

igen= szalag megy 
nem= szalag áll
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7. ábra. Egyszerűbb form ájú öntvények műszeres 
ellenőrzése tömeggyártásnál

Vékony falú (1—18 mm), nagyobb terjedelmű 
öntvények falvastagságának mérésére '/-reflex iós 
hordozható vagy fixen telepített mérőberendezé
sek alkalmazhatók. A mérőfej-elrendezés у-sugár
forrást és szcintillációs számlálót egyesít. A köz
vetlen у-sugárzás és a reflexiónál keletkezett szórt 
sugárzás árnyékolás alkalmazásával (1. ábra G. el
rendezés), illetőleg az energiák különbsége m iatt 
elektronikus úton diszkriminációval, vagy a mérő
fej alkalmas kialakításával (8. ábra) elválasztható.

A gyakorlatban alkalmazható mérőfej-elrende
zés az energiaszelekciót néhány mm vastag szcin
tillációs kristály beépítésével valósítja meg, mely
ben lényegesen csak a reflektált lágy /-sugárzás 
nyelődik el. Az Sf 0,5 mCi 137Cs sugárforrás /-su 
gárzását VK wolfram kónusz is árnyékolja a szcin
tillációs kristálytól. A néhány kilogramm tömegű, 
könnyen hordozható, telepes működésű komplett 
mérőberendezéssel 1 . . .  18 mm között mérhető 
falvastagság egy oldalról. A 18 mm-es határt vas
ötvözeteknél a legnagyobb behatolási mélység,

Sf

Ifl 7 4 3 -8 1

8. ábra. у -reflexiós falvastagságmérő mérőfej 
elrendezése

ö  ön tvény ; Sf sugárfo rrás; W K  w olfram kónusz; OÄ ólom árnyékolás; 
M F m érőfej; К  vék o n y k ristá ly ; FS fo toelektronsokszorozó; M su g á rzá s 

m érő; E  erősítő

illetve a reflektált részecskék teljes elnyelése szabja 
meg. 5. . .  15 mm közötti fal esetén az elérhető mé
rési pontosság a mérendő vastagság 2 .. .5%-a.

Az MTA Izotóp Intézetének tevékenysége

Az MTA Izotóp Intézetének, mint bázisintéz
ménynek tevékenysége az izotópos mérőkészülé
kek ipari, ezen belül öntödei alkalmazása területén 
az igényekhez rugalmasan illeszkedően sokoldalú. 
Az országos szinten végzett tevékenység főbb irá 
nyai az alábbiak:

— új mérési módszerek kidolgozására és új alkal
mazási területek feltárására irányuló kutatás;

— integrált áramkörös, egyedi és sokmérőhelyes 
modern mérőkészülékek kidolgozását célzó fejlesz
tés;

— korszerű, igen megbízható, ipari kivitelű, in 
tegrált áramkörös, izotópos mérőkészülékek egyedi 
és kis sorozatú előállítása;

— izotópos mérő- és szabályozó berendezések fel
szerelése és üzembehelyezése az iparvállalatok meg
bízása alapján;

— korábbi években üzembehelyezett ipari nuk 
leáris műszerek rendszeres karbantartása és idő
szakos javítása.

Az Intézetnek jelentős ipari kapcsolatai vannak, 
részben közvetlenül iparvállalatokkal, részben 
pedig az iparági tervező intézetekkel. Az utóbbi 
kapcsolat tekinthető korszerűbbnek, mert ily mó
don az ipari nukleáris mérő- és szabályozó műszerek, 
berendezések alkalmazásával már a tervezésnél 
foglalkoznak, és üzembehelyezésük az ipari beren
dezések szerelésére vonatkozó általános előírások
nak megfelelően történik. Már működő, termelő 
berendezések utólagos műszerezése mindig több 
nehézséggel jár, mint amikor erre a beruházás so
rán kerül sor.

Az Izotóp Intézet saját fejlesztésével nyert fel
szerelt és működő izotópos mérőberendezéseinek 
alaptípusai a következők:

— egyedi és sokmérőhelyes szintjelző berende
zések ;

— folyamatos működésű szintmérő és szintre 
gisztráló berendezések 1—2 méter méréshatárig 
abszorpciós, 5—15 méter méréshatárig követő 
rendszerű kivitelben ;

— /-sugár abszorpciós sűrűségmérő készülékek 
1—2% súrűségkülönbség kim utatására egyszerűbb 
és 0—1% sűrűségváltozás mérésére nagy pontos
ságú kivitelben;

— /1-sugár abszorpciós vastagságmérő berende
zések 0,05—0,8 mm acéllemez méréstartományban 
+ 1 %  mérési pontossággal;

— neutronmoderációs nedvességmérő műszerek 
1—30% tapadó nedvességtartományban +0,5%  
mérési pontossággal;

— kéziműszerek, hordozható kivitelű mérőbe
rendezések (pl. reflexiós falvastagságmérő készü
lék);

— izotópos szalagmérlegek 600. . .  1200 mm sza
lagszélességre +  5% mérési hibával, csatlakozó 
integráló művel, a szállított mennyiség nagyobb 
időegységbeni meghatározására.
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Összefoglalás

A közlemény a teljesség igénye nélkül áttekin 
tést nyújto tt az izotópos mérési módszerekről, az 
izotópos műszerek öntödei alkalmazásáról és az 
MTA Izotóp Intézetének tárgyi tevékenységéről. 
A működő berendezésekkel elért eredmények alap 
ján várható, hogy tovább nő a műszerek iránti 
igény, melyek alkalmazásának, széles körű üzemi 
bevezetésének előnyeit az alábbi pontok ta rta l 
mazzák :

— objektív ellenőrzést biztosítanak a termelés 
jellemzőinek, a termékek minőségének ellenőrzé
sére;

— megteremtik az automatizálás előfeltételeit, 
mert csak ténylegesen mérhető és érzékelhető 
folyamatok automatizálhatok ;

— a hosszadalmas hagyományos mérési mód
szerek gyors eljárással vagy korszerű mérőkészü

lékkel való helyettesítése munkaerő-megtakarítást
és termelékenység-növekedést eredményez.
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Szakosztályi hírek
M egalakult a Nyomásos O ntészeti M unkabizottság

S zak o sz tá ly u n k  N yom ásos ö n té sz e ti  M u n k ab izo ttság a  
m u n k á já t  1973. á p r il is  5-én  k ez d te  m eg.

A  m u n k a b izo ttság  ta g ja i : E ln ö k : Tolnai Lajos oki. 
km . (KG M  M űszak i Főosztály). T itk á r :  Im re János tud . 
m u n k a tá rs  (V asipari K u ta tó  In téze t).

T agok : Egervári László  ok i. vm . (A jkai T im fö ld g y á r 
és A lu m ín iu m k o h ó , A jk a), Egyházi József oki. km . 
(Q ualita l, Apc), Feleki T ibor oki. gm . (F ővárosi G áz 
k é szü lé k g y á rtó  V álla la t) , Ferencz István  oki. km . (M Ű 
FÉM , M o so n m ag y aró v ár), K rajcsik József oki. km . 
(Ip a ri M űszergyár, Ik lad ), N ém eth  Boldizsár oki. gm. 
(MMG, B u d ap est), Paudics Ferencné oki. önt. techn . 
(G am m a M űvek), R om vári Béla  oki. gm . (ELZETT, 
S á to ra lja ú jh e ly i G y ára), R uppert Ferenc oki. km . (B a 
kon y  M űvek, V eszprém ), Sándor József oki. km . (F I- 
SZEM U B I), Verm es Im re  oki. gm. (F in o m szere lv én y - 
gyár, Eger).

A  m unkabizottság feladata: a  h az a i nyom ásos ö n té - 
szet p ro b lém á i m e g o ld ásán ak  tá rsa d a lm i ú to n  v a ló  e lő 
seg ítése.

A z e lk é sz íte tt  m u n k a te rv e t a  m u n k a b izo ttság  1973. 
jú liu s  5 -én  v ita t ta  m eg  és fo g ad ta  el, m e ly e t az  a lá b 
b ia k b a n  ism e r te tü n k :

A z 1974— 1975. évekre vonatkozó globális m unkaterv:

1. A z e lk é sz íte tt sz ab v á n y ja v a s la to k  és a  M ag y ar 
S zab v án y ü g y i H iv a ta l jó v á h ag y á sa  a la p já n  szab 
v án y o k  k ido lgozása; ezek  tá rg y a lá sá b a n , jó v á h a g y á 
s á b a n  közrem űködés.

2. A  nyom ásos ö n tő g é p p a rk -k a ta ló g u s t e lk ész íten i és 
ez a la p já n  m e g h a tá ro z n i a  v á rh a tó  országos fogyó- 
és p ó ta lk a tré sz  m en n y isé g ek e t fa jlag o sa n  és  abszo 
lú t  szám okban . J a v a s la t  k ido lgozása em e a lk a tr é 
szek  haza i e lő á llítá sá ra , egységes — közp o n ti — 
b eszerzésére , ra k tá ro z á sá ra .

3. A n ép g azd aság  é rd e k e iv e l e llen té te sen  k ia lak u ló  
h e te ro g én  ny o m áso s ö n tő g é p p a rk  to v áb b i t íp u sb ő 
v ü lé sén e k  m e g á lla p ítá sa  c é ljá b ó l ja v a s la t  k id o l 
gozása o lyan  g ép típ u so k  beszerzésé re , am ely ek  jó  
h az a i üzem i e re d m én y e k  a la p já n  a lk a lm a sa k  a  k o r 
szerű  h aza i nyom ásos ö n tő g é p p a rk  m e g te rem tésé re .

4. N yom ásos ön tö d e i sz ak e m b erek  haza i és k ü lfö ld i 
ta p a sz ta la tc se ré jé n e k , ta n u lm á n y u ta k n a k  a  m eg 
szervezése , ezek  p ro g ra m já n a k  k idolgozása.

5. A szak m ai to v á b b k ép z és  e lő seg ítésé re  sz ak e lő ad á 
sok, tan fo ly am o k  p ro g ra m já n a k  k ido lgozása, r e n 
d ezvények  előkész ítése  a  S zakosztá ly  O k ta tá s i M u n 
k ab izo ttság á v a l közösen.

6 . A  nyom ásos ön tő  sz ak m é rn ö k -k ép z és  b e in d ítá sa  
cé ljáb ó l k ap c so la to k  fe lv é te le  a  N eh é z ip a ri M ű 
sz ak i E gyetem m el, hogy a  to v áb b k ép zés leh e tő leg  
m á r  az 1974—1975. o k ta tá s i évben  m egkezdődjön .

7. A  nyom ásos ö n té sze t ko rszerű , m ag y aro s  és egy 
ség es íte tt n e v e z é k ta n á n a k  k ido lgozása, figyelem be 
v éve a  h az a i és n em ze tk ö zi ad o ttsá g o k a t. E nnek  
k ö z tu d a tb a -v ite le  é rd e k éb en  rö v id  közlem ények  
m e g je len te té se  —  országos m e g v ita tá s  cé ljá b ó l — 
az  Ö n töde és m ás  m ű szak i fo ly ó ira to k  h asáb ja in , 
a  te rm in u s - te c h n ik u s  g y ű jte m é n y  szab v án y o sítása .

E zt k ö v ető en  a  m u n k a b iz o ttsá g  1973. o k tó b e r 18-án 
a  V asip a ri K u ta tó  In té z e tb e n  ta r to t t  m egbeszélésen  az 
é rd e m b e li v ita  u tá n  a  k ö v e tk ez ő k e t h a tá ro z ta  el:

1. 1974 fe b ru á r  h ó n ap b a n  ny o m áso s ö n tv én y  k iá ll í 
t á s t  ren d e z  az za l a  célla l, hogy  a  fe lh a szn á ló k  jo b 
b a n  m e g ism e rjék  a  ny o m áso s ö n tv é n y g y á rtá s  m ű 
szak i és g azdaság i előnyeit.
— A  nyom ásos ö n tv én y  k iá llítá s sa l egy ide jű leg  

szak e lő ad á so k a t k e ll ta r ta n i  a  k iá llítá s  cé ljá n a k  
m egfe lelően .

—  A  n y om ásos ö n tv é n y  k iá llítá s  m egszervezésének  
m u n k á já t  Paudics Ferencné és Feleki Tibor 
m u n k a b izo ttság i ta g tá rs a k  v á lla lták .

2. 1974. III. n. évben  a  m u n k a b izo ttság  országos 
N yom ásos ö n té sz e ti  A n k é to t h ív  össze, am e ly n e k  
a lap g o n d o la ta : „A  tu d o m á n y  és te c h n ik a  je le n tő 
sége a nyom ásos ö n té sze t fe jle sz téséb en , fe jlő d ésé 
b e n ” .
— A z an k é to n  a  sz o c ia lis ta  o rszágokbó l is m e g h í 

v o t t  szak e lő ad ó k  k ö zrem ű k ö d ésév e l szé les k ö rű  
ism e r te té s t k e ll a d n i h a z a i s z ak e m b ere in k  ré 
szé re  a  k ü lfö ld i és h az a i fe jle sz tési irá n y z a to k 
ró l, v a la m in t a  n y om ásos ö n tésze t gép esítésé 
b e n  e lé r t  e re d m én y e k rő l.

— A N yom ásos Ö n tésze ti A n k é t m egszervezésének  
m u n k á já t  Egyházi József, Ferencz István, 
R om vári Béla  m u n k a b izo ttság i ta g tá rs a k  v á l la l 
ták .
A szervezés m u n k á já b a  b ek ap cso ló d n ak  a z  a n k é t 
te rv e z e tt  h e ly én  m ű k ö d ő  nyom ásos ö n tö d ék  v e 
zetői és szakem bere i.

— A  szervezés ü g y ren d i fe la d a ta iv a l a m u n k a b i 
zo ttság  Sándor József m u n k a b izo ttság i ta g tá r 
s a t b íz ta  m eg.

A m u n k a b izo ttság  tu d a tá b a n  v an , hogy a  h az a i n y o 
m ásos ö n té sze t sok és szerteág azó  p ro b lé m á it csak  a 
szak em b erek  seg ítségével k ép e s  fo k o za to san  m ego ldan i. 
E zé rt sz ám ít m in d a zo k n a k  az  a k tív  m u n k á já ra , ak ik  
befo ly ássa l v a n n a k  a  nyom ásos ö n té sze tre  és a  hozzá 
kapcso lódó  te rü le te k re .

Im re János
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Pályázati felhívás

A M űvelődésügy i M in isz té riu m  és a  K o m m u n is ta  
Ifjú ság i S zövetség  K özpon ti B izo ttság a  p á ly á z a to t h i r 
d e t a  fe lső o k ta tá s i in té zm én y e k  rég i, v a la m in t je len leg  
is élő diákszokásainak  és hagyom ányainak  f e lk u ta tá 
s á ra  és ö sszegyű jtésére , azza l a  szán d ék k a l, hogy a  h a 
ladó  h ag y o m án y o k  neve lő  é r té k é t, közösségform áló  
e re jé t  fe lh aszn á lv a , azok  a  m a  d iá k é le té n e k  szerves 
részév é  v á lja n a k .

A p á ly ázó k  az  a lá b b i té m a k ö rö k  kö zü l v á la sz th a tn a k  
(ezen b e lü l a  p á ly a m u n k á k  cím e és té m á ja  szab ad o n  
a lak íth a tó ) .

1. A d o tt in té zm én y  v ag y  in té zm én y típ u s  rég i d iá k 
szokásai, h ag y o m án y a i és d iák d a la i.

2. A  d iákközösségekhez kö tődő  élő szokások  és h a 
gyom ányok.

3. A  d iák szo k áso k  és h ag y o m án y o k  n ev e lé si szem 
p o n tú  elem zése és é rték e lé se .

4. A  d iákszokások  és h ag y o m án y o k  k e le tk ezése  és 
to v á b b  fe jlődése .

A  p á ly a m u n k á k  a  h ag y o m án y o k  összegyű jtésére , 
k o n k ré t ta p a sz ta la to k  fe ld o lg o zására  ép ü lje n e k  és t a r 
ta lm a z z á k  a  d iák szo k ás v ag y  h ag y o m án y  fo rg a tó k ö n y v  
sz e r in ti le írá sá t.

A  p á ly áz a to n  ré sz t v e h e tn e k  a  fe lső o k ta tá s i in té z 
m én y ek  ok ta tó i, h a llg a tó i, v a la m in t v o lt d iá k ja i. A  p á 

Az OMBKE Vaskohászati Szakosztály vezetősége 
1913. dec. 18-i ülésén úgy döntött, hogy a múlt évek 
hez hasonlóan 1974-ben is jutalm azza a fiatal, de már 
gyakorlati tapasztalattal bíró tagtársak önálló, szak 
mába vágó értekezésekben kifejtett, az átlagosnál lé 
nyegesen többet nyújtó m unkásságát nívódíjak odaíté 
lésével.

A nívódíjra pályázni lehet bármilyen, 1973-ban vagy  
1974-ben m egjelent, vagy kéziratban összeállított vas- 
kohászati tárgyú szakmába vágó értekezéssel a vas 
kohászat időszerű tudományos, műszaki-gazdasági, 
történelm i, szociológiai stb. tém áival, ha az legalább  
részben önálló kutatás, elem zés, vizsgálódás eredm é
nye.

A terjedelem  a szokásos 25—30 gépelt oldalnyi kéz 
iratterjedelm et lehetőleg ne lépje túl. Olyan pályáza 
tok újból nem nyújthatók be, am elyek valam ilyen  
egyesületi pályázatra már be lettek küldve.

Nívódíjban csak azoknak az 1974. év végéig leg 
alább 2 éves egyesületi tagsággal rendelkező szakosz 
tályi tagtársaknak m unkái részesíthetők, akik 1974. év 
ben 40. életévüket még nem töltötték be.

A nívódíjakra az Egyesület az eddigi pályázatokra 
kiírt összeget fordítja, a nívódíjak legkisebb összege 
3000 Ft, legnagyobb összege 5000 Ft.

A pályázóknak csak egy tanulm ánya kerülhet d íja 
zásra.

A nívódíjak odaítélésére az Egyesület bizottságot a la 
kít, m ely az alábbi fő szempontok szerint értékel:

— Az értekezés a maga által kitűzött témát feidol- 
gozza-e?

— Lényegesen többet nyújt-e az átlagos tanulm ány 
nál?

— Az értekezés m ennyiben önálló kutatás, elem zés, 
vizsgálódás eredm énye?

— A tanulm ány m ennyiben dolgoz fe l időszerű prob
lémákat?

— A tanulm ány tárgyának kifejtésében világos, sza 
batos-e, m egállapításait m ennyire igazolja, támasztja 
alá?

ly á z a t je ligés. A  p á ly a m u n k á k a t k é t  p é ld á n y b a n  k e ll 
e lk ü ld en i 1974. június 15-ig a  F e lső o k ta tá s i P edagógiai 
K u ta tó k ö zp o n t c ím ére  (1085 B udapest, R igó u. 16.).

A  p á ly a d íja k a t a  b írá ló  b iz o ttsá g  1974. őszén ü n n e p é 
lyes k e re te k  k ö zö tt o sz tja  ki.

Pályadíjak

H allg a tó k  részére

I. 3000 F t
II. 2000 F t
III . 1500 F t

O k ta tó k  és v ég zett h a llg a tó k  részére

I. 5000 F t
II. 3000 F t
III. 2000 F t

A  p á ly a m ű v e k  sz ín v o n a lá tó l függően  a  p á ly a d íja k  
összegét a  b írá ló  b iz o ttsá g  fe lem elh e ti, v ag y  m egoszt 
h a t ja .  A  p á ly á z a tta l k a p c so la tb an  le v é lb e n  vagy  te le 
fonon  é rd e k lő d n i le h e t a  M űvelődésügy i M in isz té riu m  
F e lső o k ta tá sp o litik a i F őosz tá ly  N evelési C so p o rtján á l 
és a  K IS Z  K B  E gyetem i é s  F ő isk o la i O sztályán .

NME, Rektorhelyettes

— Stílusában m egüti-e a publikált értekezések átla 
gos színvonalát?

Nívódíjra oly módon lehet pályázni, hogy a pályázó, 
vagy a csoportosan pályázók a feltételek  ism eretében  
és azokat betartva 1974. év október 31-ig

— értekezésüket 2 példányban beküldik az egyesü 
lethez,

— am ennyiben már valam ely bel- vagy külföldi 
szaklapban értekezésük m egjelent, közlik annak szá 
mát és azt a szándékukat, hogy értekezésüket a nívódíj 
elnyerésére is szánják (külföldi folyóiratban m egje 
lent m űvek teljes magyar nyelvű szövegét m ellékelni 
kell),

— nyilatkozatukat, hogy a nívódíj odaítélésének fe l 
tételeit betartották.

Nívódíjban nem részesíthetők azok a tanulmányok, 
am elyek

a) 1973. I. 1. előtt jelentek m eg valam ely szakfolyó 
iratban,

b) újításokat, tanulm ányokat tartalmaznak és már 
be vannak jelentve,

c) más, határozott célból készültek, pl. diplomater
vek, doktori értekezések stb.,

d) valam ely szerv (vállalat, intézet stb.) m egbízá 
sából közvetlen m unkaköri feladatként készültek és 
szakértői, vagy egyéb díjazásban — kivéve nyom tatás
ban m egjelent publikációkért járó szerzői tiszteletdíjat 
— részesültek.

A Vaskohászati Szakosztály 
Vezetősége

C I K K J U T A L O M

A nívódíj pályázattól függetlenül a lapunk 1974. évi 
évfolyam ában m egjelenő, elsősorban a fiatalabb tag- 
társak által írt cikkek közül a legidőszerűbb témákat 
kiem elkedően jól feldolgozó cikkek szerzőit is 1000 — 
1000 Ft-os jutalom ban részesíti az év végén a Szak 
osztály Vezetősége. (Szerk.)

1974. évi nívódíj pályázati felhívás



HËTFOTOL-
h ë t f Oi g

HÉTFŐ

Ennek a számnak két kiadása van 
a legfrissebb sportriportokkal, 
tudósításokkal é s  totóeredménnyel 
már vasárnap este az utcára kerül 
A  hétfő reggeli Jeladás 
a  hajnalig beérkezett híreket is 
tartalmazza.
Más rovatai : 
a  Centrum-hétfő titkai;
Várható heti időjárás; Paradox.

Sokoldalúan 

tájékoztat a 

bel- és külpolitika 

esem ényeiről a

M ltY lR  HfRUP

KEDD

Jogi tanácsadás; 
a Magyar Hírlap postája; 
tévékrónika; rádiófigyelő.

SZERDA

Képzőművészéti rovat; 
a budapesti mozik heti műsora, 
filatélia; sakk.

CSÜTÖRTÖK

Tanácsadó kirándulóknak; 
lóversenyeredmények.

Minden nap 

új, részletes 

információk a

PÉNTEK

Nyugdíjasok rovata; 
a televízió és rádió heti műsora; 
a horgászok rovata.

M l t f l R  HfRUP
SZOMBAT

Tudomány: „Hét-vége” melléklet; 
a  bérlakások cseréje; 
piaci árjelentés; a hét rendeletéi; 

mit fizet a lottó?

hasábjain v a s á r n a p

Vasárnapi levél; irodalom-művészet; 
család-oldal; keresztrejtvény; 
ingatlanforgalom.
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F O L Y Ó I R A T A

ÖNTÖDE
25. évifolyam 3. szám 1974. március

МОСКВА 1973

40. Nemzetközi Öntő Kongresszus, Moszkva

1973. szeptember 9—14.

A  N e m z e tk ö z i Ö n té stec h n ik a i E g y e sü le te k  S z ö 
v e tsé g é n e k  (C IA T F ) m eg a la k u lá sa  ó ta  e lő szö r  ta r 
t o t tá k  M o szk v á b a n , a  S z o v je tu n ió  tö r té n e lm i m ú ltú  

fő v á ro sá b a n  az  é v e n te  m eg ren d ezésre  k erü lő  N e m 
z e tk ö z i Ö n tő  K o n g re sszu st . A  k o n g resszu so n  tö b b  
m in t  5000 s z o v je t  és k ü lfö ld i, k ö z tü k  m in te g y  70 
m a g y a r  sza k em b er  v e t t  ré sz t. A  k o n g resszu s im 
p o zá n s  m érete i és  n a g y v o n a lú  ren d ezése  m é ltó a n  
re p r ez en tá ltá k  a z t  a  v ilá g m é r e te k b e n  g ig a n tik u s 
n a k  m o n d h a tó  fe j lő d é st , a m e ly  n a p ja in k ig  a  S z o v 
je tu n ió b a n , tö b b  ip a rá g h o z  h a so n ló a n , az ö n tő ip a r 
b a n  is  v é g b e m e n t.

A 40. Nemzetközi Öntő Kongresszus Szervező 
Bizottsága a következőkből állt:

E ln ö k  : Prokopovics, A . E . , a  szer szá m - és  sz er 
s z á m g é p g y á r tá s i m in isz ter  h e ly e tte s e .

F ő t itk á r :  Onufrijev, J. A., a  V N IIL IT M A S  ig a z 
g a tó ja .

A le ln ö k ö k : Berg, P. P ., Ivanov, M . P ., Muravin, 
B. N.

F ő titk á r h e ly e t te se k :  Balogon, V. G., Nikolszkij, 
G. N.

H ö lg y p ro g r a m : Szokolova, V. A., Szpasszkaja,
O. V.

Ünnepélyes megnyitó

A 40. NŐK ünnepélyes megnyitására a Kreml 
Kongresszusi Palotájában került sor.

E lső n e k  Prokopovics, A. E . m in isz te r h e ly e t te s , a  
sz er v ező  b iz o tts á g  e ln ö k e  k ö s z ö n tö t te  a  m in te g y  
ö tez er  r é s z tv e v ő t  (1. ábra).

,,A Moszkvában most először tartandó nemzet
közi kongresszusra 32 országból több mint 1400 fő 
érkezett. Az ,,Interlitmas-73'' nemzetközi kiállí
táson több mint 100 vállalat vesz részt.

A  s z o v je t  k o rm á n y  k ö v e tk e z e te s  b ék ep o lit ik á -  
já t  fé n y e se n  a lá tá m a s z tjá k  az in te n z ív e n  k ib o n 
ta k o z ó  és  e lm é ly ü lő , so k o ld a lú  k u ltu r á lis , tu d o m á 
n y o s , g a zd a sá g i k a p c so la to k  a  S z o v je tu n ió  és m ás  
o rszá g o k  k ö z ö tt .

Az öntészettel foglalkozó tudósok és szakembe
rek e legtekintélyesebb fóruma az országok közötti 
további kapcsolatok bővülését és a népek általá 
nos hasznos, békés nemzetközi együttműködésére 
irányuló törekvését fejezi ki.

A kongresszus mottója: <cEmber, tudomány és 
technika az öntészetben^> számos ország azon 
törekvését fejezi ki, hogy a tudom ányt és a tech 
nikát az ember az öntödei munkakörülmények ja 
vítása, a természeti környezet megőrzésének szol
gálatába állítsa.

E problémák megoldásának szentelték az el
hangzó előadásokat és az Interlitmas-73 nemzet
közi kiállítás anyagát.

A  K o n g re sszu s  ir á n t  sz á m o s o rszá g  részérő l m e g 
n y ilv á n u ló  érd ek lő d és a  m i so k n e m z e tisé g ű  s z o c ia 
l is ta  o rszá g u n k , a n n a k  g a zd a sá g a , k u ltú rá ja , ön -  
t é s z e te  fe lé  ir á n y u ló  n a g y  f ig y e lem rő l ta n ú s k o 
d ik .

Az öntészet az emberi tevékenység legrégibb és 
ugyanakkor a korszerű tudomány, technika és 
termelés egyik legdinamikusabb területe.

1. ábra. Prokopovics miniszterhelyettes, a szervező 
bizottság elnöke megnyitja a kongresszust
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Az alaptudományok, mindenekelőtt a kémia és 
elektronika eredményei elősegítik az öntvény 
gyártási technika és módszerek gyökeres átalakí
tását.

Az öntvények szilárdan megőrzik jelentőségüket, 
a gépgyártás legolcsóbb anyaga, nagy a jelentősé
gük az építőiparban, kohászatban és az ipar szá
mos más területén.

A Szovjetunió öntvény termelése a világ önt
vénytermelésének kb. egy harmada és évenként 
kb. 1 millió tonnával növekszik.

A Szovjetunióban a különböző vas- és fémönt
vények tömeggyártására alkalmas hatékony mód
szereket hoztak létre : mag- és formakészítés folyé
kony önkötő keverékekből, öntés bélelt kokillák- 
ban, nagyméretű öntvények öntése szabályozott 
és gyorsított hűtéssel stb.

Gyorsan nő a nagy teljesítményű automatizált 
központi öntödék hálózata. A szovjet öntészet- 
ben a jól képzett munkások, mérnökök és tudósok 
hatalmas serege alakult ki. Munkájuk eredménye
ként érték el sikereiket az öntészet gépesítése, 
automatizálása terén.

Gyorsan fejlődik a szovjet öntödei gépgyártás 
is. Az egységesített autom ata gyártósorok széles 
választékát tervezték és valósították meg a tö 
meg- és sorozatgyártás számára, továbbá precíziós 
öntvénygyártó, nyomásos és pörgető öntő rend 
szereket.

Az öntödei gépgyártás nemcsak a hazai igénye
ket elégíti ki, hanem az export bővítésére is lehe
tőséget ad. Ugyanakkor érdekeltek vagyunk a 
nagy termelékenységű külföldi berendezések fel- 
használásában és a kölcsönös előnyök alapján ké
szek vagyunk az együttműködésre külföldi p a rt 
nereinkkel.

A kongresszus programjának fontos része a 
szovjet öntödék és tudományos kutatóintézetek 
meglátogatása.

A kongresszus résztvevőinek bő lehetőségük 
nyílik közvetlen találkozásra a szovjet szakembe
rekkel.

Meggyőződésünk, hogy a kongresszus, a kiállí
tás alkotó munkája e fontos ipari szakterület fej
lődését meggyorsítja.

2. ábra. Szm irnov miniszterelnök-helyettes a Szovjetunió  
minisztertanácsának üdvözletét tolmácsolja

A CIATF elnökének megbízásából a 40. Nem
zetközi Öntő Kongresszust ezennel megnyitom.”

E megnyitó beszéd u tán  Szmirnov, a Szovjet
unió miniszterelnök-helyettese emelkedett szólás
ra, aki ugyancsak meleg szavakkal köszöntette a 
kongresszus résztvevőit, és ismertette a Szovjet
unió minisztertanácsa üzenetét (2. ábra).

,,A Szovjetunió Minisztertanácsa forrón kö
szönti a 40. Nemzetközi Öntő Kongresszus részt
vevőit és vendégeit.

Az ipari termelés történetében az öntvénygyár
tás az egyik legrégibb, de szerepe a műszaki-tudo
mányos haladásban ma is rendkívül nagy. Orszá
gunk öntő szakemberei — munkások, mérnökök, 
tudosók — erőfeszítéseiket új, hatékony technoló
giai eljárások, berendezések kidolgozására és be 
vezetésére irányítják, amelyek elősegítik a terme
lékenység fokozását és a munkakörülmények gyö
keres megváltoztatását és jelentősen hozzájárul
nak az öntészet elméleti és gyakorlati fejlődéséhez.

Ma, amikor a műszaki tudományos haladás 
soha nem ismert ütemben fejlődik, a különböző 
országokban élő tudósok és szakemberek széles 
körű együttműködésének jelentősége megnőtt. 
A nemzetközi feszültségek feloldásának időszaká
ban különösen kedvező feltételek alakultak ki a 
gyümölcsöző nemzetközi műszaki-tudományos 
együttműködés számára. A szovjet kormány min
dent elkövet a béke és a népek közötti kölcsönösen 
előnyös kapcsolatok biztosítására.

A 40. NŐK lehetővé teszi a résztvevők eszme
cseréjét az öntészet legfontosabb gyakorlati ered
ményei terén, a létrejött gazdag ismeretek cseréjét, 
a fejlődés új útjainak meghatározását.

A szovjet kormány megvan arról győződve, 
hogy a 40. NŐK munkája és az ,,Interlitmas-73” 
kiállítás bővíti valamennyi ország tudósai és szak
emberei közötti műszaki-tudományos kapcsolato 
kat és az alkotó együttműködést.

Kívánunk a kongresszus résztvevőinek és ven 
dégeinek sikereket és új tudományos eredménye
ket.”

A vendéglátó város, Moszkva tanácselnökének 
üdvözletét Iszajev elnökhelyettes ismertette. A be
széd kiemelte, hogy Moszkva a világ egyik leg
nagyobb tudományos központja. Számos, az ön- 
tészettel foglalkozó kutatóintézet, egyetem és fő
iskola található a városban. Az előadó a moszk
vaiak nevében felkérte a résztvevőket, hogy ismer
kedjenek meg a város történelmi nevezetességei
vel, kultúrájával.

A Gépipari Tudományos Egyesület nevében (az 
Öntödei Szakosztály ennek tagja) Ivanov, D. P. 
alelnök üdvözölte a résztvevőket. Beszédében ki
emelte, hogy az utóbbi 25 évben az öntészet vala 
mennyi eredménye elszakíthatatlanul összefügg a 
CIATE tevékenységével.

A szónokok sorában ezután Dr. Kihl, G., a 
CIATF elnöke következett (3. ábra).

,,Tisztelt Elnök Űr! Hölgyeim és Uraim!

A CIATF, az 56 hivatalos küldött és valamennyi 
résztvevő nevében szeretném megköszönni Pro- 
kopovics miniszterhelyettes úrnak és Önnek, Szmir-
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3. ábra. K ih l, a C I  A T  F  elnöke üdvözlő beszédét tartja

nov miniszterelnök-helyettes úr és Iszajev pol
gármester úr, a barátságos üdvözlő szavakat.

Különös öröm volt számunkra a Szmirnov mi
niszterelnök-helyettes úrnak a szovjet kormány 
nevében felolvasott üdvözlését hallani.

Mi öntők nagy figyelemmel és megelégedéssel 
állapíthattuk meg, hogy a Szovjetunió kormánya 
az öntvénygyártást az ipar egyik legfontosabb 
ágazatának tekinti.

Én is, mint a CIATF elnöke a tagegyesületek 
nevében és saját nevemben is szeretném Önöket 
szívből köszönteni.

A Nemzetközi Öntő Kongresszust, első ízben, 
ez évben a Szovjetunióban tartjuk. Az öntő szak
emberek a világ minden részéből nagy várakozás
sal jöttek Moszkvába, nemcsak azért, mert Moszkva 
szép város és a Szovjetunió a világ egyik szuper- 
hatalma, hanem azért, mert a Szovjetunió a világ 
legnagyobb öntvénygyártó országa. Figyelemre- 
méltóan nagy volt az öntvénytermelés növekedése 
az utóbbi 20 évben.

A szervezés felelőssége és nehéz munkája a 
Szovjetunió Gépipari Tudományos Egyesületét 
terheli.

Ma a megnyitó ünnepségen vagyunk és szeret
ném a vendéglátónak, a Szovjetunió Gépipari 
Tudományos Egyesületének szívből jövő köszö- 
netünket kifejezni.

Az előkészítés, a tartalm as műszaki program és 
a különböző rendezvények, melyek személyes ta- 
tapasztalataim  szerint élményt jelentenek, mint pl. 
a Nagyszínház balettegyüttese vagy az „Interlit- 
mas” és az érdekes tanulmányutak, mind azt bi
zonyítják, hogy a szervező bizottság a kongresszus 
sikeres lebonyolításáért mindent megtett.

A kongresszusi program központi helyét foglal
ják el az előadások, és külön öröm számomra, hogy 
a CIATF köszönetét tolmácsolhatom valamennyi 
szerzőnek, akik Moszkvába jöttek, hogy munká
jukat a világ öntészete hasznára, baráti légkörben 
ismertessék.

Különös jelentősége van annak, hogy a kong
resszust Moszkvában tartjuk. Ez a város a legré
gibb orosz városok egyike, ugyanakkor a főváros,

ipari központ, tudományos központ, és itt  van 
pl. a Vörös-tér és a Kreml a különleges, világhírű 
látnivalókkal.

A moszkvai kongresszus szakmai rendezvényei
nek mottója :<cAz ember, a tudomány és a tech 
nika az öntészetben>.

A m ottót igen szerencsésen választották ki és 
számos kiemelkedő előadásra számíthatunk.

A mottó a rendkívül heterogén öntőipar bár 
mely területén érvényes.

Én először is az öntőipar nagyságrendjére emlé
keztetek, különös tekintettel a nyugati ipari or
szágokra, legyen az az USA, az NSZK, Anglia, 
Franciaország vagy kisebb ipari országok.

Az NSZK-ban pl. a működő öntödék fele keve
sebb, mint 100 t  öntvényt gyárt évente, és ha 
sonló viszonyok vannak figyelemre méltó termelé 
kenységgel jellemezhető más országokban is.

Az üzemenkénti dolgozó létszám a kis üzemektől 
a közepeseken á t a nagy üzemekig változó.

Az öntödék száma évente csökken, gyakran 
gazdasági okokból vagy munkaerőhiány miatt.

A zsugorodás mértéke évről évre, országról or
szágra változó.

Ez a „zsugorodási folyamat” tovább folytató 
dik, ma még azonban — és ez valószínűleg meg
lepő — minden öntödenagyságra érvényes. Nem 
korlátozódik a kis üzemekre.

Nagyon érdekes kérdés, hogy miért engedjük ezt. 
A szocialista országok részletes adatai sajnos nem 
állnak rendelkezésre. Gyakran az a benyomás, 
hogy ezekben az országokban átlagban nagyobb 
öntödék vannak és azok erősen szakosítottak. 
A nagyságrend rendkívüli változatossága nem for
dul elő.

Más területek heterogén jellege mindenütt meg
állapítható.

Megemlítem a termékeket, a termék- és minőségi 
követelményeket, a piacot, a munkafeltételeket, 
az energiahelyzetet, anyagokat stb.

Egy dolog azonban valamennyi öntödére jel
lemző: mindent el kell követniök, hogy az ember, 
a tudomány és a technika tényezőit optimálisan 
összehangolják. Ez nehéz feladat az öntödékben; 
ez jó mottó a kongresszus számára.

Hivatkozva a számos kitűnő előadásra, és az 
idő figyelembevételével, a mottó „trojkájából” 
csupán néhány fő problémát érintek.

Az öntőipar problémái ma számos ipari ország
ban azonosak.
1. Az öntödék kiélezett versenyt folytatnak egy

más közt, és más gyártási módszerekkel, a költ
ség erős nyomása alatt, melyet az árban nem 
lehet figyelembe venni.

2. A technika fejlődése egyidejűleg fokozza a minő
ségi követelményeket. A termék-megítélés új 
mértéke alakul ki.

3. A termelési lehetőségeket a környezeti ténye 
zők korlátozzák, melyeket gyakran nem végle
gesen és világosan fogalmaznak meg.

4. Az ember igénye a kellemesebb és értelmesebb 
munka iránt fokozódik.

Mi öntők bizonyára túlzottan kiélezzük általá 
nos problémáinkat.
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Ezen problémák megoldására egy sor eszköz áll 
rendelkezésre. Én csak egyetlen eszközt ragadok 
meg.

En először is központi helyet és nagy jelentőséget 
a kutatásnak és fejlesztésnek tulajdonítok.

Egyetlen iparág sem m aradhat tartósan élet
képes kutatás és fejlesztés nélkül.

A gazdasági folyamatok dinamikájának megtar
tásához, amire többek között az életszínvonal 
megtartás érdekében is szükség van, a műszaki 
haladás feltétlenül szükséges.

Az öntőiparnak kutatnia kell, fejlődnie kell, 
hogy életben maradjon és ne lépjenek más ipar
ágak a helyébe.

Számos statisztikai adat van, amely az ipar nö
vekedési üteme és a kutatásra fordított összeg 
közötti világos összefüggést jelzi.

Bár hiányosak az adatok, de nem kétséges, hogy 
a termelési érték %-ában kifejezett kutatási rá 
fordítás az öntészetben alacsonyabb, m int más 
iparágakban és valószínűleg 1% alatt van.

Ezen a területen azonban rendkívül fontos kér
dés, ki kutat, mit ku tat és hogyan.

Az, hogy ki kutat, országonként változó. A ku 
ta tás általában megoszlik az öntöde, a kutatóinté 
zet, egyetem és a kapcsolódó ipar között.

A világos célkitűzés parancsoló szükségesség. 
A célt a reális igényekre kell alapozni. Az önté 
szetben nem mindig ez fordul elő. Az öntészetben 
is gyakran bírálják azt a körülményt, hogy a leg
nagyobb ráfordítást a meglevő technikai színvonal 
javítására eszközük. Az eredmény és ráfordítás 
aránya kedvezőtlen, a befektetés-megtérülés nem 
kielégítő.

Az innovációs kutatást kell előtérbe helyezni. Ez 
valószínűleg a helyes út, de a nehezebb megoldás.

Tudjuk, hogy kevés az alkotó ember. Ez a tu la j 
donság nem az iskolában, nem is az egyetemen ala 
kul ki.

Az élesedő verseny és a műszaki haladás állandó 
követelménye mellett az innovációs kutatás elen
gedhetetlenül szükséges.

A jövőben az alkotó fantázia jelentősége megnő 
és valószínű, hogy innovációs és teremtő tudomány 
alakul ki, amely jelentős termelési éskonkurren- 
cia tényezővé válik.

Az a motor lesz, amely a fejlődést hajtja.
Az öntészetnek ezt a problémát tanulmányozni 

kell.
A skandináv országokban, az utóbbi időben, az 

öntészet egészére és néhány öntödére vonatkozó 
prognózist készítettek.

Számos érdekes eredményt kaptak, pozitív és 
negatív jellegűt egyaránt. Megemlítek néhány ja 
vító jellegű javaslatot: jobb gazdálkodás, jobb 
irányítás, rendszeres üzemelemzés és fejlesztés, 
korszerű piacpolitika stb.

Más szavakkal: jobb vállalatvezetés.
A más iparágakkal való összehasonlítás gyak 

ran előnyös volt az öntödére nézve, de esetenként 
hátrányos is.

Az öntőipar, más iparágakkal azonosan, a leg
jobb, korszerű vállalatvezetési módszerek alkal
mazására is képes.

C su p án  az em b erek  k iv á la sz tá sá n a k , k ép zésén ek  

és m o tiv á lá sá n a k  k érd ésé t  ér in tjü k , m e ly n e k  er ed 
m é n y e k é n t  a  jö v ő b e n  sz o rg a lm a s v e z e tő k e t  n e 
v e ln e k .

Sajnos az öntészet vonzása nem kielégítő a köz
véleményben és kevés fiatalt vonzanak az öntő 
ipari lehetőségek és követelmények.

E tényt egyébként dr. Friedrichs, a 37. Nemzet
közi Öntő Konresszuson erősen aláhúzta.

Ami a környezetvédelmet illeti, az öntödékről e 
területen is rossz vélemény alakult ki.

Az öntödéknek a műszaki haladás elérésére irá 
nyuló fáradozásokkal egyidejűleg a szociális fel
adatoknak is nagy figyelmet kell szentelniük. Az ön
tödei vezetők jövő terveiben az ökológiai kérdések
nek is helyet kell kapniok.

A  k o r lá to z o tt  n y e r sa n y a g -  é s  e n er g ia ta r ta lé k o k  
a jö v ő b e n  k o m o ly  p ro b lém á t fo g n a k  je le n ten i.

Az öntött termék kopásálló, tartós lesz, nem 
okoz környezeti károkat és ismét visszatér a gyár
tási folyamatba.

A  g y á r tá s te c h n o ló g ia  ezze l sz em b e n  a  k ö r n y e 
z e tv é d e lm i sz e m p o n tb ó l n e m  p ro b lém a m e n te s  és  

e z ek  m in d  m ű sza k i, m in d  g a zd a sá g i je lleg ű  
p ro b lém á k .

Az a körülmény, hogy más iparágak még nehe
zebb helyzetben vannak, nekünk nem segít. Az, 
hogy számos kutató szerint a nem ipari környezet
problémák még nagyobbak lesznek a jövőben, 
ugyancsak nem jelent segítséget.

Amennyiben az öntőiparnak ésszerű határidőt 
szabnak és megoldódnak gazdasági problémáik, a 
gyártástechnológia ésszerű keretek között környe
zetbaráttá  tehető.

H ö lg y e im  és U ra im !

A 40. Nemzetközi Öntő Kongresszus mottójából 
knndulva — „Ember—Tudomány—Technika” — 
röviden és nagy vonalakban felvázoltuk az öntő 
ipar néhány problémáját.

É ssze rű n e k  tű n ik , h o g y  a  k ö rt az  em b errel zá r 
ju k . A z  em b er , ak i az ö n tö d éb en , m in t  m á s te r ü 
le te n  is , a  d ö n tő  té n y e z ő .

Az ember, akit a tudom ányt és a technikát al
kotja. Az ember, aki a többi ember számára em
berségesebb életfeltételeket akar létrehozni.

A z em b er , a k it  p a ra d o x  m ó d o n  k e v é s b é  v iz s g á l 
ta k , m in t  sz á m o s  m á s te r ü le te t , b á r  ő az  ered et.

Az ember, aki rendkívül alkalmazkodóképes. 
Az ember, aki ha irányítják és akar, fantasztikus 
teljesítményre képes.

Ugyanez az ember, ha nem értik meg és vissza
utasítják, negatív tényezővé válik.

E m b er tá r sa in k  m eg értése  a  jö v ő b e n  fo k o zó d n i  
fo g , a  k u ta tó k  ered m én y e i rév én .

Azonban az öntödei vezetőknek még sokáig ér
zéseikre és tapasztalataikra kell támaszkodniok a 
munkatársak irányításában.

Felépítve az öntödék egzisztenciáját, az évek 
során megedződve a legyőzött nehézségek között, 
büszkén fennmaradva a kollegák csodás támoga
tásával az öntödék egészen különleges szellemnek 
örülhetnek. Ez az összetartozás érzése, a szakmai 
büszkeség érzése.
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E z  a  tu la jd o n sá g  a  le g k ö n n y e b b e n  a  k is  és k ö 
z ep es  ö n tö d é k b e n  ism er h e tő  fe l, je le n tő s  tö b b le te t  
je le n t  és k e d v e z ő  a la p o t  te r e m t az em b er i p ro b lé 
m á k  m eg o ld á sa  szám ára .

Hölgyeim és Uraim, az nem az összetartozás 
ugyanazon érzése-e, ami évente lehetővé teszi, 
hogy több mint ezer ember, a világ minden részé
ből, a nemzetközi kongresszuson találkozik?

Régi, jó barátokkal találkozunk és új szövetsé
geket kötünk érdekes környezetben.

Még egyszer szeretném vendéglátónknak, a Szov
jetunió Gépipari Tudományos Egyesületének, a 
CIATF nevében, a kongresszus sikeres lebonyolí
tását kívánni.

Önöknek, Hölgyeim és Uraim, akik messziről 
jöttek, hasznos és érdekes hetet kívánok a szép 
Moszkvában.”

A megnyitó ülés utolsó előadójaOnufrijev, I. A., 
a szervező bizottság főtitkára volt, akinek

„A Szovjetunió öntészete és fejlesztési irányai”

című előadása a következőket tartalm azta :
A világ öntvénytermelése a 80 millió tonnát meg

közelíti, és ennek kb. egyharmadát a Szovjetunió 
állítja elő. Ezért országunkban az öntvénygyártás 
fejlesztésének különös gondoskodást és figyelmet 
szentelnek.

Az öntészet az ipar alkatrész-bázisának egyik 
legfontosabb területeként, az ipar más területeivel 
arányosan fejlődik, sőt néhány területen meg is 
előzi azokat.

Nagy üzemek és szakosított gyárak építése, a 
termelés komplex gépesítése és automatizálása, az 
új technológiai módszerek bevezetése az utóbbi 
években az öntvénytermelést évente 700—800 
ezer tonnával növelte. Ez a növekedés valamennyi 
gépfajta gyártásának állandó fokozódását teszi 
lehetővé.

Az öntvények gyártása és felhasználása a 
Szovjetunióban

A szovjet ipari fejlesztés évei alatt az öntvény- 
termelés 35-szőrösre, az egy főre eső öntvényfel- 
használás 24-szeresre, azaz 90 kg/év-re nőtt.

A legfőbb munka a nagyméretű üzemek és 
centrolit-öntödék létrehozására és az alacsony 
technikai színvonalon működő kis üzemek meg
szüntetésére irányul. A nagyméretű öntödék ma 
már az ország öntvénygyártásának több, mint 
háromnegyed részét adják gyártósorok és auto 
m ata berendezések használatával.

Az öntvénygyártás különösen nagy ütemben 
fejlődik a járműipar, a traktorgyártás, a szerszám- 
gépgyártás, a nehézgépgyártás és a szállítógép
gyártás területén.

A szerszámgépgyártásban pl. 1965—70 között 
a komplex gépesítésű öntödék termelése az össz
termelés 3%-áról 40%-ra nőtt. A különleges eljá 
rásokkal gyártott öntvények mennyisége 38%-ra 
nőtt; 9-szeresre nőtt a gömbgrafitos öntvények fel- 
használása.

A szovjet öntészet műszaki átalakításának szi
lárd bázisa van a fejlett gépgyártás, az ipar kemi-

zálása, az elektronika, a műszergyártás és az 
elektrotechnika fejlődése alapján.

Az öntészeti feladatok megoldásába bekapcso
lódtak a Szovjet Tudományos Akadémia intéze
tei, az ágazati tudományos-kutató intézetek, a 
gépgyárak tervező irodái.

A tudomány és technika határterületei együtt 
működésének eredményeként az öntvénygyártás 
ban egyre újabb folyamatokat alkalmaznak, mint 
az elektrosugaras olvasztás, az elektrohidraulikus, 
az elektrokémiai és az elektromágneses jelenségek ; 
küszöbön áll a lézer-technika, a mikrobiológiai 
módszerek stb. alkalmazása.

A témák megismertetésére a szovjet szakembe
rek több előadást tartanak  az ,,Interlitmas-73” 
kiállításon.

A technikai feladatok és új eljárások fejlődése a 
Szovjetunió öntészetében

A Szovjetunió öntvénygyártásának fejlődésében 
két alapvető irányzat érvényesül.

Az első irányzat olyan technológiai eljárások, 
anyagok és berendezések alkalmazása, amelyek 
pontos, a kész alkatrész méreteit és súlyát megkö
zelítő, következésképpen minimális megmunká
lási ráhagyással bíró öntvények előállítását bizto 
sítják.

A második irányzat az öntvénygyártás vala 
mennyi részfolyamatának komplex gépesítése és 
automatizálása, ami a termelékenység 2—3-szoros 
növelését lehetővé teszi.

Az autom ata berendezéseken alapuló új tech 
nológiai eljárások bevezetésére te tt  intézkedések 
végrehajtása, a munkaegészségügyi intézkedések
kel együtt kedvező munkakörülmények létrehozá
sát teszi lehetővé. E lőttünk az a feladat áll, hogy 
az öntödei munkakörülmények közelítsék meg a 
fémmegmunkáló üzemek munkakörülményeit.

Ezen irányzatok megkülönböztető jellemzője a 
Szovjetunióban, hogy a tömeg- és sorozatgyártás
ban egyidejűleg valósulnak meg.

Különösen gyorsan terjednek a különleges önt
vénygyártási módszerek.

Pörgető és kokillaöntéssel évente több mint 2 
millió tonna öntvényt gyártanak. Jelentős hala 
dást értek el a formatartósság növelésében az Al- 
kokillák galvánréteges, az acélkokillák tűzálló- 
réteges bevonásával. Eredményesen alkalmazzák 
az autom ata kokillaöntő sorokat vasöntvények 
gyártásában.

Folyamatos és félfolyamatos öntéssel mind vas-, 
mind színesfém öntvényeket gyártanak.

Kialakították és eredményesen alkalmazzák a 
függőleges, max. 500 mm átmérőjű öntöttvas csö
veket gyártó, nagy teljesítményű berendezéseket.

Egy sor különleges eljárást a nagy teljesítményű 
autom ata sorok létrehozásáig fejlesztettek. Ilye 
nek:

Öntvénygyártás bélelt fémformában. E mód
szerrel nagyméretű forgattyústengelveket, ve- 
zérmű-tengelyeket és egyéb bonyolult alkatrésze
ket gyártanak. A merev fémforma és a könnyen 
üríthető vékony bélés kiváló minőségű öntvényt 
eredményez.
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Széles körben elterjedt a precíziósöntvény-gyár
tás, mintáinak anyagát központosítva gyártják. 
Kidolgozták és sorozatban gyártják az évi 160, 
400, 1000 és 25001 öntvényt gyártó autom ata soro
kat. Egy-egy gyártósor több mint 20 automatából 
áll, melyek a precíziós vas- és fémöntvények bo
nyolult gyártási folyamatának automatizálását le 
hetővé teszik.

Gyors ütemben fejlődik a nyomásos öntés. 
A 2250 és 3000 Mp záróerejű gépekkel forgattyús- 
házakat és egyéb bonyolult öntvényeket gyárta 
nak. A gépek továbbfejlesztése komplex sorok 
kialakítására irányul, amelyek autom ata öntő be
rendezéseket és az öntvények kiemelését végző 
manipulátorokat is magukba foglalnak.

Az utóbbi években gyorsan terjed a kisnyomású 
öntés, mellyel jó minőségű, bonyolult öntvények 
gyárthatók.

Terjed a polisztirol hab minták alkalmazása. 
Ez az 1—10 tonnás acélöntvények egyedi és kis- 
sorozatú gyártására alkalmazott módszer a tö 
meggyártásban is terjed, a műanyagfeldolgozó 
autom aták alkalmazása révén.

Elvileg új fejlődési irányzata van a hagyományos 
homokformázásnak a Szovjetunióban kidolgozott 
folyékony önkötő keverékek alkalmazása eredmé
nyeként. Az eljárást száz kilónál kisebb, és több 
tonna súlyú öntvények formaszekrényes és ta la j- 
formázására használják.

Ez az eljárás a technológiai folyamat idejét csök
kenti, az öntvények pontosságát növeli, a forma
szárítást megszünteti, az üzemek légkörét javítja. 
Az egyedi és kissorozatú mag- és formakészítés új 
megoldását adja és fölöslegessé teszi bonyolult for
mázó és magkészítő gépek alkalmazását.

A maghomok eltávolítására és az öntvény felü
leteinek megtisztítására új módszereket dolgoztak 
ki és azokat széles körűen alkalmazzák, mint az 
elektrohidraulikus, az elektrokémiai stb. eli'árá- 
sok.

A felöntések, beömlők, fáncok eltávolítását 
elektropneumatikus vágással végzik, amely nagy 
áramsűrűség és sűrített levegő egyidejű alkalma
zását jelenti. Ez az eljárás az öntvényfaragók mun
káját lényegesen megváltoztatja és jelentős meg
takarítást eredményez.

Az új eljárások alkalmazása 1975-től megvál
toztatja  az öntvénygyártás szerkezetét. A foko
zott pontosságot eredményező eljárásokkal gyár
to tt öntvények hányada 35—40% lesz.

Az öntvénygyártás gépesítése és automatizálása, 
az öntödék hatékonyságának fokozása

A szovjet öntödékben, az autom ata vezérlő- 
rendszerek, számítógépek és autom ata berende
zések alkalmazása alapján új termelésszervezési 
módszerek bevezetése kezdődött meg.

A legutóbbi néhány év ala tt több mint 200 fo
lyamatos és autom ata gyártósort helyeztek üzembe, 
ami a termelékenység és a termelés 2—3-szoros nö
vekedését eredményezte egyes üzemekben.

A következő ötéves tervben a legnagyobb üze
mek és gyárak többsége automatikus irányító

rendszerre tér át. E célból az autom ata sorok és 
gépek gyártási volumene négyszeresére növekszik.

Az öntvénygyártás gépesítésének és autom ati
zálásának leghatékonyabb irányzata a tömeg
gyártási módszerek és berendezések alkalmazása 
a sorozatgyártásban. Ezen elv alapján működő 
részlegeket, üzemeket és centrolit öntödéket he 
lyeztek üzembe.

Amint ismeretes, a közepes és nagyméretű önt
vények magjainak a készítése a legmunkaigénye
sebb folyamat. E zt a problémát komplexen gépe
sített és automatizált, a folyékony önkötő keveré
keket alkalmazó sorok kialakításával oldják meg, 
melyek 10—1000 kg súlyú magok gyártására al
kalmasak. Ezenkívül óránként 40—80 db., max. 
250 kg súlyú magot gyártó sorokat hoznak létre.

A munkakörülmények és munkabiztonság javítására 
irányuló intézkedések

A Szovjetunióban széles körű műszaki-tudomá
nyos munka folyik az öntödei munkaszervezés és a 
szociális helyzet javítása terén. Az Orvostudomá
nyi Akadémia szervei, a szakszervezetek szakin
tézetei, az ágazati tudományos intézetek részt 
vesznek a komplex munkavédelmi tervek kidol
gozásában és megvalósításában. Ennek eredmé
nyeként lényegesen javultak a munkakörülmé
nyek. Az új üzemek és gyárak építésekor új te r 
vezési normákat alkalmaznak, melyek jó munka- 
körülményeket biztosító öntödék létrehozását biz 
tosítják. Az ilyen üzemek példája a Volgái Autó 
gyár, a Kupjanszki Vasöntöde, a Miasszkiji Autó 
gyár acélöntödéje, a Gorkij és Lihacsov Autógyár 
automatizált precíziós öntödéi stb.

Amint ismeretes, a szovjet törvényhozás ked
vező intézkedéseket hozott az öntők szabadsága, 
nyugdíjazása, üdülése tekintetében.

Az öntödei munkakörülmények javításának a 
következő alapvető irányzatai sorolhatók fel:

— a zaj csökkentése új magkészítési és formázási, 
öntvénytisztítási módszerek alkalmazása ré 
vén;

— a por-, füst-, gázkiválás lokalizálása az egyes 
technológiai műveleteknél; a munkások elvá
lasztása a káros zónáktól, autom aták alkalma
zásával ; erős szellőzés gáztisztással egybekötve ; 
új anyagok és eljárások alkalmazása, melyek 
megszüntetik a magok és formák szárítását; 
a dolgozók hőigénybevételének csökkentése 
vagy teljes megszüntetése burkolatokkal, vé
dőfelszereléssel, új forma- és magkészítési eljá 
rások alkalmazásával.

A leghatékonyabb módszer az öntvénygyártás 
teljes folyamatának komplex gépesítése és auto 
matizálása, és a legközelebbi jövőben a program- 
vezérlésű berendezések, önszabályozó rendszerek 
alkalmazása, melyek az öntödei munka jellegét 
alapvetően megváltoztatják.

A közeli jövő alapvető fejlődési tendenciái

Az öntvénygyártásban elért eredményeket köz
benső lépésnek tekintjük és azokkal nem vagyunk 
megelégedve. A termelés szervezése gyakran el
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marad a lehetőségektől. Egyes gyártmány csopor
tok minősége nem elégíti ki a felhasználók követel
ményeit. A jó minőségű öntvények gyártási volu
mene nem elégíti ki a gépgyártás igényeit, ezért 
a következő években az öntvénygyártás jelentős 
mértékű automatizálását tervezzük.

Az öntvényfelhasználás előre jelzett évenkénti 
növekedésének biztosítására évente 8—10 új 
centrolit öntödét kell építeni.

A nagy teljesítményű szakosított öntödék létre 
hozása gazdaságilag a legcélszerűbb mind a tö 
meggyártás, mind a sorozatgyártás számára; en 
nek legmeggyőzőbb példája a moszkvai „Sztan- 
kolit” , amely évente 90 ezer tonna bonyolult 
szerszámgép-öntvényt gyárt, több mint 10 000 
féle öntvényt évente; az új öntvények száma ha 
vonta 400—500.

A gyár a folyamatos gyártási módszerek és új 
technológiai eljárások alkalmazásával a tervezett 
mennyiségnél kétszer többet gyárt. A kongresszus 
résztvevői a gyárral az üzemlátogatások során 
megismerkedhetnek.

Hasonló elvek alapján, de magasabb szintű gé
pesítéssel, csupán a szerszámgépgyártó ágazatban 
több, m int 10 centrolit öntödét építettek.

fo ly ik  a Kámai Autógyár öntödéjének építése, 
mely évente több mint 500 ezer tonna öntvényt 
fog gyártani. Befejeződik a Kupjanszki centrolit és 
számos más öntöde építése.

Az öntvénygyártás fő fejlesztési irányzata a kö 
vetkező években : a méretpontos öntvényeket ered 
ményező eljárásokkal előállított öntvények meny- 
nyiségének ötszörösre növelése (kokillaöntés, pör
gető öntés, precíziós öntés, héjformázás, szekrény
nélküli formázás, folyamatos öntés, nyomásos 
öntés stb.), azaz több, m int 10 millió tonna gyár
tása évente.

Az egyes gyártási szakaszok technológiai 
fejlesztése

Adagolás és olvasztás. A fő cél állandó vegyi 
összetételű, nagyszilárdságú, módosított és külön 
leges ötvözetek előállítása garantáltan jó minőségi 
és technológiai jellemzőkkel. E  feladat autom ati
zált adagoló rendszerekkel, automatikusan ellen
őrzött olvasztással és számítógépek alkalmazásá
val oldható meg:
— duplex eljárás alkalmazása a vasolvasztásban; 

olvasztás kupolóban; túlhevítés, kezelés villa 
mos kemencében;

— a gépesített és automatizált öntés széles körű 
alkalmazása ;

— a manipulátorok és robotok alkalmazása a leg
nehezebb műveletek elvégzésére.
E  területeken a Szovjetunió tapasztalatokkal 
rendelkezik, és ezen irányzatok széles körű ér 
vényesülésére törekszenek.

A formázó- és maghomokok előkészítése. E téren 
a következő főbb munkákat végzik:
—- nagyobb tűzállósággal bíró anyagok kutatása, 

kidolgozása ;
— jobb kötőanyagok létrehozása, melyek hevítés 

nélkül gyorsan kötnek
— új formázóhomok-előkészítési módszerek beve

zetése; a víz mágneses kezelése, mikrobiológia 
stb. ;

—  a  h a sz n á lt  h o m o k  reg en erá lá sa  ;
—  400— 600 t /h  t e lje s ítm é n y ű  h o m o k e lő k ész ítő  

m ű v e k  k id o lg o zá sa .

J ó  m in ő ség ű  m a g - é s  fo rm á zó h o m o k  e lő á llítá sa  
érd ek éb en  a  k ö v e tk e z ő k k e l je lle m e z h e tő  h o m o k 
e lő k é sz ítő  b ere n d ez ések e t  te r v e z n e k  és g y á r ta n a k  : 
a  k iin d u ló  a n y a g o k  e lő k é sz íté se ;  á lla n d ó  ö ssz e 
t é t e lű  fo rm á zó - é s  m a g h o m o k  k ev e r é k e k  k é sz íté se  

az a lk o tó k  m érésén ek  a u to m a tiz á lá sá v a l é s  p ro g 
r a m v e zér lé sév e l, m in ő ség ü k  és  a  k ész  k e v e r é k  m i 
n ő ség é n e k  e llen ő rz ésé v e l.

A  jó  m in ő ség ű  h o m o k k e v er ék ek  e lő á llítá sá n a k  
e le n g e d h e te t le n  fe lt é te le  a  k iin d u ló  a n y a g o k  jó  

m in ő ség e . E z e n  a n y a g o k  b á n y á s z a tá t  és fe ld o lg o 
z á s á t  a  „ S zo ju z fo r m a m a ter ia lü ” eg y e sü lé s  v é g z i,  
a m e ly  v a la m e n n y i ö n tö d é t  e llá t ja . J e le n le g  je le n 
t ő s  in té z k e d é se k e t  te sz n e k  az  eg y e sü lé s  fe j le s z té 
sére  —- ú j b á n y á k  lé treh o zá sá ra , k ö tő a n y a g o k ,  
fek ecsek  g y á r tá sá r a  —  a zza l a  sz á m ítá ssa l, h o g y  

a  te lje s  ig é n y t  k ie lé g ítse .

Homokformázás. A  fe j le sz té s  fő  ir á n y a i:

— a folyékony és képlékeny önkötő keverékek 
széles körű alkalmazása autom ata formázósoro
kon;

—  z a jta la n  és g y o rs  fo r m a tö m ö r íté s i m ó d szerek  
a lk a lm a zá sa  ;

—  m a n ip u lá to r o k  h a sz n á la ta  m a g b era k á sra ;
—  a  sz e k r é n y  n é lk ü li, e m e le te s  és  e g y é b  n a g y te r 

m e lé k e n y sé g ű  fo rm á zá si m ó d  a lk a lm a zá sa .

A szovjet és külföldi tapasztalat lehetővé teszi 
1975—1980 között legalább 450—500 autom ata 
formázó-öntő-ürítősor üzembe helyezését, ame
lyekkel kb. 18—19 millió tonna öntvény gyárt 
ható évente.

Magkészítés. A  m a g k é sz íté s i te c h n o ló g ia  é s  g é 
p e s íté s  fő  fe j lő d é s i ir á n y a it  a  k ö v e tk e z ő  fe la d a to k  

h a tá r o zz á k  m eg :

—  a  fo ly é k o n y  ö n k ö tő  k ev er ék ek  szé le s  k örű  a lk a l 
m a zá sa  ;

—  új sz in te t ik u s  k ö tő a n y a g ú  m a g h o m o k  k e v e r é 
k e k  a lk a lm a zá sa , m e ly e k  a  m a g o k  g y o rs  k ö té 
s é t  b iz to s ít já k  „ m e le g ”  é s  „ h id e g ” m a g sze k 
r é n y b en  ;

— a maghomok keverékek felhasználásának csök
kentése héj és üreges magok gyártásával és 
homokregenerálással ;

—  az a u to m a ta  és  fo ly a m a to s  m a g k é sz ítő  g y á r tó 
so ro k k a l s z e r z e tt  ta p a s z ta la to k  sz é le s  k örű  e l 
t e r je sz té se  a z  e g y e d i é s  a  so r o za tg y á r tá sb a n .

A közeljövőben 250—270 autom ata magkészítő 
sor üzembe helyezését tervezik.

Az öntödei gépgyártás fejlesztése. A meglevő üze
mek rekonstrukciója és új üzemek, valamint 
nagyméretű centrolit öntödék építése érdekében 
nagy ütemben fejlesztik az öntödei gépgyártást. 
Az 1971—1975 közötti ötéves tervben az öntödei 
gépgyártás volumene négyszeresére növekszik és 
1980-ig ismét megkétszereződik.

A z u tó b b i é v e k b e n  a  t e r v e z ő  iro d á k  és g y á r a k  az  

ö n tö d e i b ere n d ez ések  e g y s é g e s ít e t t  so r o z a ta it  fe j 
le s z te t t é k  k i. A z  új b eren d ezések  az é p ítő sz e k r é n y  
e lv  a la p já n  k ész ü ln ek  az  a lk a tr é sz ek  le g n a g y o b b
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egységesítése és csereszabatossága mellett, ami a 
tervezési időt rövidíti és a költségeket csökkenti.

Szovjet műszaki dokumentációk alapján gyárt 
ják a forró szeles zárt kupolókat, melyeket auto 
matikusan vezérelnek és a távozó gázokat meg
tisztítják. Ilyen kupolók a lipecki, odesszai, rjazani 
stb. centrolit öntödékben eredményesen működ
nek. A következő 3—4 év folyamán kb. 60, kupo- 
lóval kialakított olvasztó művet helyeznek üzembe.

Az ipar már gyártja az 1—40 tonna befogadó- 
képességű indukciós olvasztó és hőntartó kemen
céket; a rekonstruálandó és új öntödékben kb. 
600 indukciós kemencét helyeznek üzembe a kö
zeli években.

Megszervezték valamennyi formaszekrény mé
rettartom ányra a különböző tömörítési módszer
rel működő (kombinált, homokröpítős, sajtoló, 
lövő-sajtoló, folyékony keverék) komplex gépesí
te tt és autom ata formázósorok gyártását.

Jelentős műszaki eredménynek számít a kissoro- 
zatú öntvények gyártására alkalmas formázó auto 
maták létrehozása. A közeli években 120—150 
sort helyeznek üzembe.

Üzemi alkalmazást nyernek a 16, 40, 100 és 250 
kg súlyú magok gyártására alkalmas, vándormag- 
szekrényes autom ata sorok.

Nagy jelentőséget tulajdonítanak a méretpontos 
öntvények gyártási módszereinek és kidolgoztak 
számos erre alkalmas gépet és autom ata sort:
— 300 forma/óra fölötti termelésű szekrény nélküli 

formázósorok ;
— szekrényes és szekrény nélküli emeletes formá

zást végző autom aták dugattyúgyűrűk és ha 
sonló kisméretű öntvények gyártására, melyek 
teljesítménye 300 forma/óra;

— vasöntvényt gyártó autom ata kokillaöntő so
rok;

— bélelt fémformával működő autom ata sorok ;
— precíziós öntvényeket gyártó sorok.

Nemzetközi műszaki-tudományos együttműködés

Az öntvénygyártás fejlesztésében fontos szerepe 
van a külföldi országok tapasztalatai tanulm á
nyozásának és hasznosításának, a nemzetközi 
műszaki-tudományos együttműködésnek.

Műszaki-tudományos egyesületünk szakemberei 
rendszeresen részt vesznek a nemzetközi kongresz- 
szusok és bizottságok munkájában; saját tapasz 
talataikat szívesen megosztják és egyidejűleg ta 
nulmányozzák és hasznosítják a külföldi szakem
berektől kapott műszaki tapasztalatokat. Intéze 
teink együttműködnek a Magyar Népköztársaság, 
a Lengyel Népköztársaság, a Csehszlovák Szo
cialista Köztársaság, a Német Demokratikus Köz
társaság intézeteivel. Svájci, francia, olasz ame
rikai stb. vállalatokkal együttműködés van kiala 
kulóban. A nemzetközi együttműködés bővítésére 
törekszünk minden országgal és az a véleményünk, 
hogy ez nagy hasznot hajt az öntészet fejlesztésé
ben, a 40. kongresszus mottójának megvalósítá
sában — a tudomány és a technika ember érdeké
ben való fölhasználásában.

Olyan öntvénygyártás létrehozására törekszünk, 
amelyben az ember megszabadul a nehéz fizikai

munkától, a technika irányítója lesz — ilyen ta 
pasztalat már rendelkezésre áll külföldön és orszá
gunkban egyaránt.

Meg vagyunk győződve arról, hogy a 40. Nem
zetközi Öntő Kongresszus és az ,,Interlitmas-73” 
kiállítás jelentősen elősegíti e feladat megoldását 
valamennyi országban.

A 40. Nemzetközi Öntő Kongresszus rendezvényei

A kongresszus szervező bizottsága a CIATF elő
írásainak megfelelő szakmai és a szokásosnál jóval 
bővebb kulturális programot biztosított. A leg
fontosabb szakmai rendezvények: előadások, mun
kabizottsági ülések, a tagegyesületek titkárainak 
értekezlete, a CIATF közgyűlése.

Előadások

A CIATF alapszabályával összhangban 28, ed
dig még nem publikált témával foglalkozó előadás 
hangzott el, melyek rövid összefoglalóit közöljük.

1. Ljassz, A. M., Borsuk, P. A. (Szovjetunió): 
Folyékony önkötő keverékek (A folyamat elmé
lete és gyakorlata).

A Szovjetunióban a hatvanas évek elején kidol
gozott folyékony önkötő keverékek (Fők) széles 
körben elterjedtek az egyedi, kissorozatú és nagy- 
sorozatú gyártást folytató öntödékben, a max. 
50—70 t  súlyú vas-, acél- és színesfém öntvények 
gyártásában.

A jelen előadás, a Szovjetunióban a Gépgyártási 
Központi Műszaki-Tudományos K utató  Intézet 
ben (CNIITMAS) végzett kísérletek alapján á tte 
kinti a folyékony keverékek kialakulásának, köté 
sének és alkalmazásának elméletét. Rám utatnak, 
hogy a keverékek folyékony állapotát kis nedves
ségtartalom mellett (legfeljebb 5—6%) felületi 
aktív anyagok alkalmazásával érik el, amelyek ke
verés közben habképzőek, töltőanyagot, kötőanya 
got, szilárdító és felületi aktív anyagot tartalm az 
nak. E  célra meghatározott habképző tulajdon 
ságokkal és mérsékelt habállandósággal rendelkező 
felületi aktív anyagokat alkalmaznak. Bem utatják 
ezen elv általános helyességét a különböző kötő 
anyagokkal előállított folyékony keverékekre vo
natkozóan.

A keverékek önkötése a levegőn a szilárdítok 
vagy különleges kötésgyorsítók és a kötőanyagok 
fizikai-kémiai kölcsönhatásának eredménye.

A vízüveges-keverékek esetében szilárdítóként 
főleg dikalciumszilikátot és azt tartalmazó anya 
gokat használnak.

Röntgen, kémiai, termográfiai, elektromikrosz- 
kópos és egyéb vizsgálati módszerekkel megálla
pították, hogy a keverékek megszilárdulása a bo
nyolult, változó összetételű kalcium-nátrium-hid- 
roszilikátok képződésének eredménye.

A kísérleti adatok és a kötés természetének vizs
gálatakor kapott összefüggések alapján kidolgoz
ták  a vízüveges folyékony keverékek nagymértékű 
kötésgyorsításának módszereit, melyek lehetővé 
teszik a magok kivételét a magszekrényekből vagy 
a minták eltávolítását a formából igen rövid idő 
elteltével.
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A Fők előállításának általános törvényszerűsé
geit felhasználva, új keverékeket dolgoztak ki, 
melyek különféle szervetlen és szerves kötőanya 
gokat tartalm aznak és különféle technológiai tu 
lajdonságokkal rendelkeznek.

2. Koumani, G., Blazy, D., Decure, R. (Fran 
ciaország): A réztartalm ú ötvözetek folyamatos 
öntésének vizsgálata (az ólom-bronzokat kivéve).

A kísérleteket rézötvözetek folyamatos öntésé
nek szentelték, melyekből különböző átmérőjű és 
bonyolult alakú rudakat gyártottak.

A vizsgált ötvözetek négy csoportra oszthatók :

— keményedő réz-nikkel-ón ötvözetek ;
— nagyszilárdságú sárgaréz és Al-bronz Fe- 

Mn-nal ;
— komplex Al-bronz, 2% Ni és 1,5% vagy 6% 

M n-tartalommal ;
— komplex Al-bronz, 4% Ni-tartalommal.

A folyamatos öntést a jellemző jelenségek szem
pontjából vizsgálták (a szövet reprodukálhatósága, 
szilárdulási kinematika, deformáció, dermedés, de 
formációs hullámok), melyek hatást gyakorolnak 
a kis dermedési hőmérsékletközű ötvözetekre a 
szövet és tulajdonságok módosításával, a folya
m atra jellemző termociklus-változások eredmé
nyeként.

Az ötvözeteknek megfelelően a termékeket a 
gyártási mód szerint, az alapösszetétel, minőség és 
méret függvényében, a  következő módszerekkel 
vizsgálták: metallográfiái, mechanikai, gyorsított 
korróziós, hőkezelési, differenciál termikus analí
zis.

A tulajdonságok, hatások és módosulások meg
állapítása után, melyeket a folyamatos öntés vi
szonyai határoznak meg, a szövet reprodukálható 
sága lehetővé te tte  a fizikai-kémiai jelenségek ki
fejlődésének vizsgálatát és ez a komplex Al-bronz 
ötvözetekben váratlanul a „Facteur beagéne” el
mélethez vezetett.

A teljes vizsgálat azt m utatta, hogy a rudak, 
csövek és idomok folyamatos öntése a legkülön
bözőbb ötvözetekből igen nagy érdeklődést vált 
ki ; azonban a termékek ridegsége korszerű beren
dezést és a metallurgiai kérdések mély ismeretét 
követeli meg a szakemberektől.

3. Defrancq, Ch., Eeghem, J ., D eSy,A. (Belgium): 
Az Al-tartalmú, nagymennyiségű Ca-mal módosí
to tt  öntöttvas továbbfejlesztése.

A jelen előadás áttekintést ad egy új öntöttvas 
fajta legfontosabb tulajdonságairól, amelyet a kis 
Si-tartalmú vagy Si-mentes Fe—A1—C ötvözetek 
nagymennyiségű Ca-mal végzett módosításával 
kapják.

A szakítószilárdság értékei 30—55 kp/m m 2 kö
zött vannak.

A Brinell-keménység és szakítószilárdság kö
zötti összefüggést a következő képlet fejezi ki:

НВ =  100 + ЗД-сгБ
Az ütőszilárdság 9—10 kp cm/cm3 között válto 

zik a szakítószilárdság függvényében.
A törési behajlás (hajlítóvizsgálat 0  20x400 

mm-es próbatesttel) 15,7 mm, szemben a szilí
ciumos nyersvas 9,7 mm-es értékével.

A Mn- és Cu-tartalom növelésekor az edzhetőség 
az önedzésig fokozódik öntött állapotban.

Az Al-öntöttvas jól ellenáll a hőlökéseknek és jó 
a hővezetőképessége magas hőmérsékleten. A jó 
grafitosodás és a csekély kérgesedési hajlam m iatt 
az új öntöttvas folyamatos és kokillaöntésre külö
nösen alkalmas.

4. Hilaire, P., Fouguet, J D o a t ,  R.  (Francia- 
ország): A savanyú bélésű hideg szeles kupoló ada 
golásának optimalizálása és a nagyszilárdságú ön
tö ttvas gyártásának automatizálása.

Az öntvénygyártás, olvasztás, kristályosodás 
terén hatalmas ismeretek halmozódtak fel ugyan, 
de e területeken olyan mennyiségű tényező hat, 
hogy az emberi agy nem képes azokat szintetizálni. 
Csupán a számítógépek képesek megállapítani, 
milyen betétanyagokat (nyersvas, hulladék, ferro- 
ötvözetek, koksz) kell felhasználni az optimális 
műszaki eredmény minimális költséggel való eléré
séhez, figyelembe véve az ellenőrzött tényezők 
minél nagyobb mennyiségének értékét, és a ponto 
san körülhatárolt célokat.

A meghatározott tulajdonságokkal rendelkező 
különböző öntvények gyártására logikai folyama
to t kellett összeállítani, amely olyan összefüggése
ket alakít ki, melyek a teljes problémára vonatkoz
nak, és e célra olyan képletet kellett kialakítani, 
amely lehetővé teszi gyors számolással, lineáris 
programozással, a keresett értékek meghatározá
sát, közepes számítógéppel, rövid időn belül.

Valamennyi tényezőt figyelembe vették, melyek 
e folyamatban szerepet játszanak. Ezek részben 
egyedi, részben csoporttényezők, pl. a vegyi össze
tétel, melyet külön határoznak meg, mint a C-, 
Si-tartalom stb., a karbonekvivalens, beoltás, 
leégés, karbonizálás stb., ezek lehetnek tapaszta 
lati értékek, és/vagy megfelelő kutatási adatok, 
valamint egyéb gazdasági jellegű tényezők, mint 
pl. a nyersanyagok ára, ami lehetővé teszi a piaci 
helyzet kihasználását.

A jobb reprodukálhatóság érdekében az olvasz
tás folyamán tanulmányozni kell a különböző lehe
tőségeket, melyeket a  számítógép kínál.

Ez a módszer igen pontosnak tűnik, vannak 
azonban meghatározott tényezők, melyeket nem 
teljesen tisztáztak.

A vizsgálatokat folytatni kell, még több nem 
ellenőrzött tényező hatásának tisztázása érdekében.

5. Malesevic, N., Bonacic—Mandinic, Z. (Ju 
goszlávia): ,A felrágás-képződési zónák elhelyez
kedése’ bonyolult formázókeverékek esetében.

A szerzők az előző munkára támaszkodva, amely 
a bentonitos formázó keverékek felrágási hajla 
mának megállapításával foglalkozott (a felrágás- 
képződési zónák elhelyezkedése ,,TSO” segítsé
gével) a jelen munkában további adalékok hatását 
vizsgálják. Megállapították, hogy az ilyen adalé
kokkal készült keverékek esetében egyenes össze-

H 20 %
függés van az anyag n =

anyag %
nedvességi foka

és a következő hányad között Nt/Sr; ezt az össze
függést csak bentonitot tartalmazó keverék ese
tében állapították meg.
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Bonyolult keverékek esetén meg kell határozni 
az ,rí nedvesedési fokot, amelynek képlete:

r / H 20 %
bentonit % + adalék %

Mivel a kísérletek szerint a különböző adalékok 
különböző módon befolyásolják a fe/rágások el
helyezkedését, valamennyi adalék értékét általá 
nosan kell kifejezni.

E célra a  szerzők az ,,EB” bentonit-ekvivalens 
bevezetését javasolják.

Ily módon, a bentonit-ekvivalens a felrágás-kép- 
ződés tendenciája tekintetében az adalékok hatásá 
nak általános kifejezése és a nedvesedési fok kép 
lete a következő alakú lesz :

n » -  H *°%
bentonit % + adalék % • EB

E munkában a különböző adalékok konkrét 
eredményeit ismertették először is általános formá
ban, majd két konkrét gyakorlati példa követke
zik.

A befejező részben arra a következtetésre jutnak, 
hogy bármely adalék meghatározott nedvesedési 
foka bármely keverék meghatározására alkalmas, 
eltérően a csupán bentonitot tartalmazó keveré
kektől. Ez a következő előnyökkel jár:

a) egy TSO felrágás-eloszlási sáv felhasználása 
bármely adalék esetében mindaddig, amíg azonos 
minőségű kvarchomokot vagy bentonitot használ
nak;

b) lehetővé válik meghatározott adalék felrá 
gásra gyakorolt hatásának megállapítása;

c) a legmegfelelőbb adalék megállapítása a fel
rágás legkedvezőbb elhelyezkedése érdekében az 
adott formán belül.

6. Hecht, M., Margerie, J —C., Masere, C. (Fran 
ciaország): Vasöntvények hajlíthatóságának vizs
gálata.

E munka célja az egyszerű alakú vasöntvény 
hajlíthatóságának vizsgálata törésig. Hajlítás alatt 
az öntvény terhelés alatti behajlása értendő. A fel
adat annak vizsgálata volt, milyen összefüggés 
van ezen érték és a szakító, valamint nyomó te r 
helés közbeni alakváltozási görbék között, azaz 
előre megmondani a vasöntvény viselkedését, 
amely hajlító igénybevételnek van kitéve.

Különböző öntöttvasakból készítettek öntvénye
ket (temper, gömbgrafitos, lemezgrafitos), és meg
rajzolták azok behajlítási görbéit törésig. Vala 
mennyi öntöttvas esetében meghatározták a kiin 
duló rugalmassági együtthatót és a szakítási görbé
ket; több öntöttvas esetében felvették a nyomási 
görbéket is. Kétféle számítást végeztek: az elsőd
leges anyagok szilárdságának számítása (a szilárd
sági görbék egyenességének számítása terheléskor), 
és a tényleges szilárdsági görbékkel végzett számí
tások — számítások számítógéppel „finite ele
ments” módszerrel.

Tisztázódott, hogy a „finite elements” módszer
rel végzett számítás levetővé teszi az öntési te r 
mékek rendeltetésének legteljesebb tisztázását. 
Az anyagok szilárdságának számítása számítógé
pek nélkül hosszadalmas és nehéz, csak általá 
nos esetekben használható. Az adott öntvényben

(T alakú) a terhelések eltérései, melyeket elemen
táris teóriával (feltételezve az egyenesvonalúságot) 
és tökéletesített teóriával számítottak, csak nagy 
terhelések mellett jelentősek (szakításkor ezen mu
tatók  viszonya 1,6-nál nem volt nagyobb — lemez
grafitos öntöttvas esetében). A tempervas és gömb
grafitos öntöttvas mutatói szakításkor és nyomás
kor azonosak.

Amennyiben az E 0,00025 nagyságrendű terhelé 
seket nem lépik túl, ezen anyagok azonos minőségű 
acélokkal felhasználhatók E 0,00025 „szekánsmo- 
dulusszal” (secant modulus). Lemezgrafitos ön tö tt 
vasak esetében E 0,00025-nél nagyobb nyomóter
helések is megengedhetők, pl. 1,5 E 0,00025.

7. Buturov, A. V., Pepelin, B. A., Sokol, J . B. 
(Szovjetunió): Precíziós öntvények automatizált 
gyártása a Szovjetunióban.

A gépgyártásnak az utóbbi huszonöt évben a 
méretpontos, kis megmunkálást igénylő öntvények 
iránt megnövekedett igénye képezte a Szovjetunió
ban az alkatrészgyártás korszerűsítésének alapját.

A legnagyobb fejlődést a precíziós öntvények 
gyártásában érték el korszerű technológiai folya
matok és nagytermelékenységű berendezések te r 
vezése és megvalósítása révén. A precíziós önt 
vénygyártás technológiája több fejlődési szakaszon 
ment át, melyeket a választék bővülése, a súly 
növekedése, a munkaigényesség, a költség csökke
nése és a minőség javulása jellemzett, miközben 
az alkatrészek maximálisan megközelítették a kész 
darab méreteit.

A legjobb eredményeket az utóbbi években új 
elveket megvalósító technológiai megoldások kiala 
kításával érték el, melyek lehetővé te tték  a folya
mat komplex automatizálását.

Az új technológiai megoldások eredményeként 
az öntvények teljes gyártási ideje harmadrészre, 
a műveletek száma 30%-ra csökkent, és azok egy
szerűbbé és automatikussá váltak. A technológiai 
műveletek mennyisége határozta meg a gyártás 
automatizálásának elvi vázlatát, amely két önálló 
szakaszból áll.

Valamennyi szakaszt autom ata sor választja el 
a többitől, amelyek száma a tervezett termeléstől
függ-

Az autom ata sorok rendszere lehetővé te tte  a 
max. 1,5 kg súlyú karbonacél öntvényeket gyártó 
autom ata sor létrehozását 2000—7500 t  évi te r 
meléssel.

A technológiai műveletek 80%-a automatizált, a 
többi művelet, melyek automatizálása nem gazda
ságos, gépesített.

Az autom ata rendszer biztosítja a megadott 
technológiai előírásoktól való minimális eltérést az 
egyes műveletek pontos reprodukálása révén.

Az autom ata rendszert sorozatban gyártják, a 
technológiai folyamatot és az alapvető berendezé
seket szabványosították.

8. Kawano, X., Inoyama, N., Kúrái, K. (Japán) : 
Különböző elemek hatása a cementit grafitosodá- 
sára.

Különböző elemek kis mennyiségét adagolták 
2,4% C, 1,1% Si, 0,01% P, 0,01% S-tartalmú fe- 
hértöretű öntöttvashoz. A Mn-tartalom értékei: 
0,04%, 0,15% és 0,3% (Mn/S: 3—5, 15—25
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25—35). Az adagolt elemek: Cu, Ag, Ca, Zn, Cd, 
13, Al, Ti, Zr, Sn, Pb, Y, Nb, Ta, Ce, N, P, As, 
Sb, Bi, Cr, Mo, W, Со, Ni, Te.

A próbákat ellenállásfűtésű kemencében olvasz
to tták. A nitrogén esetében nagyfrekvenciás induk 
ciós vákuumkemencét használtak. Ötvözéshez 
nagy tisztaságú fér roöt vözeteket, tiszta fémeket és 
nitrogént használtak. A grafitosodás első és máso
dik szakaszának időtartam át dilatométeres mérés
sel határozták meg 950 °C-on (első szakasz) és kb. 
700 °C-on (második szakasz).

A Mn-tartalom 0,5%-ig gyorsítja a grafitosodás 
első szakaszát, a 0,15%-os Mn-tartalom gyorsítja 
a második szakaszt, de 0,3% fölött lassítja.

Az első szakaszban a 13(<0,01%), Ca és Mn a 
legerősebb grafitosító elem, a Ti (Mn/S =  4), Zr és 
Al erősek, a Ti (Mn/S =  20—30), Ni, Co, Cu, Pb, 
Ag, As, P  és Sn gyengék. A Zu, Ta, W, Sb és Cd csak
nem hatástalan. A Ce (<0,02% ), Mo, Bi és Nb 
gyenge karbidképző, a Cr és V erős, a B( >0,01%), 
N és Те a legerősebb karbidképző.

A második szakaszra gyakorolt hatás hasonló, 
néhány elem kivételével. A P (>0,06% ), Sb, As 
és Sn hatástalanok vagy gyenge grafitképzők az 
első szakaszban, de a másodikban erős grafitkép
zőkké válnak.

A cementit grafitosodása függ a cementit köté 
sétől, a karbon aktivitásától, a karbon diffúziós 
sebességétől és a grafit képződési sebességétől. 
Figyelembe kell venni a különböző elemek közötti 
kölcsönhatást is, m int N, S stb.

Vizsgálták az elemek öntési és hőkezelési szö
vetre gyakorolt hatását is.

A kísérletek eredményei nemcsak a temperönt- 
vény-gyártásban, hanem a lemez- és gömbgrafitos 
öntöttvas kokillaöntésekor is hasznosíthatók.

9. Flemings, M. C., Mehrabian, R. (USA): 
A részben megdermedt fém öntése.

Rövid áttekintést adnak a Massachussets Tech
nológiai Intézetben a „rheoöntéssel” (Rheocast- 
ing) kapcsolatban végzett alap- és alkalmazott 
kutatásról. Mindezek azon a tényen alapulnak, 
hogy számos ötvözet félig dermedt állapotban 
híg iszapként viselkedik, amennyiben dermedés 
közben erősen keveredik.

A „rheoöntés” során az iszapot közvetlenül for
mába öntik. Ennek egyik változata a „Thixocast- 
ing”. A szilárd-folyékony keveréket úgy állítják 
elő, hogy az a szilárd test tulajdonságával rendel
kezik. Nyomás hatására ismét iszapszerű lesz és 
befolyik a formába. A „Compocasting” eljárás 
során a félig megdermedt olvadékba nemfémes 
anyagot adagolnak, ami önthető Composit-anyag 
előállításához vezet. A „Rheore fining” eljárás a 
„Rheocasting olvadék” különleges szerkezeti és 
folyékonysági tulajdonságait hasznosítja a fölös
leges ötvözök vagy szennyeződések eltávolítására.

10. Davies, V. DeL. (Norvégia): A táplálási tá 
volság megállapítása számított hőeloszlás mellett.

Kevés adat áll rendelkezésre a fémek és ötvöze
tek táplálási hatósugaráról. A dermedési modellek
kel szám ított táplálási távolságok hasznosak a táp- 
fejelhelyezés meghatározásakor. A számításokat 
két lemez alakú, felöntéssel ellátott próbára végez
ték.

A dermedési diagramok alapján a központi 
folyékony csatorna hossza megállapítható.

A táplálási hossz egyszerűsített egyenletét kvarc 
homokba öntö tt karbonacélra határozták meg. 
Az egyenlet, megfelelő átszámítással más ötvö
zetekre is alkalmazható.

A táplálási távolság öntöttvas esetében a der
medési zsugorodástól függ.

Az Al-ötvözetekre végzett számítások egyeznek a 
kísérleti adatokkal.

A nagy dermedési hőmérsékletközű ötvözetek 
nél az öntvény dendritközi táplálása, a sajátossá 
gok figyelembevételével kiszámítható. A lemez 
nem egészen kitáplált részén mikrozsugorodás van, 
ezek számított mennyisége egyezik a porozitás 
irodalomból ismert mértékével. A porozitás azon
ban a gáztartalomtól is függ.

11. Beckius, K. (Svédország): A legújabb ered 
mények olivinkeverékekkel.

Az olivin homokot számos országban használ
ják austenites mangán-acélok gyártására. Szá
mos skandináv acélműi kokillát gyártó öntöde tel 
jesen olivin homokot használ, főleg a szilikózis 
elkerülésére.

Az előadás összefoglalja a  különböző eredetű 
olivin homokok fizikai-kémiai tulajdonságait. Is 
mertetik a fajlagos hővezetőképesség, fajhő meg
határozására és a homokok osztályozására vonat
kozó kísérleteket. Az olivin homokok szerkezeti 
változásait, melyek oxidáló és redukáló közegben 
végzett hevítéskor mennek végbe, agglomerációs 
folyamatok közben, mikroszkóppal és mikroanali- 
zátorral vizsgálták. Ugyanezen módszerekkel vizs
gálták az olivin és acél kölcsönhatását magas hő
mérsékleten, különböző gázközegekben.

A vizsgálatok szerint a vasoxid és olivin keveré
kek összesülése redukáló közegben és szerves kötő 
anyagok esetén csökken. Az olivin és acél kölcsön
hatása az acél szolidusz hőmérséklete fölött vagy 
alatt a megolvadt vasoxid behatolását jelenti az 
olivin keverékbe. Tárgyalják a keveréktapadás 
gyakorlati kérdéseit, melynek oka az összesülés 
közbeni folyamatok.

A szerzők röviden foglalkoznak a homokregene
rálás, felhasználás és a kötőanyagok kérdéseivel. 
Végül áttekintik a munkavédelmi kérdéseket.

12. Nándori Gy., Dúl J. (Magyarország): 
A szürke és fehér öntöttvasak hossz — hőmérsék
let változásainak mérése kristályosodás közben.

A vizsgálatok célja a vasötvözetek dermedési 
tulajdonságainak vizsgálata és a hossz—hőmérsék
let változás mérése. Elektronikus mérőműszereket 
alkalmaztak a próbatestek hosszméretének méré
sére dermedés közben a hőmérséklet függvényé
ben. Vizsgálták a fehértöretű, lemezgrafitos és 
gömbgrafitos, valamint Ce-MM-la kezelt ön tö tt 
vas tulajdonságait.

A legfontosabb eredmény annak megállapítása, 
hogy a kristályosodást kísérő térfogatváltozások, 
melyek a grafitosodással függnek össze, nem tekint 
hetők a térfogatnövekedés egyetlen okának. A vizs
gálati eredményekből levonható az a következte 
tés, hogy a hosszváltozás sebessége jobban jel
lemzi a primer szövet kialakulását, mint a teljes der
medési idő értéke, mely a hűlési görbéből megálla
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pítható. A lemezes és gömbgrafitos öntöttvasak 
többsége eutektikus hőmérsékleten dermed meg, 
az utóbbi lényegesen nagyobb duzzadással. A kén 
az eutektikus öntöttvasakban erősen dendrites 
exogén típusú kristályosodást eredményez, ami
kor is az öntvény külső rétege, amely még folyé
kony fázis jelenlétében is folytonos, duzzadást 
okoz a dermedés befejezése előtt. A fehértöretű 
öntöttvas duzzadás nélkül vagy kisebb-nagyobb 
duzzadással kristályosodhat. A próbatestek végei 
és közepe közötti hőmérsékletkülönbség a derme
dés befejezéséig megmarad.

Grafitos kristályosodás esetén a kristályosodás 
maximális duzzadással fejeződik be és a y-+  a á t 
alakulás kíséri a duzzadást a perlit-ferrit aránytól 
függően.

Az alkalmazott vizsgálati módszerek alkalmasak 
a dermedő öntöttvas szövetének közvetlen megha
tározására.

13. Reynolds, Z. A. (Anglia): Az öntött fémek 
jövője.

Az öntvénygyártás régi és sokoldalú gyártási 
módszer, de az újabb eljárások is követelik jogai
kat. Mennyire komoly ez a veszély és hogyan ke
rülhető el ?

E kérdéseket tárgyalják a legújabb tendenciák 
alapján. Az előadás az öntött fémek gyártásával 
szemben ható tényezőket tárgyalja. Ez az öntvé 
nyek „költségéhez” , „értékéhez” és ezek fokozásá
hoz vezet : az érték együtthatóhoz.

14. Snezsnoj, R. L., Szerebro, W. S., Rivkisz,
J . M ., Rabinovics, B. W. (Szovjetunió): Vasöt
vözetek bélelt kokillában való gyártásának techno 
lógiai alapjai és komplex gépesítése.

A bélelt kokillában való öntvénygyártás, mű
szaki és gazdasági jelentősége alapján az egyik leg
korszerűbb technológiai folyamat.

Az autom ata sorokon végzett formázáshoz v i 
szonyítva a bélelt kokillákkal végzett gyártáskor 
lényegesen csökkennek a megmunkálási ráhagyá 
sok és felöntések, 10—20-ad részre csökken a for
mázóanyag-felhasználás, 1,5—2-szer kevesebb a 
tisztítási igény, javulnak a munkakörülmények és 
nő a termelékenység.

A héjformázáshoz viszonyítva javul a kihozatal, 
4—6-od részre csökken a kötőanyag-felhasználás, 
csökken a tisztítási igény, nő a termelékenység és 
javulnak a munkakörülmények, ezenkívül nagyobb 
és méretpontosabb öntvények gyárthatók.

A bélelt kokillák hatékony alkalmazási területe 
főként a tömeggyártás: jármű- és traktorgyártás, 
villamosipar, szállítógép-gyártás stb. Bélelt ko 
killák alkalmazhatók bonyolult, sok megmunká
lást igénylő öntvények, erősen zsugorodó ötvöze
tek esetében.

A bélelt kokillában folytatott gyártás jól gépe
síthető, automatizálható. A traktor-forgattyústen- 
gelyeket gyártó automatasor a gyakorlatban iga
zolta az új módszer műszaki-szociális előnyeit, és 
bátran nevezhető a jövő öntvénygyártási módsze
rének.

A bélelt kokillában végzett öntés előnyei az 
önt vény tulajdonságok kialakulásának azon kü 
lönleges termikus, fizikai-kémiai és mechanikai

viszonyaiból adódnak, melyek a kokilla és a nem 
fém bélés együttes hatásából származnak.

A hőre keményedő homokkeverékekkel bélelt 
kokillában végzett öntés technológiai alapjait 
megfelelő részletességei kidolgozták. E keverékek 
alkalmazásával üzemi technológiát alakítottak ki.

15. Haensel, G., Mitsche, R., Dichte (Ausztria): 
A gömbgrafitos öntvény gyártásának és minőségi 
ellenőrzésének új kísérletei.

Több mint 20 évvel ezelőtt a Tiroli Cső- és Fém 
művekben a gömbgrafitos öntöttvas előnyeit fel
ismerve, néhány évig gyártották ezt fém-magné
zium por adagolással (TRM-befúvatás — Schreiber 
N. szabadalma).

Kapacitás okokból időközben az Mg—Si-előöt- 
vözetre tértek át.

Mivel az utóbbi években a G. Fischernél kifej
lesztett fém-magnéziumos eljárással (Fischer-kon- 
verter) tetszés szerinti mennyiség kezelhető, a 
gyártást ismét a fém-magnéziumra állították át.

Mivel a kéntelenítést (GHW-rázóüst) igénylő 
előötvözetes és az azt nem igénylő fém-magné
ziumos eljárás között jelentős kémiai és fizikai jel
legű eltérés van, összehasonlító kísérleteket végez
tek a következőkre vonatkozóan: öntészeti tu la j 
donságok, szövet és mechanikai tulajdonságok, 
gáztartalom, tisztasági fok, reakciótermékek, gömb- 
grafit-képződés és szerkezet.

Beszámolnak a termikus analízis alkalmazásáról 
a gömbgrafitos öntöttvas minőségének ellenőrzé
sére.

16. Fremunk, P ., Pacal, B., Varhanicek, J. 
(Csehszlovákia): Vanádiummal ötvözött kopásálló 
öntöttvas.

A 6% vanádium tartalm ú öntöttvas tulajdonsá 
gait vizsgálták változó karbontartalom mellett. 
A vizsgálati eredmények azt m utatták, hogy 2,23— 
2,80% C-tartalom mellett az öntöttvas kopásálló
sága kitűnő. Relatív kopásállósága kb. 5, míg a 
legkopásállóbb 15/2 öntöttvas relatív kopásálló
sága kb. 3,2.

A V 6 Cr 1 öntöttvas kopásállósága nem függ 
attól, hogy mi alkotja az alapszövetet — marten- 
sit vagy austenit, mivel az austenit a koptató 
anyag nyomásának hatására 1300—1500 H/x ér 
tékre keményedik. 690 °C-on végzett hőkezelés 
eredményeként az öntöttvas keménysége H R C 
30-ra csökkenthető.

Ezen öntöttvas nagy kopásállóságát a nagymé
retű vanádiumkarbid kristályok okozzák, melyek 
keménysége 2100—2800 H/x. Az ilyen öntöttvas 
öntészeti tulajdonságai jók. 100 °C fölött a ke 
ménység gyorsan csökken. A felület könnyen oxi
dálódik.

17. Bakker, J ’. ,  Van der Mej, G. H. L., Bordes, A. 
(Hollandia) A teljesítmény és hőmérséklet auto 
matikus szabályozásával kialakított kupoló üzemi 
tapasztalatai.

Üzemi kísérleteket végeztek forró szeles, kettős 
fúvóöves kupolóval, melyet felszereltek a hőmér
sékletet és teljesítményt szabályozó automatiká- 
val. A vizsgálatok fő célja annak tisztázása, hogy 
milyen határok között változhat a kupoló teljesít
ménye anélkül, hogy a folyékony vas hőmérsék
lete 1500 °C alá csökkenne. Tisztázták, hogyan
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befolyásolja a teljesítmény változása az összeté
telt.

Az összehasonlításjérdekében kísérleteket foly
ta ttak  hideg széllel, forró széllel, forró széllel és 
kétsoros fúvókával, ugyanezzel és automatikus liő- 
mérsékletellenőrzéssel, és végül kétsoros fúvóká
val, forró széllel, valamint automatikus hőmérsék
let- és teljesítmény-ellenőrzéssel.

Az ellenőrzés, a kísérleti eredmények szerint, a 
következő határok között lehetséges:

hideg s z é l ...............................  5,5—8,5 t/m 2-óra
forró szél ...............................  5,0— 9,9 t/m 2-óra
kétsoros fúvóka, forró szél . . .  3,0—11,0 t/m 2 • óra 
kétsoros fúvóka, forró szél hő 
mérséklet ellenőrzéssel .......... 4,0—12,0 t/m 2-óra

A Si-leégés ilyen olvasztási módok mellett: 15— 
25, 0—18, 4—16, 6—12%.

18. Pacyna, H. (NSZK) : A termelékenység mint 
az öntészet nemzetközi fejlődésének összehason
lító adata.

Az öntőszakemberek kedvelt teljesítménymu
ta tó ja  a PA termelékenység (kgjó), melynek meg
határozásakor a termelést (kg) osztják a dolgozók 
által teljesített munkaórával (ó). A gyártm ányvá 
laszték, az öntöde gépesítésének foka és a segéd
anyag-felhasználás azonban olyan erősen befolyá
solja a termelékenységet, hogy hamis adatokhoz 
vezet és a termelékenység összehasonlítására alkal
matlanná válik. A bővített termelékenységi egyen
letnek ezeket a tényezőket megfelelően kell figye
lembe vennie.

Az öntvények gyártási költségeinek matema
tikai-statisztikai vizsgálata nemzetközileg érvé
nyes súlyozási tényezőkhöz vezet az anyagminő
ség, darabsúlyeloszlás, bonyolultsági fok és méret- 
nagyság számára, melynek segítségével ezen hatá 
sok kikapcsolhatok. A tényleges termelést ezen 
súlyozási tényezőkkel standard termeléssé alakít 
ják át, amely a közepes bonyolultságú, 1000 cm3 
(7,2 kg) térfogatú, évi 250 darabos sorozatban 
gyártott szürkeöntvényt jelent. Az öntvényosztá 
lyozás egyértelmű szempontok szerint fontos köve
telmény.

A felhasználási oldalon a gépek által teljesített 
munkát és a felhasznált segédanyagokat egyenér- 
ték együtthatókkal emberi munkaórává számítják 
á t és a dolgozók által teljesített munkaórával ösz- 
szes ráfordításként számítják.

A bővített termelékenységi egyenletben a stan 
dard termelés a tö rt számlálója, a teljes ráfordítás 
a nevezője. A terhelés ingadozásainak kompenzá
lására olyan normalizálást javasolnak, melynek 
során figyelembe veszik az öntöde berendezés 
szerinti normál termelését.

A nemzetközi termelékenységi összehasonlítás 
érdekében az országra jellemző költségviszonyokat 
kell figyelembe venni. A bérek, gép- és energiakölt
ségek, valamint segédanyagköltségek céltudatos 
megválasztásával a költségviszonyok К  együtt 
hatóját képezik, amely nagyon valószínű, hogy 
0,2 és 3,5 között változik. A termelékenység a te r 
melési eszközök üzemgazdaságilag helyes össze
hangolásakor optimumot ér el, mely a K-tól, azaz 
az ország költségjellemzőjétől függ. A gyengén fej

le tt ipari országokban, viszonylag alacsony bér
szinttel, azonban drága gépekkel és anyagokkal, 
ezen termelékenységi optimum lényegesen kisebb, 
m int a fejlett ipari országokban, ahol a gépesítésre 
törekednek a magas bérek hatására.

Az iparilag gyengén fejlett országoknak az java 
solható, hogy a munkaerőkben rejlő nagy tarta lé 
kokat gazdaságosan használják ki a gyengén gépe
sített öntödékben.

19. Sakwa, W Piatkiewicz, Z., Jura, S. (Len
gyelország): Formázó homokok keverése és rege
nerálása a ,,POLKO” pneumatikus szállítórend
szer segítségével.

Az előadás a Glivicei Öntészeti Intézet új pneu 
matikus szállító rendszerekkel végzett vizsgálati 
eredményeit közli. A lengyel megoldás olyan tech 
nológiai módszerek megvalósítását teszi lehetővé, 
mint szilárd anyagok keverése és a formázóhomok 
regenerálása pneumatikus szállítás közben. A pneu
matikus szállítórendszer különböző szerkezetek 
komplexuma, melyet központilag működtetnek. 
A rendszer 24 irányváltoztatást valósít meg és 
500 m hosszú.

A rendszert különböző anyagok szállítására 
üzemi viszonyok között vizsgálták.

A keverési technológiát adott összetételű és mért 
mennyiségű anyagokkal vizsgálták.

Az előadás összefoglalja a vizsgálati eredménye
ket, az alkalmazott vizsgálati módszert, a kísérleti 
berendezés vázlatát és a berendezések műszaki
gazdasági adatait.

20. Maciukiewicz, M., Olszowski, TNaj s ze l ,  D. 
(Lengyelország): Az önkötő keverékek alkalma
zásának újabb lehetőségei.

A szerzők a szintetikus gyantákkal kialakított 
folyékony önkötő keverékek kidolgozását írják le.

Közük a szintetikus gyanták különböző kata 
lizátorok hatására bekövetkező dermedési kine
tikájának vizsgálati eredményeit.

Vizsgálták a kötőanyag, katalizátor és külön
böző adalékok hatását a dermedési kinetika alap 
vető jellemzőire, valamint az indukciós szakaszra 
és a zselatinosodási képességre. Ismertetik ezen té 
nyezőknek a kötőanyag-film szilárdsági tulajdon 
ságaira gyakorolt hatását.

A szerzők vizsgálták a szintetikusgyanta-keve- 
rékek adhézióját és kohézióját. Tárgyalják ezen 
keverékek technológiai tulajdonságait különös te 
kintettel a szilárdságra és gázátbocsátásra. Ismer
tetik  a  Synflo-folyamat technológiai megoldását, 
valamint az öntödei alkalmazás eredményeit.

Tárgyalják a gépesítés és gazdaságosság kérdé
seit.

21. Bakirdjiev, J. W. (Bulgária): A Cr, №  és Cu 
hatása a lemezgrafitos öntöttvas alapszövetére és 
mechanikai tulajdonságaira.

Elektronikus mikroanalizátorral vizsgálták a C, 
Cr, Cu mikrodúsulását a primér ausztenit dendrit 
ágak tengelyében és az eutektoidos cellákban.

Az elemek egyenletes eloszlását állapították meg 
a tengely mentén és a koncentráció változását a 
dendrithatárokon. Vizsgálták a perlit átalakuláso 
kat a Cr, Ni és Cu adagolás hatására. A króm meg
növeli a lemezes perlit mennyiségét. Nő a cementit 
lemezek nagysága is. A nikkel növeli a szemcsés
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perlit mennyiségét és fokozza annak diszperzitását. 
A réz e hatás tekintetében a két másik elem között 
helyezkedik el. Növeli a lemezes perlit mennyisé
gét és fokozza annak diszperzitását.

Analitikus összefüggést és nomogramot dolgoz
tak  ki a Cr, Ni és Cu rugalmassági moduluszra és 
К  relatív falvastagsági m utatóra gyakorolt hatá 
sának számítására. Meghatározták a Cr, Ni és Cu 
ötvözési együtthatóit az öntöttvas em lített tu la j 
donsága tekintetében.

22. Chowdiak, M. P. (India) : A nyers formák á t 
meneti zónájának lineáris zsugorodása.

A hő- és hidrodinamikai folyamatok ciklikus 
láncának legveszélyesebb hatása az átmeneti zóna 
tágulása, amely öntvényhibákhoz vezet, mint fel
rágás, elmosás; differenciált elmozdulások miatti 
hibák, mint leszakadások és repedések, formafal 
törések és mérethibák. Az utóbbi 25 évben mért 
tágulásokat termikus tágulásnak tarto tták . Mind
eddig semmi sem volt ismeretes a nyers forma átme 
neti zónájában a hő- és hidrodinamikai folyamatok 
eredményeként keletkező tágulásról. Ennek méré
sére különleges berendezést terveztek és készítet
tek, amely pontosan tükrözi a folyékony fémmel 
körülvett formafal viszonyait.

Az átmeneti zóna, amely a párolgási zónából, a 
gáz és víz átmeneti zónájából és kondenzációs zó
nából áll, el van választva a nyers formafal átala 
kulási zónáitól a folyékony fém okozta hőmérsék
let gradienssel.

Az átmeneti zóna, mivel gyorsan elmozduló ál
landó hőmérsékletű zóna, nem tágulhat hő hatá 
sára. Miért megy végbe a mérhető tágulás ? E kér
désre ad elméleti és gyakorlati választ az adott 
vizsgálat.

23. 3Iahnig, F., Rist, A., Walter, A. (Svájc): 
A nagyméretű, 13% Cr-tartalmú acélöntvények ki
fáradási szilárdsága korrózió közben.

A kísérletek során a 13/1 és 13/6 acélminőségeket 
hasonlították össze a 13/4 minőséggel. A gyakorlati 
viszonyok megközelítése érdekében nagyméretű 
szerkezeti elemekhez hasonló próbákat vizsgáltak 
a víz korróziós hatása közben.

Az első részben a 13/1, 13/4 és 13/6 acél korrózió 
közbeni kifáradási szilárdságát vizsgálták és meg
határozták a hajlítószilárdságot és ezek szórás
mezejét.

A második részben a különböző felületkiképzés 
hatását vizsgálták 13/4 acél esetében. A csiszolást, 
elektrolitos csiszolást, hideg zömítést és különböző 
hegesztéseket hasonlítják össze.

A harmadik rész a 13/1, 13/4 és 13/6 acélok visel
kedésére közöl adatokat kifáradási repedés megje
lenésekor.

24. Sofroni, L, Popescu, N., Dumitrescu, C., 
Okira, J. (Románia) : Nagy C-tartalmú gyengén ö t 
vözött kopásálló acélok.

Vizsgálták az öntési viszonyoknak, m int a 
dezoxidáló szerek vegyi összetétele, öntési hőmér
séklet, hűlési sebesség, az öntvény tulajdonságaira 
gyakorolt hatását. Vizsgálták továbbá a hőkezelés 
jellemzőinek (hőmérséklet, hőntartás, hűlési sebes
ség) a fémes alapszövet változására gyakorolt ha 
tását.

Az 1,2—2,2% C, 0,6— 1,5% Si, 0,7—0,9% Mn, 
1,0—2,0% Ni, 0,7—1,5% Cr, 0,3—0,5% Mo-tar- 
talmú acélból gyártott hengerek gyártását tá r 
gyalják.

25. Czech, A., Babus, D. (Ausztria): A primer 
szövet hatása a lemez- és gömbgrafitos öntöttvas 
telítettségi fokára.

Meghatározták a lemezgrafitos öntöttvas tömör 
és felöntési zónáját a következő összetétel mellett:

C =  3,0—3,1; Si =  1,5—1,7 ; P  =  0,0—0,2%.

T alakú próbatesttel dolgoztak, mivel a táplá 
lási hibák a csomópontban koncentrálódnak és jól 
értékelhetők.

A telítettség erősen függ a dermedés lefolyásától, 
az időegység alatt képződő szövetmennyiségtől és 
a csíraállapottól.

Megvizsgálták annak lehetőségét, hogy a megha
tározott próbatestek differenciál hűlési görbéivel 
a várható üregképződés megállapítható-e előre.

Három példával bemutatják, hogy a differenciál 
hűlési görbékkel a tömör zóna hossza meghatároz
ható.

A hűlési görbék félkvantitativ, jól értékelhető 
adatokat szolgáltathatnak a nyomelemek hatásá 
ról és ezzel a szekunder grafit várható mennyiségé
ről. Mivel a görbék kb. 6 percen belül állnak rendel
kezésre, lehetővé válik az olvadék korrekciója csa
polás előtt.

26. Dobski, M ., Gurny, Z., Harpula, J ., Rzepa, 
T., Starzynka, S., Wertz, Z. (Lengyelország) : A hot- 
box és cold-box eljárás kötőanyagainak és keveré
keinek vizsgálati és ellenőrzési módszerei.

Az előadás a korszerű hot-box és cold-box mag
készítési eljárásokban használt kötőanyagok és 
keverékek vizsgálati módszereivel foglalkozik.

A módszert a lengyel és szovjet kutatóintézetek 
dolgozták ki.

A kötőanyagok használhatóságának megítélé
sére a velük készült keverékek fizikai-kémiai és 
technológiai tulajdonságainak meghatározását ja 
vasolják.

27. Remondino, 31., Pilastro, F., Costa, P., 
Natale, E., Paretti, G. (Olaszország): Az öntés 
fizikai jellemzőinek vizsgálata.

Kísérleteket végeztek az öntést kísérő folyama
tok vizsgálatára, melyek végső célja tisztázni az 
öntés bonyolult jelenségeit meghatározó különböző 
fizikai jellemzők hatásmechanizmusát.

Ez a helyes öntési módszerek meghatározásának 
alapja, így a hibamentes öntvénygyártásé.

Az előadás bem utatja a hőmérséklet- és gáznyo- 
más-változás mérési lehetőségeit (a magokban és 
formákban, és a folyékony fémét), a fémszint 
ellenőrzését formatöltés közben, a formatöltés és 
dermedés közbeni zaj meghatározását.

Bem utatnak anyagokat, szerszámokat és külön
leges módszereket, melyek segítségével legyőzhe- 
tők a magas hőmérséklet mellett fellépő nehézsé
gek.

Ezenkívül példákon m utatják be a módszer al
kalmazását néhány hibafajta képződési mechaniz
musának tisztázásában.

28. Cohn E., Petrescu, V., Cosneanu, C. (Romá
nia): A precíziós öntvények gyártásában használt
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keramikus keverékek folyékonyságának, öntési tu 
lajdonságainak és dermedésének vizsgálata.

Az előadás a precíziós öntvények gyártásakor 
használt keramikus keverékek folyékonyságának, 
öntési tulajdonságainak vizsgálatával, valamint a 
keramikus formák termofizikai jellemzőivel fog
lalkozik.

Közlik a keramikus formázókeverékek dermedé
sével és kötésével kapcsolatban kapott adatokat.

Munkabizottsági ülések
A CIATF csaknem valamennyi nemzetközi mun

kabizottsága ülést ta rto tt és a közgyűlésen beszá
moltak tevékenységükről.

E  kongresszusi beszámolónkban csak felsoroljuk 
a bizottságokat és azok magyar tagjait. Munkájuk 
ismertetését a magyar résztvevők a későbbiekben 
teszik meg.

la  B entonit—-Hevenesi György
le  Önkötő keverékek— Szende György
ld  Alaphomokok — Bakó Károly
4 Környezetvédelem— Horváth László
6 Metallurgia és öntészeti tulajdonságok — 

Dr. Nándori Gyula
7a Lemezgrafitos öntöttvas — Dr. Vörös Ár- 

pádné
7b Temperöntvény — Dr. Macher Frigyes
7 c Acélöntvóny— SzyGéza
7d Gömbgrafitos öntöttvas — Dr. Varga Ferenc

A tagegyesület titkárainak értekezlete

A CIATF-ba tömörült öntödei] egyesületeket 
képviselő titkárok, vagyis az egyesületi munka le
bonyolításával foglalkozó megbízottak értekezle
tére szeptember 12-én, a moszkvai Szakszerveze
tek  Székházában került sor. Egyesületünk Öntödei 
Szakosztályát Bakó Károly  titkár képviselte.

A megjelent 25 küldött előtt az értekezletet 
dr. Gerster,</., a CIATF főtitkára nyitotta  meg, aki 
rövid üdvözlés után á tté rt a munkabizottságok 
munkájának értékelésére. A jövőben a CIATF 
közgyűlésen elfogadott témák kutatásával kapcso
latban alakítanak munkabizottságokat, amelyek 
tevékenysége a zárójelentés elkészítésével megszű
nik. A munkabizottságok működését az egyes 
egyesületek pénzügyileg is támogatják, a CIATF 
lehetőségei a sokszorosításra, esetleg fordításokra 
korlátozódnak.

Munkabizottsági szinten került sor az Öntvény
hiba Atlasz és az Öntödei Szótár megjelenésére is. 
Az 1971-es német nyelvű Gussfehleratlas a közel
jövőben jelenik meg angolul és spanyolul. A kiadás 
lehetősége iránt érdeklődik a Szovjetunió és Japán 
is.

Az Öntödei Szótár 1962-ben 8 nyelvű szótárként 
jelent meg. Kiadásán a francia egyesületi szakem
berek fáradoztak elsősorban. A szótárban a szavak 
számozottak, így lehetőség van arra, hogy az egyes 
országok a saját nyelvükön az illető szavakat az 
eredeti számozás felhasználásával foglalják össze 
és adják ki. E zt a megoldást a moszkvai kongresz- 
szuson a szovjet és a finn egyesület be is m utatta.

A CIATF-ba tömörülő egyesületek hivatalos 
lapjainak tartalomjegyzéke, esetenként a cikkek

rövid összefoglalója idegen nyelven is megjelenik. 
Célszerű volna, ha a japán IMONO is hozzáférhető 
lenne a nem japán szakemberek számára, is.

Nagy-Britannia küldötte javasolta, hogy az egyes 
tagországok a konferenciák időpontját határidő 
nehézségek m iatt módosítsák. Hasonló felvetéssel 
Szakosztályunk a szocialista társegyesületek kép
viselőinek 1972 novemberi soproni megbeszélésén 
élt.

A továbbiakban a következő kongresszusok le
bonyolításával kapcsolatos egyéb kérdésekről volt 
szó.

CIATF közgyűlés

Szeptember 13-án 14,30 órakor ugyancsak a 
Szakszervezetek Székházában került sor a CIATF 
40. éves közgyűlésére, amelyen a tagországokat a 
két-két hivatalos küldött képviselte. Egyesületünk 
Öntödei Szakosztályának küldöttei: Dr. Vörös 
Árpád elnök és Bakó Károly titkár voltak.

Gunnar Kihl elnöki megnyitója után a CIATF 
pénzügyi helyezetének ismertetésére került sor. 
A tagországok tagdíjaiból, a szerzői jogdíjakból 
stb. származó bevételek előreláthatólag 1973-ban 
nem tudják ellensúlyozni a bérek, a postaköltségek 
növekedéséből adódó többletkiadásokat. A közgyű
lés a költségvetési deficit indokolását elfogadta, és 
határozatot hozott a deficit megszüntetésére.

Következő napirendi pontként a közgyűlés a 
Német Demokratikus Köztársaság Kohászati 
Egyesülete Öntödei Szakosztályának felvételi ké 
relmét tárgyalta. Az NDK-t, amely 1971-ben 
1 344 600 tonna öntvényt termelt, és ezzel az egy 
főre jutó termelésben a 71 kg-os átlagot érte el, a 
közgyűlés egyhangúlag felvette a CIATF tagjai 
sorába.

A továbbiakban az új munkabizottságok meg
alakítása szerepelt a napirenden (lásd titkári érte 
kezlet). Az egyes működő munkabizottságok tevé 
kenységét a munkabizottság vezetői foglalták 
össze. Az elkövetkező évek munkabizottsági kuta 
tásait a következő hónapokban koordinálják.

Ezután Ver riest, B. a Belga Öntő Egyesület 
titkára  ismertette az 1974. évi Liege-i (Belgium) 
4L Nemzetközi Öntő Konferencia szervezési mun 
káit. A kongresszusra a düsseldorfi Öntödei Szak- 
kiállítással (GIFA) párhuzamosan kerül sor.

A nemzetközi konferenciák további sorrendje:

1975 Lisszabon
1976 Bukarest
1977 Firenze
1978 Budapest

Izrael és Spanyolország bejelentette, hogy 1979, 
ill. 1980-ban a nemzetközi kongresszus szervezését 
vállalja.

A közgyűlés megtárgyalta a konferenciák lebo
nyolításának rendjét.

Következő napirendi pontként a közgyűlés meg
választotta a CIATF 1974. évi elnökségét:

Elnök: Prof. Sakwa, W. (Lengyel-
ország)

Alelnök : Courquin, J. (Franciaország)
A tagegyesületek
képviselője : Morrogh, //.(Nagy-Britannia)
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A CIATF előző elnö
keinek képviselői : Kihl (Norvégia)

Jastanswalla (India)
Sigut (Ausztria)

Kincstárnok: Huber (Svájc)

Az Európai Öntödék Egyesületét a CIATF-ban 
Ilallett, M. M. (Nagy-Britannia) képviseli.

A közgyűlés záróakkordjaként Sakwa, IF., az új 
elnök köszöntötte Kihl, G.-t, aki végül a konferen
cia köszönetét fejezte ki a szovjet rendezőknek a 
zavartalan, sikeres lebonyolításért.

„Interlitmas-73” — Nemzetközi Öntészeti 
Kiállítás

1973. szeptember 7—21. között, a Népgazdasági 
Eredmények Kiállítása (VDNH) területén ,,Inter - 
litmas-73” elnevezéssel „Az öntvénygyártás techno
lógiája, anyagai és berendezései1' témakörben szako
s íto tt nemzetközi kiállítást szerveztek.'

A kiállításon a legnagyobb kiállító országon, a 
Szovjetunión kívül öt szocialista és 13 tőkés ország 
vett részt.

Célszerűnek látszik a szovjet és külföldi anyag 
önálló ismertetése, mivel a szovjet kiállítás szako
sítva, témánként csoportosította a kiállítási tá r 
gyakat, míg a külföldiek vállalatonként szerepel
tek.

Szovjet kiállítás. A kiállítás szovjet részét 12 mi
nisztérium 47 vállalata állította össze, mintegy 
160 kiállítási tárgyból, melyek közül 30 db eredeti 
berendezés volt.

A kiállítási tárgyakat a következő csoportosí
tásban m utatták be: technológiai berendezések, 
olvasztó és egyéb kemencék, korszerű technológiák, 
műszerek és autom ata vezérlőrendszerek, szabvá
nyosítás, műszaki irodalom.

A technológiai berendezéseket bemutató részle
get a formázó, magkészítő, homokelőkészítő, tisz 
tító  berendezések nagy választéka jellemezte. 
Szembetűnő volt a teljesen zárt autom ata formázó
rendszerek és magkészítő gépek (több karusszel 
típusú) nagy száma. Megtalálhatók voltak az iro 
dalomból ismert, világhírnevet szerzett precíziós 
öntvényeket gyártó sorok is. Ugyancsak szép szám
ban állítottak ki kokilla-, nyomásos és pörgető 
öntőgépeket is.

A formázó gépek közül meg kell említeni az 1012 
típusú formázó autom atát, amely emeletes for
mákhoz gyárt formarészeket. A formaszekrény 
méretei 500 X 400 mm, a magasság 30—80 mm kö 
zött változhat. Az ötmunkahelyes gép autom ata 
sorba beépítve tömeggyártást valósít meg, de mű
ködhet önállóan is, megfelelően gépesített kiszol
gálással. A gép működtetése hidraulikus. Az üzem- 
biztonság fokozása érdekében az egyes műveleteket 
érintkező nélküli végálláskapcsolóval vezérlik.

A VNIILITMAS harkovi részlege 600x500 
mm-es formák előállítására tervezte és készítette a 
23 112 típusú hárommunkahelyes homokfúvó-saj- 
toló autom atát. Ez az autom ata az ismert szovjet 
és külföldi berendezésektől a következőkben tér 
el: homokfúvással és felülről történő sajtolással 
tömörít ; a hárommunkahelyes kialakítás két fúvó
fej elhelyezését teszi lehetővé az alsó és felső formá

éi. ábra. 22821 típusú  formázó automata

fél egyidejű elkészítésére, ugyanakkor azok — az 
egymunkahelyes gépektől eltérően — sajtolás köz
ben koptató hatásnak nincsenek kitéve.

Ugyancsak a VNIILITMAS tervezte a 22 821 tí- 
púsú 500x400x150 mm-es formaszekrényekkel 
működő autom ata sort, amely kissorozatú, bonyo
lult öntvények gyártására alkalmas. A gép jelleg
zetessége a pneumatikus egységek hangtompítása 
és a rázó-sajtoló egység talajtól való elszigetelése. 
A sor az egyes szakaszok (formázás, öntés, ürítés) 
többvariációs elrendezését teszi lehetővé. Teljesít
ménye 150 forma/óra (4. ábra).

A már em lített tervezőintézet állította ki a 3 L 
22 914 típusú autom ata formázósort is. A forma
szekrények mérete: 900X 700 mm. Ez a sor tömeg- 
gyártás megvalósítására alkalmas és teljesítménye 
200 forma/óra. Alapegysége a hárommunkahelyes, 
áteresztő formázó automata, amely sajtolás közben 
vibrálásra képes.

Az AL 2002 típusú, szekrény nélküli formázó 
autom atát a VNIILITMAS harkovi részlege te r 
vezte. Max. 30 kg súlyú vas- vagy fémöntvények 
tömeggyártására alkalmas. Teljesítménye 480—

5. ábra. A L  2002 típusú  szekrény nélküli formázó automata
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540 forma/óra. A hasonló külföldi berendezésektől 
eltérően a homokkeverék tulajdonságainak válto 
zására kevésbé érzékeny (5. ábra).

A magkészítő gépek között a hot-box eljárás 
gépei voltak túlsúlyban. A kétmunkahelyes, 4554 
В 2 típusú autom atát az Umanszki Öntöde állí
to tta  ki és max. 2,5 kg súlyú magok gyártására 
alkalmas. A magszekrények zárását, nyitását és a 
magok kilökését ugyanazon henger végzi, ami nagy 
előnye.

A 4509A típusú, nyolcmunkahelyes karusszel 
autom atát, amely max. 5 kg súlyú magokat gyárt, 
a Palogradi Öntödei Gépgyár készítette. A felsze
relhető magszekrények vízszintes osztásúak. A gép 
főként tömeggyártásra alkalmas.

A 19 113, 19 114 és 19 115 típusú, folyékony ön
kötő keverékek előállítására és adagolására alkal
mas berendezéseket a VPTILITPROM  tervezte. 
A gép fontos jellegzetessége a folyamatos működés ; 
gyártósorba, félautomata sorba beépíthető, de mű
ködhet önállóan is.

A tisztító gépek közül a legnagyobb érdeklődést 
az elektrohidraulikus homokeltávolító berendezés 
válto tta  ki. Mivel a homok eltávolítása vízben tö r 
ténik, a környezet porszennyeződése kizárt. 
A 36 121 A típusú berendezés max. 2,5 t, a 36141A 
típusú pedig max. 15 t  súlyú és 560x400x2000 
mm méretű, egyedi vagy kissorozatban gyártott 
öntvények tisztítására alkalmas. Más gépekhez vi
szonyítva 2—4-szer nagyobb termelékenységgel 
dolgozik.

A különleges eljárások berendezései közül héj- 
mag- és formakészítő, precíziós öntvényt gyártó, 
kokillaöntő, nyomásos öntő és pörgetőöntő gépeket 
állítottak ki.

Az ACISZ-10B típusú, tízorsós autom ata üreges 
héj magokat gyárt pörgető módszerrel. A V-164 
típusú automatasorral együtt hengerperselyek 
gyártására alkalmas. A Tiraszpoli Öntödei Gépgyár 
160, 400, 1000 és 2500 t/év kapacitású precíziós 
öntödék gyártósorait gyártja. Ezek egyes egységeit 
állították ki.

Az A-59 típusú teljesen gépesített kokillaöntő- 
sor öntöttvas motorházak gyártására alkalmas. 
A sor valamennyi műveletet automatikusan végzi : 
a fém betöltése az öntőgép üstjébe, az üstök eljut
ta tása az öntési helyhez, öntés, a kokillák nyitása, 
az öntvények kilökése, a beömlő letörése, az önt 
vények továbbítása a hőkezelő berendezésekhez, 
az öntvények hőkezelése és hűtése, a kokillák el
készítése az ismétlődő öntéshez.

Az A-35 típusú gépesített soron évente 12 000 t  
lemez- és gömbgrafitos, max. 50 kg súlyú gépalkat
rész öntvény gyártható, függőlegesen osztott ko- 
killákban. A kokillákat vízzel hűtik. A hűtővíz 
mennyiségét — a kokilla állandó hőmérséklete ér 
dekében — automatikusan szabályozzák. A hűtö tt 
kokillák alkalmazása nagy teljesítményű, kismé
retű, sokmunkahelyes gépek kialakítását te tte  le
hetővé. Az ember szerepe így a távirányításra kor
látozódik.

Az A-76 típusú autom atasort az SZMD-14 típusú 
motor gömbgrafitos forgattyústengelyének gyár
tására tervezték és gyártották. A gép teljesítménye

6. ábra. A -76 típusú  automata kokillaöntő sor

200 000 tengely/év. Az öntvények bélelt kokillában 
készülnek (6. ábra).

A könnyűfém ötvözetek kisnyomású öntésére 
alkalmas egymunkahelyes gépcsaládot az 59 U 44 
típusú gép képviselte. A gépcsalád tagjai vízszintes 
és függőleges osztású szerszámokkal egyaránt hasz
nálhatók.

A nyomásos öntőgépek képviselője a Sziblitmas 
LN 3809 típusú gép volt. A gép négy- és nyolchen
geres motor házak gyártására alkalmas, nyomóereje 
3000 Mp.

Az olvasztóberendezések közül a legnagyobb ér
deklődés a következők felé irányult : A VNIIETO 
25 tonnás tégelyes indukciós kemencéje, szinte
tikus öntöttvas előállítására; a Penzenszki komp
resszorgyár 7 t/óra teljesítményű földgáztüzelésű 
kupolója; alumínium ötvözetek automatikus önté 
sére alkalmas, MDN-6A típusú elektromágneses 
berendezés ; a nyomásos és kokillaöntő gépeket ki
szolgáló D-63 típusú autom ata adagoló.

A különböző technológiai eljárásokat gazdag 
anyag m utatta  be. A látogatók megismerkedhettek 
a folyékony önkötő keverékek egyre bővülő alkal
mazásával, forgattyústengelyek gyártásával héj- 
formában, kovácsbélyegek öntésével, gömbgra
fitos öntöttvas előállításával stb.

A kiállítás szovjet anyaga meggyőzően tanúsí
to tta  a szovjet öntészet utóbbi években tapasztalt 
hatalmas ütemű és világszínvonalon megvalósuló 
fejlődését.

Külföldi kiállítás. A külföldi kiállítók igen válto 
zatos, a világszínvonalat bemutató kiállítási anyag
gal jelentkeztek. Nem kis szerepe volt ebben a 
szovjet öntészet fejlesztéséről korábban megismert 
elképzeléseknek, és a már megkötött hatalmas 
üzleteknek (Volgái és Kámai Autógyár öntödéi).

A formázó berendezések sorát a DISAMATIC 
autom atával kell kezdeni, amelyből már több 
mint 200 működik a világ számos öntödéjében. 
E gép térhódítása, v itathatatlan  előnyei eredmé
nyeként, tovább ta rt. A kiállításon a család új 
tagja, a 2032 típusú jelent meg (600x775x200— 
400 mm). Teljesítménye 300 forma/óra.

Ismét látható volt működés közben az UN IV ER 
SAL gyártmánya, a KFA-20 formázó automata, 
amely az igen imponáló teljesítmény/méretarány
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következtében népszerű. Szekrény nélküli, formái
nak méretei: 508x610x215/190.

A gép teljesítménye 120 forma/óra.
A Webac cég a Beardsley-Piper licenc alapján 

gyártott Roto-Matchblomatic formázó autom atá 
kat m utatta  be. Az RMB-2016 típusú gép 400 X  

500x150 mm-es félformákat gyárt 10 másodper
ces ciklusidővel. Ebből 8 másodperc a magbera
kásra jut. így óránként 360 formát gyárt. E zt a 
teljesítményt a négymunkahelyes karusszel ki
képzés teszi lehetővé.

A BMD, Rheinstahl, Heinrich Wagner Cég 
az általuk gyártott gépek m akettjeit m uta tta  be.

A Künkéi-Wagner cég a 2900 X  1700x500 X  

X400 mm méretű formákat gyártó rázó-sajtoló 
(osztott sajtolófej) formázógépét állította ki. 
A hatalmas gép sajtolóereje 850 Mp. A rázóasztal 
terhelhetősége 12 Mp. Ez a gép óránként 25 for
m át készítő autom ata sor alapegysége. (Ezt a 
gépet a Szovjetunió megvette.)

Nagy érdeklődést válto tt ki a BBC cég MEA 755 
típusú mágneses formázó automatája. A kiállítá 
son működő berendezéssel m utatták  be az eljárást.

Magkészítő gépeket a terület csaknem vala 
mennyi ismert vállalata kiállított. A Shalco cég 
régebbi és újabb típusú magkészítő gépeit műkö
dés közben m utatták be. A kiállított jó minőségű 
magok a gépek jó hírnevét alátám asztották. Az
1972-ben a Philadelphiai Kongresszus alkalmával 
rendezett kiállításon már megismert Satum  ho
mokkeverő és -töltő gép tökéletesített változata is
mét felkeltette az érdeklődést.

A Hottinger cég gépei ugyancsak láthatók vol
tak. A két hidraulikus működtetésű magszekrény- 
nyitó munkahellyel kialakított autom aták a ma
gok alulról és fölülről való kilökését egyaránt lehe
tővé teszik. A bonyolultabb magszekrények kijáró 
részei bármely irányban mozgathatók. Az MKA 
200 típusú autom ata magszekrényeinek legnagyobb 
méretei: 1500x1000 mm.

A Röper cég a különböző maghomok keverékek 
feldolgozására alkalmas „Tirom at” típusú gépek 
közül a TM 6,5 G—CO—CB/2 típust m utatta  be. 
A gyártható magok súlya max. 6,5 kg, a magszek
rények max. mérete 600x220x300 mm.

A nyomásos és kokillaöntő gépek rendkívül 
széles választékát állították ki. Valamennyi jelen
tős gépgyártó elhozta legújabb termékeit. A nyo
másos öntő és kokillagépeket nem csak a folyé
kony fém betöltésére, hanem a kész öntvényt a 
szerszámból kiszedő és a sorjázó géphez vagy szál
lítóeszközhöz továbbító robotokkal is kiegészí
tették.

Számos cég állított ki olvasztó berendezéseket. 
Az automatikus öntésre alkalmas ASEA- „Press- 
pour” berendezés mellett kiállították a GF auto 
matikus öntőberendezését is, amely a Disamatic 
gépek kiegészítő berendezése.

Az öntvénytisztító gépeket gyártó cégek is szép 
számban jelentek meg az öntvények köszörülésére, 
fúvatására szolgáló gépek széles választékával. 
A Guttmann, A. cég max. 1500 kg súlyú acélönt
vények szemcsés tisztítására alkalmas, függőpá
lyás gépet állított ki.

A kiállított gépek, berendezések, műszerek, 
anyagok sora még hosszasan sorolható lenne, de az 
eddig elmondottak is bizonyítják, hogy az „Inter- 
litmas-73” az utóbbi évek legnagyobb nemzetközi 
öntészeti kiállítása volt.

Üzemlátogatások

A szervező bizottság a következő gyárak és 
intézetek meglátogatását te tte  lehetővé a kongresz- 
szusi hét folyamán: Lihacsov Autógyár (ZIL), 
Sztankolit, Vojkov öntöde, Bauman N. E. Főiskola, 
CNIITMAS (Központi Gépipari Tudományos K u 
tató  Intézet).

A magyar küldöttség tagjai a következőket lá 
togatták meg:

Moszkvai Sztankolit
A Sztankolit szerszámgép-öntvényeket gyárt 

0,5—7000 kg súllyal. A gyártás jellege egyedi-, 
kis- és középsorozatú és évente mintegy 7000 kü 
lönféle öntvényt foglal magába.

A vállalatnak öt öntőüzeme van, amelyek az 
öntvények súlya szerint szakosítottak. Ezenkívül 
önálló üzem a homokelőkészítő- és olvasztómű.

A vállalatot 40 évvel ezelőtt alapították. Szinte 
állandó jelleggel fejlesztik. Fő céljuk a termelé
kenység növelése, és a technológia fejlesztése. Je 
lenleg az ötödik rekonstrukciót valósítják meg.

A gyár termelése: 95 000 t/év. Ebből 20 000 
tonnát előnagyolnak.

1 tonna öntvény átlagos eladási ára : 286 Rubel
1 tonna öntvény átlagos önköltsége: 194 Rubel

Az egy főre jutó évi termelés: 67 t.

A vállalat létszáma 
munkás 
műszaki 
egyéb

rendész, könyvtáros stb.

3380 fő, ebből: 
2550 fő 
525 fő 
120 fő 
185 fő

1. sz. Üzem

Ebben az üzemben évente 10 000 t  öntvényt 
gyártanak. Az öntvények darabsúlya 18 kg-tól 
7000 kg-ig terjed. Szokásos anyagminőség: Öv. 
20—öv. 35.

Az első csarnokban nagyobb öntvények magjai
nak gyártását alakították ki. A csarnok végében 
2 db 500 1-es keverőgép, 6 t/óra teljesítménnyel, 
folyékony vízüveges keveréket állít elő. Műszakon
ként 100— 120 db nagy magot készítenek. A ke
verőgépek alatt vízüveges keverékkel megtöltött 
magszekrények a csarnok hosszában elhelyezett, 
két párhuzamos, lemeztagos gyártó szalagra kerül
nek. 40 perc kötési idő eltelte u tán a magszekré
nyeket átfordítják, a magokról leemelik, a magokat 
befekecselik, majd felületi szárítás u tán  — kézi 
gázégővel egyes helyeken utánszárítják — a fel
használási helyre szállítják.

Ö ntött és ponthegesztéssel készített huzalkere
teket használnak magvasként.

A második csarnokban homokröpítővei (röpítő 
fej nélkül) nagyméretű formákat készítenek, folyé
kony vízüveges keverék alkalmazásváal.
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Egy műszakban 9 nagyforma készül el. A keverő 
teljesítménye 30 t/óra. A szekrényt teljesen feltöl
tik  keverékkel. A kötési idő 30—40 perc.

2. sz. Üzem
Rázó-formázógépeken, folyékony vízüveges ke 

verékkel, kis- és közepes sorozatú öntvényeket 
gyártanak, 200—800 kg/db súlyig.

Vízüveges önszáradó fekecset használnak.
Az olvasztást 500 °C-os forró széllel működő 

kupolókkal végzik, melyeknél földgáz póttüzelést 
alkalmaznak. 20—25 m 3 gázt használnak el 1 tonna 
folyékony vashoz. A kokszfelhasználás 8—10%.

12-féle folyékony vasat gyártanak.

3. sz. Üzem
1300 kg súlyig gyártanak öntvényeket, hasonló 

módszerekkel, m int a 2. sz. Üzemben.
10—12 perces felületi formaszárítást alkalmaz

nak*
A kon ve j or kocsimérete kb. 1800x1200 mm.
Jellemző öntvény az esztergaágy.
A magokat különálló csarnokban készítik.
Rázógépeket használnak. A magokat görgősoron 

továbbítják. Szárítókemence is van a műhelyben.

4. sz. Üzem
A közepes méretű konvejor soron kb. 1200X 

800-as formaszekrényben, 400 kg/db súlyig gyár
tanak öntvényeket. 90 forma készül egy műszak
ban.

A kupolók 15 t/óra teljesítményűek. Vízhűtése
sek és földgáz póttüzelésűek. 5 napos folyamatos 
üzemben dolgoznak.

5. sz. Üzem
K ét kis konvejor 4—4 pár rázó-sajtoló formázó

géppel működik. 0,50—50 kg/db súlyig 24 000 
tonnát gyártanak évente.

A formaszekrény méretei: egyik konvejornál 
500x400 mm, a  másik konvejornál 700x500 mm.

Az üzem elavult, jövőre kezdik a rekonstruk 
ciót.

Kísérleti üzemben működik egy új körasztalos 
formázó autom ata rendszer, 500 X 450 X 150 mm-es 
formaszekrényekkel. Teljesítményét 120 forma/ 
órára tervezték.

MagJcészítő műhely
Főleg hidegen kötő furángyantás magokat ké 

szítenek mixer-slinger rendszerű keverő segítségé
vel. Görgősor és gall-láncos továbbító sor is van.

1,3—1,5% gyantát használnak. 150 1-es mago
kig a kötési idő 10—15 perc. A keverőgép teljesít 
ménye 3 t/ó.

A kis magokat karuszel rendszerű, nagyteljesít
ményű elszívóval ellátott körasztalon, kézzel ké 
szítik.

Az emeleten is magokat készítenek. I t t  is körasz
talos elrendezésben készítik a magokat röpítőgép 
segítségével. Évi 23 000 t  öntvényt gyártanak fu- 
ránmaggal. A magok egy részét ládában tárolják.

Mintakészítő üzem
Létszám: 250 fő, ebből 80 fő famintakészítő, 50 

fő fémmintakészítő. Külső rendelésre is gyártanak 
mintát.

Nagy előkészítő részleg van. Igyekeztek a min
takészítés műveleteit szétbontani (gyalulás, lesza- 
bás, keretek, tárcsák készítése, rétegek összera- 
gasztása, sarkok összeerősítése, előmunkálás stb.).

Az egyes mintaelemek készítésére technológiai 
típustervek vannak a műhelyben kifüggesztve.

A minták többsége kissorozatra, fából készül. 
Többféle megmunkáló és kézi gépet használnak.

Mintaraktár
Igen jól szervezett, nagyméretű mintaraktár, 

kb. 3000 komplett m intát tárolnak. Villás daru 
rakja helyére mintaszám szerint a mintarészeket.

Kartotékos nyilvántartó-rendszerrel dolgoznak. 
A kartotékon a minták állapota is fel van tüntetve, 
és az is, hogy mikor és ki javította.

Öntvénykikészítő üzem

Három hatalmas csarnokból áll. Évente 20 000 
tonna öntvényt előnagvolnak. Az előnagyoláson 
kívül fesztelenítő hőkezelést, acélszemcsés tisztí
tá s t és festést is végeznek.

A fűggőpályás tisztítók közül az egyik?400—500 
kg-os, a másik 1300 kg-os öntvények tisztítására 
alkalmas.

Tanulmányutak

A résztvevők öt, kongresszus utáni tanulm ányút 
között válogathattak. Ézek a következők voltak:

1. Moszkva—Kiev—Odessza—Tiraszpol— 
Moszkva

2. Moszkva—Üljanovszk—Togliatti—Moszkva
3. Moszkva—Leningrád—Novgorod—- 

—Leningrád—Moszkva
4. Moszkva—Taskent—Buhara—

—Szamarkand—-Moszkva
5. Moszkva—Novoszibirszk—Irkutszk—Moszkva

A magyar szakemberek a következő tanulm ány 
utakon vettek részt :

Moszkva—Uljanovszk—Togliatti 
Volgái Autógyár

Az üzemlátogatókat Snieber, a metallurgiai 
gyáregység műszaki igazgatója és Jevszejev fő- 
metallurgus tájékoztatta.

A gyárat 1966-ban a FIAT céggel közösen kezdték 
tervezni. 1967-ben kedték meg az építkezést. Az 
első gépkocsit 1970-ben készítették.

1973-ban az éves tervük 500 000 Zsiguli gépkocsi. 
A kapacitásuk évi 660 ezer db lesz. E zt 1975-re 
érik el.

A gyáróriás 6 gyáregységből áll. Ezek közül a 
metallurgiai gyáregységben helyezték el az öntödé
ket, a sajtoló és az ezeket kiszolgáló üzemeket.

A vasöntöde kapacitása 90—100 ezer t/év. 
Ezenkívül van egy 15 000 t/év  kapacitású regie 
öntöde. I t t  20 t/db  súlyig öntenek öntvényeket. 
A vasöntvények 25%-a gömbgrafitos.

22 000 t/év az alumíniumöntöde kapacitása. 
Nyomásos öntéssel készül az öntvények 85%-a 
(súlyban 50%), a többi kokillaöntés.
^ A gyáróriásban 65 000 fő dolgozik. Egy fő ter 
melése 12 gépkocsi. Az öntödék összes létszáma
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6500 fő. A vasöntödében 1000 fő munkás és 500 fő 
egyéb munkakörben dolgozó dolgozik.

Jól felszerelt mintakészítő üzemük van. Főleg 
fémmintákat készítenek saját részükre.

Vasöntöde. Négy nagy teljesítményű SPO auto 
m ata formázósor működik egymással párhuzamo
san, és két Disamatic-sor. Az autom aták teljesít
ménye 150 forma/óra.

Az első autom ata gyártja a forgattyúsházat 
900 X 800 X 320 mm-es formaszekrényben. K ét 
öntvény készül egy formaszekrényben. A forgaty- 
tyúsház súlya 42 kg. A folyékonyfém-szükséglet 
100 kg/forma.

Az egyes formázóautomatáknak saját homok
rendszere van. A visszatérő használt homokot hű 
tik. A homokkeverékbe agyag-szénpor szuszpen
ziót adagolnak. A nedvességtartalom 2%.

A magok függő konvejoron, komplettírozva ér
keznek az összerakás helyére. 4 magberakó készü
lék van, de csak kettővel dolgoznak. Pneumatikus 
működésű azok alsó és felső része is.

A víztérmagot csak részben fekecselik. Hot- 
box magokat használnak. A bemagozott alsó for
m át billegő gázégővel melegítik. A beömlőnél 
keramikus szűrőmagot alkalmaznak. A rávágások 
középen, az olajperem felől vannak elhelyezve.

Az összezárt formákra, automatikus berende
zéssel, nagy terhelő súlyokat tesznek.

Függőpályáról, kézzel 1 tonnás szifonos nyitott 
üstből öntenek.

Pneumatikus fordítású, maradékvas-gyűjtő ko- 
killák vannak az öntőhelynél.

A folyékony vasat villás targoncával szállítják.
Az olvasztást 3 db 40 tonnás ívfényes és 2 db 

indukciós kemencében végzik. A kemencék ASEA 
típusúak. Az ívfényes kemencéhez 2—2 db 20 ton 
nás ASEA csatornás indukciós kemence tartozik. 
I t t  történik a hőntartás, túlhevítés és ötvözés.

Az ívfényes kemencéket daruval adagolják a 
szomszédos csarnokból. Az adag 16 tonnás.

1 adag 3 óra a la tt készül el. A forgattyúsház 
öntési ideje 16 másodperc. Öntési hőfok 1430— 
1440 °C, am it bemártó hőelemmel ellenőriznek.

A forgattyúsház előírt vegyi összetétele :

0  =  3,25—3,30% 
Si = 1,9—2,0% 

Mn =  0,5—0,6% 
S<0,1%  
P < 0 ,1 %

Sn =  0,08%
№ =  0,15—0,10% 
Cu =  0,10%
Ni +  Cu =  0,25%

Az egyéb öntvények minősége: GH 26; GH 45; 
GH 65; GH 56.

A gömbgrafitos öntvényekhez a 15% Mg-tar- 
talmú előötvözőt — szovjet gyártmányú — 1 ton 
nás üst aljára rakják és rácsapolnak.

Forgattyúsház-furatmag kikészítő részleg. A furat- 
magokat függő konvejor szállítja. Egy akasztón 
4 db iker furatmag van függőleges helyzetben. 
A magok a tengelyük körül forgathatók. A lassan 
haladó függőpályán felfüggesztett magokat csiszo
lóvászonnal tisztítják, és elkenik a ritka részeket, 
éleket. A kijavított magokat felfüggesztett álla 
potban fekecselik.

A forgattyúsházak tisztítása. A  formaszekrényből 
kinyomott forma (öntvény +  homok) függőpályán,

tálcán érkezik egy lejtős rázórácsra. Ennek a foly
ta tása  egy továbbító rázóvályú, majd egy 16 m 
hosszú, lemeztagos továbbító szalag. Ezen az 
öntvényekről a beömlőt, légzőt, fédereket kala 
páccsal leverik. Ebben a műhelyrészben nagy zaj 
van. Védőálarcot és fülvédőt használnak a dolgo
zók.

Az öntvények erősen féderesek, de homokmen
tesek.

A forgattyúsház-öntvény függőpályás szemcsés 
tisztítógépbe kerül, majd innen a tisztítósorra.

A sor elején 3 irányból (kétoldalt és felül) kö
szörűkorongok köszörülik le a fédereket (2 vég
oldal és olajteknő oldal). A fordítókészülék után a 
következő célköszörűgép a hengerfej síkot köszö
rüli.

A külső oldalak köszörülése után két párhuzamos, 
lemeztagos szalagra kerülnek az öntvények. I t t  a 
belső fédereket távolítják el, és a belső részek tisz 
tításá t végzik pneumatikus kézi tisztító szerszá
mokkal (hagyományos módon). Az öntvények 
emelését gall-láncos, pneumatikus hengerekkel vég
zik. Kisméretű pneumatikus faragópisztolyt, mé
retre készített lyukkiverőket használnak. A lemez
tagos szalagról, hengeres görgősoron jutnak az 
öntvények ismét szemcsés tisztításhoz.

Fémöntöde. Különálló épületben van. Francia 
autom ata kokillaöntő-gépekkel önt hengerfejeket. 
Vékonyszelvényű hot-box magokat használnak.

USA és SZU gyártmányú nyomásos öntőgépeket 
alkalmaznak. A sorjázást a mellékidőben külön 
sorjázógépen a dolgozó végzi.

Uljanovszki Nehézszerszámgépgyár

Nehéz és különleges szerszámgépeket gyártanak. 
A vállalatot 1956-ban alapították. A vállalat lét 
száma 4000 fő. Az öntöde 1959-től üzemel és 18— 
20 000 t  vasöntvényt gyárt évente.

Az öntöde főbb egységei : vasöntöde, acélöntöde, 
színesfémöntöde, famintakészítő, m intaraktár, va 
lamint törőmű.

A legnagyobb gyártott öntvény súlya 120 tonna.
Az öntöde létszáma: 500 fő.
Gyártmányai: vertikális marógépek, hosszmaró

gépek, karuszel esztergák és különleges szerszám
gépek. Programozható megmunkáló központokat 
is gyárt. A hosszmarógépek súlya 400-tól 700 
tonnáig terjed. 24 országba exportálnak.

Mintakészítő üzem. Csak fam intákat gyárt. Az 
épület 3 csarnokból áll. Mindegyikben folyik elő
készítés, mintakészítés és festés is. A m intákat 
hagyományos módon készítik.

Öntöde. Az. öntöde épülettömbje mellett egyik 
oldalon daruzható formaszekrénytároló van, sok 
nagyméretű öv. formaszekrénnyel. Ezeket sínpá
lyán hozzák ki az üzemből. Az öntöde 3 csarnokból 
áll.

A nagyobb méretű magokat körsínpályán mozgó, 
falappal ellátott kocsikra helyezett magszekrények
ben készítik, amelyeket a keverőgép alá juttatnak. 
A keverő cement alapú, folyékony önkötő keveré
ket készít. A kötési idő 40 perc. Az elkészült mago
ka t először talkummal, azután grafittal fekecselik. 
A fekecs vizes alapú. A szárítási idő: 3 óra. Lazí
tóként fűrészport alkalmaznak.
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Formázáshoz 296 típusú homokröpítőt használ
nak. Légdöngölővei is utántömörítenek.

A formákat szárítják. A csúszórészeken kokilla- 
hűtést is alkalmaznak.

Az olvasztómű 2 db 2400 mm-es, 20 t/óra telje 
sítményű, és 2 db 1800 mm-es, 10 t/óra teljesít
ményű hidegszeles kupolóból áll. Az utóbbiak elő- 
gyűjtővel működnek.

Moszkva—Taskent—Buliara—Szamarkand— 
Moszkva

Taskentben többek között egy textilgépgyárat 
látogattak meg a csoport tagjai. Ennek a textil 
gyárnak Buharában és Szamarkandban is vannak 
egységei, ahol a textilgépek különböző részegysé
geit, illetve alkarészeit készítik.

A gépgyár saját öntödével rendelkezik, így igé
nyeit belső forrásból elégíti ki. A saját szükségleten 
felül a környező vállalatok ellátását is ez az öntöde 
biztosítja. A vállalat szürkevas, acél- és fémönt
vény termelése külön-külön telephelyen történik. 
A legnagyobb kapacitású a szürkevas-öntöde, 
amely két műszakban évi 18 000 tonnát termel.

Ezt az öntödét 1945-ben építették és jelenleg 
rekonstrukcióval tervezik korszerűsíteni. Az ön
töde gépesítettsége jelenlegi állapotában is meg
haladja az átlagot, a munkafolyamatok (formázás, 
terhelés, öntés, ürítés) többségénél a nehéz fizikai 
munkát gépekkel végzik. Külön említésre méltó, 
hogy az olyan egyedi és kissorozatú textilgép-al
katrészek gyártása is gépesített, amelyek mérete 
esetenként meghaladja az 1,5—2,0 métert és fal- 
vastagsága kisebb 5—6 mm-nél.

Moszkva—Novoszibirszk—Irkutszk—Moszkva

A magyar delegáció két tagja (Szilágyi Iván  és 
Klicsik Sándor) megtekintette a szibériai üze
meket.

A szibériai csoportnak 22 nyugat-német, 4 len
gyel, 2 bolgár, 2 magyar és 2 szovjet tagja volt. 
Az útirány: Moszkva—Novoszibirszk (3191 km)— 
Irkutszk — Lisztvianka (Bajkál-tó) — Irkutszk — 
Omszk — Moszkva.

A Novoszibirszki „Siblitmas” 20 éve létesült, de 
csak 10 éve gyárt öntödei gépeket:
— rázó-formázó gépet (234 M)
— homokszóró berendezést futódarun (PH 40 M)
— vízszintes elrendezésű hidegkamrás, nyomásos 

öntőgépeket (516 M, 516 М2, 517 M, 75110,
71111, 71112, 71113, 71114, 71115) és
— centrifugál öntőgépeket (0100— 0300 mmX 

X4 mm)
A vízszintes elrendezésű hidegkamrás nyomásos 

öntőgépek fontosabb adatai a következők:

G é p típ u s F o rm á z ó  erő , k p
A l- ö n tv é n y  m a x . 

sú ly a , kg

516 M 350 000 5,8
516 М2 400 000 5,8
517 M 630 000 9,0
75 110 630 000 10,0
71 111 800 000 13,0
71 112 1 00 0  000 18,0
71 113 1 250 000 24,0
71 114 1 600 000 32,0
71 115 2 0 0 0  000 42,0

A „Siblitmas” 30 hektár területen fekszik, 3000 
dolgozóval 20 millió Rbl-t termel egy évben.

A gépgyár hidegüzemen kívül öntödével és min
takészítő üzemmel is rendelkezik.

A szürkevas öntöde 20 éve termel —- 1964-ben 
28 et/év maximumot — jelenleg kb. 400 dolgozóval 
20 et-t, melyből 3 et a saját felhasználás, míg 17 
et öntvény eladásra kerül az egész SZU-ban. Az 
olvasztást 2 db 3 t/ó, 2 db 5 t/ó  és 2 db 15 t/ó  kupo- 
lókemencében végzik. Magkészítéshez önkötő ke 
verékeket használnak. 160—170 Rbl/hó átlagkere 
set mellett a formázok keresete 200—250 Rbl/hó. 
A munkahét 5 napos, illetve 41 órás. A 20 éves ön
töde jelenleg rekonstrukció előtt áll.

Az Irkutszki Alumíniumgyár már 1946-ban fel
épült, de csak 1972. II. hó 10-én termelte az első 
alumínium rudakat. A timföld importból és az 
Urálból jön; kriolitos elektrolízissel, 84 cellában 
kohósítják az alumíniumot. A folyékony alumí
niumot egyrészt hagyományos öntéssel 15 kg-os 
tömbökben értékesítik, másrészt 6 db nagy telje 
sítményű durvahuzal-öntvehengerlő berendezésen 
gyártanak automatikus csévélőberendezéssel 9— 
14 mm átmérőjű huzalt (Properzi-eljárással kb. 
100 000 tonnát). A szovjet ANLP-AK2 típusú be
rendezés nagyobb szelvényt önt, mint az olasz 
Properzi 7-es modell és a teljesítménye is nagyobb 
annál. A szovjet berendezés 9, 11,3, illetve 14 
mm 0 - jű  huzalt hengerel folyékony alumíniumból. 
Míg az olasz Continous cég csak a hengersort adja, 
a csévélőt más cégtől kell beszerezni, a szovjet 
gyártó cég komplett berendezést szállít. Az I r 
kutszki Alumíniumgyár összes létszáma 5000 fő. 
A gyár dolgozói minden 5 munkanap után egy 
szabadnapot kapnak és így 36 órás a munkahét.

A kohók számának további növelése várható, 
mivel a közelben levő 3 vizierőmű — Irkutszk, 
Bratszk (600 km), Uszty — olcsó energiát szállít. 
100 kW óra mindössze 4 kopek. Erre az elektromos 
energiára —-1971 közepén — Bratszkban is üzembe 
helyeztek egy új csarnokot, mellyel a világ leg
nagyobb alumíniumkohójává lett. A Bratszki 
Vizierőmű évente 22 Md kilowattóra elektromos 
áramot termel az Angara segítségével.

Az Irkutszki Vízierőművet is az Angara táp 
lálja, mely a Bajkál-tóból folyik ki. A Bajkál-tó 
a világ legmélyebb édesvízű tava (1620 m), me
lyet 336 kis és nagy folyó táplál és csak egyedül az 
Angara folyik ki belőle, melyre az em lített két 
vízierőművön kívül még további 9 vízierőmű van 
tervezve. Az Uszty-i Vízierőművet a Lena folyó 
táplálja, mely a Bajkál-tó északi felén elterülő 
1071—2578 m magas vízválasztó hegyekből ered.

Kulturális program

A kongresszus időtartam a a la tt rendkívül gaz
dag kulturális program adott ízelítőt a klasszikus 
orosz és a mai szovjet művészet magas színvona
láról. Ugyanakkor több alkalommal is lehetőség 
nyílt a szovjet és külföldi szakemberek számára 
fehér asztal melletti kötetlen eszmecserékre, régi 
barátságok elmélyítésére, új barátságok megköté
sére.

A kongresszus ünnepélyes megnyitása napján,
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szeptember 10-én a délelőtti program befejeztével 
a Kongresszusi Palota büféjében a szervező bizott
ság állófogadásán vettek részt a meghívottak. 
Ugyanaznap este a Kongresszusi Palotában élvo
nalbeli szovjet művészek közreműködésével színes 
esztrádműsorban gyönyörködhettek a résztvevők.

Szeptember 13-án este az Arbat étteremben ren 
dezték meg a hagyományos kongresszusi banket
tet, ahol az orosz konyhaművészet remekei mellett 
a szovjet „könnyű műfaj”-ból is ízelítőt kaptak a 
résztvevők.

Szeptember 14-én este a Kreml Kongresszusi 
Palotájában a moszkvai Nagyszínház balett mű
vészei tolmácsolásában Csajkovszkij halhatatlan 
remekműve a H attyúk tava került bemutatásra.

A magyar delegáció tagjai a Moszkvában töl 
tö tt napok egyikén csoportos látogatást te ttek  a

világhírű Tretyakov képtárban
A kongresszust követő tanulmányúton a ma

gyar résztvevők Lenin szülővárosában, Uljanovszk- 
ban a Lenin születésének 100. évfordulójára emelt 
Lenin Emlékcentrumot tekintették meg. Ezenkí
vül meglátotatták Lenin szülőházát, a régi gim 
náziumot, ahol Lenin diákéveit töltötte, továbbá az 
új, gazdagon felszerelt gimnáziumot és az üttörő- 
könyvtárat.

Úgy véljük, felejthetetlen emlék marad vala 
mennyi magyar résztvevő számára a szárnyas- 
hajón megtett mintegy 400 km-es volgai hajóút, 
a kujbisevi monumentális Lenin vízierőmű meg
tekintése, s végül az Uljanovszkban rendezett 
búcsúvacsora baráti hangulata.

Dr. V örös Á rp á d — B akó  K áro ly

Szakosztályi hírek
Beszám oló a Klsyárdai H elyi Csoport 

1973. évi tevékenységéről

1. Szakm ai előadások és klubfoglalkozások

F e b ru á r  19-én „A  ra d iá to rö n tv é n y -g y á r tá s  fe jlesz tése  
1973-ban” c ím m el Csortos Béla  fő m érn ö k  ta r to t t  nagy  
é rd e k lő d ésse l k ísé r t e lő ad ást. A je len lev ő k  csak n em  
m in d eg y ik e  fe lszó la lt az  e lő ad á s t köv ető  v itá b an .

J ú n iu s  4 -én  „M ű an y ag o k  fe lh a sz n á lá sa  a z  ip a rb a n ” 
c ím m el Gaál A n ta l o sz tá lyveze tő  ta r to t t  e lő ad ást.

Jú n iu s  18-án a  G T E  K isv á rd a i C so p o rtjáv a l közösen 
re n d e z tü n k  ö ssze jö v e te lt a  K isv á rd a i V asön töde t a 
n ác s te rm éb e n . A ren d e zv én y e n  B ajky József a  VSZM  
K isv á rd a i G yáreg y ség én ek  ü zem v eze tő je  „K o rsze rű  m ű 
v e le te lem zés” c ím m el ta r to t t  e lő ad ást.

J ú liu s  9 -én  k lu b fo g la lk o zás k e re té b e n  Bucz Endre 
c so p o rtt itk á r  tá jé k o z ta tta  a  m e g je le n t ta g ság o t a  jú n iu s  
28-án ta r to t t  szakosz tá lyvezetőség i ü lés an y a g á ró l és a  
csoport m ű k ö d ésév e l k ap cso la to s  egyéb k érd ések rő l.

Jú liu s  26-án cso p o rtu n k  vezetőségének  fe lk é ré sé re  
Lantos István  ok i. k o h ó m é m ö k  (a K G Y V  H ely i Cso 
p o r t  titk á ra )  ta r to t t  e lő a d á s t „Ö n tödei h o m o k k ev erék ek  
v iz sg á la ta , kü lö n ö s te k in te tte l  a  k r itik u s  ö n té si idő 
m e g h a tá ro z á sá ra ” cím m el.

O k tó b e r  11-én Búza Barna üzem veze tő  é s  Onda A nta l 
o sz tá lyveze tő  „ R ad iá to rö n tv é n y  fo rm á in a k  g y á rtá sa  
D ISA M A TIC  fo rm ázó  a u to m a tá v a l” c ím m el ta r to t t  e lő 
ad ás t. A z összejöve te len  m e g je len t Illés Lajos ü zem 
vezető  (RO V OSM A LT gyár, F ü lek , C sehsz lovák ia), ak i 
a  D ISA M A TIC  ü zem v eze tésév el sz e rze tt g y ak o rla ti ta 
p a sz ta la ta iv a l eg ész íte tte  k i az  e lő ad ást.

O k tó b e r 29-én c so p o rtu n k  a  N eh é z ip a ri M űszaki 
E gyetem  IV. éves ön tőszakos k o h ó m é rn ö k -h a llg a tó it 
lá t ta  vendégü l. C so p o rtu n k  ta g ja i b e m u ta t tá k  a  v e n d é 
g ek n ek  a  g y á r  üzem eit, ism e r te tté k  az  u tó b b i év b en  
v ég ze tt fe jlesz tési te v ék e n y ség e t é s  a  köze ljövőben  vég 
re h a jta n d ó  fe jlesz tési cé lk itű zések e t.

D ecem ber 12-én ta r to t ta  cso p o rtu n k  szokásos év  végi 
tag g y ű lésé t, m e ly n ek  k e re té b e n  B ucz E n d re  cso p o rt 
t i tk á r  b eszám o lt a z  1973-ban v ég ze tt m u n k á ró l é s  is 
m e r te tte  a z  1974. év i m u n k a te rv e t. A  tag ság  m egelége 
déssel v e t te  tu d o m ásu l, hogy 1974-ben a  cso p o rt össze 
jö v e te le it a  g y áro n  k ív ü l, egy  a lk a lm a s  k lu b h e ly isé g 
b e n  ren d ezh e ti. A  beszám o ló t köv ető  v ita  re n d k ív ü l 
a k tív  volt.

2. Szakosztályi és más helyi csoportok rendezvényein  
való részvétel

C so p o rtu n k  ez  évben  ü n n ep e lte  m e g a la k u lá sá n a k  5. 
év fo rd u ló já t, m ely  a lk a lo m b ó l jú liu s  26-án  a  szakosz 
tá ly  c so p o rtt itk á ra i a  K isv á rd a i V asön tö d éb en  ti tk á r i  
ü lésen  v e t te k  rész t. A z ü lé sre  m e g h ív tu k  a  K isv á rd a i 
C soport a la p ító  ta g ja i t  is.

C so p o rtu n k  k é p v ise lte tte  m a g á t az  Ö FA G  és a z  Ö n 
tödei V á lla la t H ely i C so p o rtja  á l ta l  sz e rv e z e tt „Ö n tö 
dei hom ók  e lő á llítá sá n a k  haza i leh e tő ség e i” c. re n d e z 
v én y en , a  V II. ö n tő  N apokon  é s  a  C sepeli C soport á l 
ta l re n d e z e tt M in tak ész ítő  A nkéton .

A  F ia ta lo k a t S zervező  M u n k ab izo ttság  ren d ezv én y e in  
Bódi Kálm án  ok i. k o h ó m é rn ö k  k ép v ise lte  c so p o rtu n k a t.

3. K ülfö ld i tanulm ányutak

A  40. N em zetközi ö n tő k o n g resszu so n  (M oszkva) és az 
az t köv ető  ta n u lm á n y ú to n  Csortos Béla  fő m érn ö k  és 
Bucz Endre  ok i. k o h ó m érn ö k  v e tte k  rész t.

A F ISZ EM U B I á l ta l  sz e rv ez e tt c sehsz lovák ia i ta n u l 
m á n y ú to n  Leitner Ernő, Bódi K álm án  é s  Gaál A n ta l 
ta g tá rs a k  k ép v ise lték  c so p o rtu n k a t. *

4. Egyéb

1973-ban ö t csoportveze tőség i ü lé s t ta r to ttu n k .
A „K i m in ek  m e s te re” v e té lk e d ő  k ö zép d ö n tő jéb e  ju 

to t t  f ia ta l  szak m u n k á so k  v e rse n y re  v a ló  fe lk ész ítésé t 
c so p o rtu n k  v á lla lta , e b b e n  Onda A nta l és Takács Péter 
ta g tá rs a k  v ég ez tek  jó  m u n k á t.

C so p o rtu n k  ta g ság á n ak  je len tő s  része  az  á tlag o sn á l 
tö b b e t v á l la l t  és te t t  a  K isv á rd a i V asö n tö d e  g y á r t 
m á n y - és g y á rtá sfe jle sz té s i cé lk itű zésén ek  v é g re h a jtá 
sáb an , to v á b b á  gazdaság i fe la d a ta in a k  tú lte lje s íté se  é r 
dekében .

C so p o rtu n k  ö t ta g ja  a  g y á r  dolgozói ré sz é re  sz e rv e 
z e tt sz ak m a i ta n fo ly a m  leb o n y o lítá sáb a n  is  a k t ív a n  
ré sz t vett.

A  „ K isv á rd a i n ap o k ” a lk a lm á b ó l re n d e z e tt k iá ll í tá 
son  a  g y á ru n k  fe jlő d ésé t b e m u ta tó  ta b ló k a t és te rm é 
k e in k e t cso p o rtu n k  ta g ja i íz lésesen  á l l í to t tá k  össze, 
a m ié r t  ju ta lo m b a n  is  részesü ltek .

A g y áreg y ség ü n k h ö z k e rü l t  f ia ta l  m ű sz a k ia k a t tá jé 
k o z ta ttu k  a  c so p o rt m u n k á já ró l és ta g fe lv é te li k é re l 
m ü k e t tá m o g a ttu k .

A z Ö n tödei M úzeum  a n y a g á t n é h á n y  é r té k e s  tá rg y -  
gyal b ő v íte ttü k .

Bucz Endre 
csoport t i tk á r

Az Ö n tésze ttö rtén e ti és M úzeum i S zakcsoport 
m e g a la k u lá sa

A z ö n tö d e i M úzeum  1968. sz ep te m b er 24-i m e g n y itá 
sá ig  m ég az  ö n té sze t leg k iv á ló b b  szak e m b ere i sem  s e j 
te tté k , hog y  ip a rá g u k  m ily en  n ag y szerű  te c h n ik a i és 
tö r té n e ti m ú lt ra  te k in th e t v issza. A  m ú z eu m i tu d o m á 
nyos m u n k a  a  m ag y aro rszág i ö n té sze tn ek  ú ja b b  és 
ú ja b b  te rü le té t  tá r j a  fe l, és m in d in k á b b  beb izonyoso 
d ik , hogy a z  ö n té sze t tö r té n e té v e l és tá rg y i em lék e in e k
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g y ű jté sé v e l é rd e m e s  sze rv eze tt fo rm á b a n  foglalkozni. 
M a m á r  k ü lfö ld ö n  é s  be lfö ldön  e g y a rá n t n em csa k  a  
szakközönség , de a  széles tö m eg ek  is  m in d in k á b b  ig én y 
lik  a  ro h am o sa n  fe jlő d ő  ip a r  tö r té n e lm é n e k  m eg ism e 
ré sé t. A  te c h n ik a  tö r té n e té n e k  ism e re te  m a  m á r  h o zzá 
ta r to z ik  az á lta lá n o s  in te llig en c iáh o z , a  m ű szak i in te l 
lig en c ián a k  ped ig  e len g e d h e te tle n  fe lté te le . A hhoz p e 
dig, hogy az  ö n té sze t v o n a lá n  ez t az  ig én y t k i tu d ju k  
e lég íten i, sz e rv e z e tt é s  tu d o m á n y o sa n  fe lé p íte tt  tö r té 
n e ti k u ta tó m u n k á ra  v a n  szükség .

A  te c h n ik a tö r té n e t fo n to ssá g á t Péch A n ta l fo g a lm az ta  
m eg a  leg jo b b an , a m ik o r  a  k ö v e tk ező k e t m o n d ta : „A 
je le n  és a  jövő  te rv e it, fe la d a ta it re á lisa b b á  te h e tjü k , 
h a  a  m ú lta t  ism e r jü k ”. E zt a  m e g á lla p ítá sá t a  g y ak o r 
la tb a n  is b iz o n y íto tta  ak k o r, a m ik o r  a  S elm ecbányái F ő- 
k a m a ra g ró fi H iv a ta lb ó l a la k u lt  S e lm ecb án y á i B á n y a 
igazga tóság  v ez e té sé t á tv e tte . F o n to s fe la d a tá n a k  te 
k in te tte , hogy az a lá  ja  r e n d e lt  S elm ecbányái é s  a z  a lsó 
m ag y aro rszág i b á n y á sz a t m ú lt já t  le v é ltá r i  fo rrá so k  
a la p já n  á ttan u lm án y o z za , és a z  i t t  sz e rz e tt ta p a sz ta la 
to k a t bányadgazgató i m u n k á já b a n  h asznosítsa . T a n u l 
m á n y a it  k ö n y v  a la k b a n  is  m eg je len te tte , m ely  hosszú 
időn  á t  a  v eze tés  hasznos seg édkönyve v o lt, m a  p ed ig  
a  tö r té n e ttu d o m á n y  n é lk ü lö zh e te tlen  fo rrása n y ag a .

A z ö n tésze t tech n o ló g ia i fe jlő d ésé rő l, tö r té n e ti m ú l t 
já ró l rég e b b en  sem  a  m űszak i, sem  a  tö r té n e ttu d o m á 
n yok  m űve lő i n e m  ír ta k , k u ta tá s á v a l n em  fog la lk o z 
ta k . A z ö n té sze trő l csak  e lv é tv e  em lék e z tek  m eg, így 
az  e r re  vonatk o zó  ism e re te in k  re n d k ív ü l szegényesek  
v o ltak , p ed ig  az  ú ja b b  k u ta tá so k  e re d m én y e i a la p já n  
büszkék  le h e tü n k  ön tésze ti m ú ltu n k ra . M a m á r  b izo 
n y íta n i tu d ju k  le v é ltá r i és tá rg y i an y ag o k  a la p já n , hogy 
v asö n tész e tü n k  n ég y száz  éves m ú l t r a  te k in th e t v issza. 
F e lism e rtü k  m u n k á n k  so rá n  a  le v é ltá r i és a  m úzeo ló- 
g ia i k u ta tá s  e g y m á sra u ta ltsá g á t s  a  k o m p le x  e ljá rá sb ó l 
fak a d ó  e lőnyöket. A  tö r té n é sz  és a  m uzeo lógus a d a ta i 
k a t  egym ás ren d e lk ez ésé re  b o csá to tták , fe ltev ése ik e t 
kö lcsönösen  m e g v ita ttá k  és így  ju to t ta k  a r r a  az e re d 
m én y re , hogy  M agyaro rszágon  a  X V I. száz ad b an  m á r 
v o lt vasön tésze t. Ez a z  e re d m é n y  n e m  jö t t  v o ln a  lé tre , 
h a  az  Ö n tödei M úzeum  n e m  tű z te  v o ln a  k i fe la d a tá u l 
a  m a g y aro rszág i ö n tésze t tö r té n e té n e k  leg rész le teseb b  
fe ltá rá sá t.

A  h ag y o m án y o k  áp o lása , ön tő  n a g y ja in k  m u n k á ssá 
gának , em lék e in e k  fe lk u ta tá sa  m in d  o ly a n  fe la d a t, m e 
ly e t m eg k e ll v a ló s íta n u n k . A  tö r té n e ttu d o m á n y  m a i á l 
lá sa  m e lle tt  fon tos a  le v é ltá r i fo rrá so k  fe lk u ta tá sa , 
m e rt m a  m á r  a  tö r té n ész ek  le v é ltá r i b iz o n y ítá sa  n é lk ü l 
tö r té n e ttu d o m á n y i m u n k a  n e m  fo g ad h a tó  el, így  a  le 
v é l tá r i  b izo n y ítá s  tu d o m á n y u n k n a k  is e le n g e d h e te tle 
n ü l fon tos ke llék e . C sak  úgy  tu d u n k  b e l-  és k ü lfö ld ö n  
a  tu d o m á n y u n k n a k  te lje s  e lism e ré s t k iv ív n i, h a  á l l í 
tá s a in k a t b iz o n y íta n i is tu d ju k .

S zerte  a  v ilágon , k ü lö n fé le  a lk a lm ak k o r, a  v á lla la to k , 
in tézm én y ek , tu d o m án y o s egy esü le tek  vezető i e lő sze 
r e te tte l  ism e rte tik  in té zm én y ü k  tö r té n e té t. A ta n u ló if 
jú sá g  szakdo lgozata ihoz , a  tu d o m á n y o s  do lgozók  d isz - 
sz e rtác ió ju k h o z  g y ak ra n  fo rd u ln a k  h o zzán k  tö r té n e ti 
an y ag ért. M a m á r  m ű szak i kö n y v  tö r té n e ti bevezető  
n é lk ü l a lig  k ép ze lh e tő  el.

F e lv e tő d ik  a  k érd és, h o n n a n  szerezzék  be az  é rd e 
k e lte k  a  rész le tes  tö r té n e ti  an y a g o t a k k o r, am ik o r ez 
zel a  k é rd é sse l az  Ö n tö d ei M úzeum ban  m ég csak  n é 
h á n y  év  ó ta  fog lalkozunk , a  k u ta tá sh o z  és a  fe ld o lg o 
záshoz a  re n d e lk e z é s re  á lló  tu d o m á n y o s  lé tsz ám  cse 
kély.

Ez a  té n y  é s  a  m ú zeu m i a n y a g  tu d o m án y o s fe ldo lgo 
z á sá n a k  sü rg e tő  v o lta  k é sz te te tt a r ra ,  hogy  Ö n tödei 
S zak o sz tá ly u n k  e lnökségének  ja v a s la to t teg y ek  „ ö n té -  
sz e ttö rté n e ti és M úzeum i S zak cso p o rt” a la k ítá sá ra . J a 
v a s la to m a t a  S zakosztá ly  e lnöksége e lfogad ta , E g y esü 
le tü n k  e lnöksége jó v áh ag y ta , így  m a  m á r  sz ak o sz tá 
ly u n k  k e re té n  b e lü l a  szak cso p o rt m eg k ezd h e ti m u n k á 
já t.

Az Ö n tödei S zakosztá ly  1973. n o v em b er 8-á n  az  ö n 
töde i M ú zeu m b an  k lu b d é lu tá n t ta r to t t ,  m e ly n ek  k e re 
té b e n  ism e r te tté k  az  ö n té s z e ttö r té n e ti  és  M úzeum i 
S zak cso p o rt m űködési sz a b á ly z a tá t és h á ro m é v es  te r 
vét.

A szak cso p o rt az  a lá b b i vezetőséggel a la k u lt  m eg: 
E lnök : K iszely Gyula
T itk á r: Ládái Balázs (Csepeli V as -és  A célön tödék). 
V ezetőségi tag o k :
M ikus Károlyné  (C sepeli V as- és A célön tödék),
Dévay Zoltán  (L en in  K o h ásza ti M űvek),
Zoltay József (ö n tö d e i V álla la t).
A vezetőség  ü lé se it k é th e te n k é n t ta r t ja  az  Ö ntödei 
M úzeum ban .

ö n té s z  ta g tá rs a in k  tá jé k o z ta tá sá ra  a  köv etk ező k b en  
ism e rte tn i k ív á n o m  a  szak cso p o rt m ű k ö d ési s z a b á ly z a 
tá t  és ism e r te te m  az  e lkö v etk ezen d ő  h á ro m  é v  fe la d a 
ta i t  is, hogy  a z  e lvégzendő  m u n k á ró l is tá jék o z ó d ást 
szerezzenek.

A  szakcsoport m űködési szabályzata

1. A  szakcsoport célja:

A szak o sz tá ly  m in d e n  ré te g éb e n  a  m ű sz a k i-tö r té n e ti-  
m ú zeu m i sz em lé le t e lm ély íté se  és te r je sz té se  tá rsa d a lm i 
ú ton .

A  szakcsoport tö m ö rít i a z  Ö n tödei S zakosztá ly  azon  
ta g ja it,  a k ik  az  ö n té sze t tö r té n e ti fe jlődése , k u ltú r tö r 
té n e te  é s  a  h az a i ö n tő ip a r  tö r té n e te , v a la m in t a z  Ö n tö 
dei M úzeum  tu d o m án y o s m u n k á ja  i r á n t  é rd e k lő d n e k  
és k észek  tá rs a d a lm i m u n k á b a n  a  szak cso p o rtb an  te v é 
k en y k ed n i.

2. A  szakcsoport feladatai:

a) Az ö n té sze t h az a i tö r té n e ti a d a t-  és em lé k g y ű jté 
sének  a k t ív  m egszervezése, a z  a d a to k  tu d o m án y o s és 
n ép sze rű s ítő  fe ld o lg o zásán ak  előseg ítése . A z ezzel k a p 
cso latos p á ly áz a to k  k iírá sa , az  Ö n töde sz á m á ra  tö r té 
n e ti ta n u lm á n y o k  m eg írása , m ű sz a k i-tö r té n e ti m u n k a -  
csoportok , re fe rá ló  sz ak ü lé sek  és k o n fe re n c iá k  sz e rv e 
zése.

b) A z ö n tö d e i M úzeum  a n y a g á n a k  fe jlesz tése  és bő 
v íté se  é rd e k éb en  a  m ú zeu m  v ezetőségével e g y ü ttm ű 
k ö d v e  an yagok  g y ű jtése , azok  tu d o m á n y o s  feldolgozása, 
k iá llítá so k  m eg tervezése, azok  m u n k á la ta ib a n  a k tív  
részvéte l, a  m ú zeu m  cé lk itű zése in ek  elősegítése.

c) A  szak o sz tá ly  ta g ja in a k  b ev o n ásáv a l, a z  ö n tö d ék 
k e l ren d e lk ez ő  v á lla la to k  seg ítségével, időszak o n k én ti 
b e m u ta tó k  sze rv ezésé re  a lk a lm a s  k isüzem i ön tő m ű h e ly  
lé tre h o z á sa  az  Ö n tödei M úzeum ban , en n e k  id ő n k én ti 
b e m u ta tó  je lle g ű  m ű k ö d te té se , k ü lö n ö sk ép p en  a z  i f jú 
ság részé re . Ezzel a z  ö n tő sz a k m u n k á s-u tá n p ó tlá s  b iz 
to s ítá sá n ak , az  ö n té sze t n ép sze rű sé g én e k  és m e g sze re t 
te té sé n e k  elősegítése .

d) K ap cso la to k  k ié p íté se  és fe n n ta r tá sa  az  ön tésze t 
tö r té n e té v e l — á l ta lá b a n  a  te c h n ik a  tö r té n e té v e l — 
foglalkozó  h a z a i és k ü lfö ld i tá rsa d a lm i, tu d o m á n y o s  és 
ip a ri sze rv ek k e l, m ú z eu m o k k a l és in tézm én y ek k el.

e) A  n ag y  ön tésze ti se reg szem lék re  (öntő n ap o k ra , 
n em ze tközi ön tő k o n g resszu sra) a z  ö n tésze t tu d o m á n y - 
tö r té n e ti és tá rg y i a n y a g á n a k  e lőkész ítése  é s  k iv ite le 
zése tö r té n e ti  e lőadások , k ö zlem én y ek  és m ú zeu m i k i 
á l lítá so k  fo rm á já b a n  és ezek  széles k ö rű  — országos, 
e se te n k én t n em ze tk ö zi — b em u ta tá sa .

f) E  cé lk itű zések  m eg v a ló s ítása  é rd e k é b e n  te c h n ik a -  
tö r té n e ti, m úzeum i, sz a k o k ta tá s i és  p ro p a g a n d a -k iá llí 
tá sok , ren d ezv én y ek , k iad v án y o k , m ű sz ak iem lé k -v é - 
d e lm i és  tö r té n e ti, v a la m in t m ú zeu m i a n y a g - é s  a d a t-  
g y ű jté si fe la d a to k  m egszervezése, leb o n y o lítása , b e m u 
ta tó k  előkész ítése, s  az ezzel kap cso la to s  szem lé lte tő  
v ag y  d id a k tik u s  b e re n d ezé sek  és e m lé k tá rg y a k  kész í 
tése.

A  szak cso p o rt ezzel a  sze rteág azó  fe la d a tk ö rre l v a ló 
já b a n  a z t a k a r ja  e lé rn i, hogy az  ö n tésze ti ip a rá g n a k  a 
m ú lt já t  m ie lő b b  fe ltá r ja ,  je len  esem én y e it p ed ig  é v rő l-  
é v re  m egörök ítve , m in d e n k iv e l m e g ism erte th esse  a 
magyarországi öntészet tö r té n e té t.

A m a g y a ro rszág i ö n tésze t e re d m én y e k b en  gazdag, 
n ag y  m ú lt ra  te k in t v issza, ez t b iz o n y ítja  az  Ö ntödei 
M úzeum  m á r  ed d ig  összeg y ű jtö tt an y ag áv a l, a m it  az o n 
b a n  n em  n e v e z h e tü n k  m ég te lje sn ek . S o k a t k e ll m ég 
k u ta tn i és g y ű jten i, m íg  a z t m o n d h a tju k : m á r  te lje sen  
ism e r jü k  ip a rá g u n k  m ú ltjá t , tá rg y i an y a g a  p ed ig  m ár 
m in d  m ú z e u m u n k b a n  van . A hhoz, hogy e z t e lé rh e s 
sük , szü k ség ü n k  v a n  a  tö r té n e lm e t és m ú z eu m o t sze 
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re tő  és a  tö r té n e lm e t írn i ak a ró  ta g tá rsa in k ra , k o r ra  
való  te k in te t  n é lk ü l.

S zak c so p o rtu n k  fe la d a tá n a k  ism e rte té sé v e l e g y id e jű 
leg  k é rn i s z e re tn é n k  a z o k a t a  ta g tá rs a k a t, a k ik  ebben  
a  m u n k á b a n  ré sz t k ív á n n a k  venn i, je le n tsé k  b e  sz á n 
d é k u k a t írá sb a n  a z  ö n tö d e i S zak o sz tá ly  ö n té s  ze ttp r té -  
n e ti é s  M úzeum i S zak cso p o rtjáh o z .

A  szakcsoport három éves terve, tek in te tte l az 1978. évi 
N em zetközi öntőkongresszusra

1. Ö ntészettörténet:

a) A  tö r té n e ti  m u n k a  a lap e lem e in e k  k idolgozása.
b) A z egyes v á lla la to k  tö r té n e ti  fe le lő se in ek  k ije lö 

lése  ( je len tk ezések  a la p já n ), m u n k a fe la d a ta in k  k id o l 
gozása.

c) A  m ú lt ö n té sze tén ek  feldo lgozásához m u n k a tá r 
sak  k ije lö lé se  és a  m u n k a p ro g ra m  kido lgozása.

d) R észletes p u b lik á lá s i p ro g ra m  ö sszeá llítá sa  az  Ö n 
tö d e  tö r té n e ti  c ik k ek k e l v a ló  e l lá tá sa  érd ek éb en .

e) A z  ö n té sze t tö r té n e té h e z  k ép a rc h ív u m  lé treh o zása , 
a  g y ű jté s  ren d sz e re sség én e k  m egszervezése, a  g y ű jté s  
b e in d ítá sa , fe le lő sök  k ije lö lése .

f) A  le v é ltá r i k u ta tá so k  m egszervezése  és b e in d ítá sa .
g) T ö rté n e ti e lő ad á so k  m egszervezése, fe le lő sök  k i je 

lö lése  a  szak o sz tá ly  egyes ren d ezv én y e ire . A tö r té n e ti 
e lő ad áso k  ren d sz e re ssé  té te le  a  szakosz tá ly  re n d e z v é 
nyein .

h) A  fo n to sab b  ön tésze ti v o n a tk o zá sú  ju b ileu m o k  f i 
gye lem m el k ísé rése , az  Ö n tö d éb en  m eg je len ő  p u b lik á 
ciók és a  ju b ile u m i ü n n ep ség e k re  ja v a s la to k  k id o lg o 
zása.

i) N ag y  ön tő  e lő d e in k  m u n k á ssá g á n a k  ré sz le te ib en  
v a ló  fe lk u ta tá sa , é le tra jz a ik  m e g írá sá ra  ja v a lla to k  e lő 
te rje sz té se  és az  a n y a g o k n ak  az  Ö n tödében  való  közzé 
té te le .

j) A  k ü lfö ld i és a  m a g y a r  ö n té sze t id ő ren d i fe jlő d é 
sé n ek  feldo lgozása, a  ta g ság  á lta lá n o s  tö r té n e ti  tá jé k o z 
ta tá s a  é rd e k é b e n  fo ly am ato s  k ö zzé té te le  az  Ö ntödében .

k) „A m ag y aro rszág i ö n tésze t tö r té n e te ” c. m u n k a
1. k ö te té n e k  m e g írá sa  é s  n yom dai k ia d á s ra  v a ló  e lő k é 
szítése.

2. Öntödei M úzeum :

a) A z 1978-ban B u d a p es ten  m eg ren d ezen d ő  N em zet 
közi ö n tő  K ongresszus m úzeum i k iá ll í tá s á n a k  szervező  
m u n k á la ta ih o z  m u n k a b izo ttság  a la k ítá sa , fe la d a ta in a k  
elő írása .

b) A  m ú zeu m  „F ém ö n tésze t” k iá ll í tá s á n a k  k ieg ész í 
té se  é rd e k é b e n  a  gyöngyösi Szt. B e rta la n  te m p lo m b a n  
levő, X IV . századbó l szárm azó  b ro n z  k e re sz te lő m e 
d en ce  m á so la tá n a k  elkészítése.

A  M ag y ar N em zeti M ú zeu m b an  levő, K olozsvári 
M á rto n  és G yörgy  á l ta l  k ész íte tt, X IV . század b e li b ro n z  
szo b o r m á so la tá n a k  leöntése.

c) A  X IX . század i m a g y a r  k á ly h aö n té sze t k iá llítá s i 
a n y a g á n a k  k iegész ítése , k á ly h á k  fe lk u ta tá sa  é s  v á s á r 
lá sa  V ásá ro sn am én y  k ö rn y ék é n  és a z  o rszág  m ás te rü 
le te in .

d) A  m ú z eu m b a n  levő  11 d b  sz ek rén y  e lfe d ésé re  k i 
á l lítá s i te rv  k ész ítése  ö n tö d é n k é n t é s  en n e k  m eg v aló 
s ítása .

e) „A z ö n té stech n o ló g ia  tö r té n e te ” c. k iá ll í tá s  k ieg é 
sz ítése. A h ián y zó  an y a g  elkész ítése , ill. e lk ész ítte té se .

f)  „A  m ag y aro rszág i tá b la ö n té sz e t tö r té n e te ” c. k i 
á llítá sh o z  ö n tö tt tá b lá k  fe lk u ta tá sa  és m á so la t k ész í 
tése.

g) A  m ú zeu m i k iá llítá s  fe la d a ta in a k  n é m e t n y e lv re  
fo rd ítá sa , a  k é tn y e lv ű  fe lira to k  e lkész ítése .

h) N égynye lvű  m agnós tá r la tv e z e té s  m egvalósítása .
i) A  m ú zeu m i h a ra n g já té k  a u to m a tik á já n a k  e lk ész í 

tése.
j) A  m ú z eu m i an y a g  g y ű jté sé n ek  b e in d ítá sa  a h e ly i 

csoportok  b izo ttság i ta g ja in a k  ak tiv iz á lá sáv a l.
k) A  m úzeum  b e m u ta tó  ö n tö d é jén e k  m egtervezése. 

A  m á r  m eglevő  k u p o ló k em en ce  és v e n tillá to r  k i ja v í 
tá sa , a  fém ö n tésh ez  k em en ce  m eg tervezése, k iv ite le z 
te tése , a  m ú zeu m  e lő teréb en , a z  an yagelőkész ítő  sz in te n  
b e m u ta tó  ön tö d e  m e g te rv ez ése  é s  k iv ite lezése .

l ) A  m ú z eu m  k ö n y v tá rá n a k  ren d e zéséh ez  tá rsa d a lm i 
seg ítség n y ú jtá s . A k ö n y v tá r  á llo m á n y á n a k  to v á b b i fe l 
tö lté se  v á lla la ti é s  egyén i a d o m án y o k  ú tjá n .

m ) A z 1974., 1975. és 1976. év i M úzeum i H ó n a p ra  a  
m ú zeu m  vezetőségével eg y e té rté sb en  k iá llítá s  m e g te r 
vezése, a  k iá llítá s i an y ag  ö sszegyű jtése  é s  a  k iá llítá s  
g y ak o rla ti k iv ite lezése . A  M úzeum i H ó n ap  id e jé re  e lő 
ad áso k  és f ilm v e títé se k  m eg tervezése, előkész ítése, az 
e lő ad á so k ra  e lőadók  fe lk é ré se  és a  M úzeum i H ónap  
ü n n ep é ly es m e g n y itá sá n a k  előkészítése. A  M úzeum i 
H ó n ap ra  k e llő  v á l la la ti p ro p a g a n d a  m egszervezése.

n) A m ú zeu m  lá to g a to ttsá g á n a k  n ö v elése  é rd e k éb en  
v á l la la ti  p ro p ag a n d a  m egszervezése, fő leg  a f ia ta lsá g  (a 
K IS Z  ú tjá n )  é s  a  szo c ia lis ta  b r ig á d o k  ré sz é re  (a szak - 
sz e rv eze t ú tjá n ) .

o) M inden  o ly a n  m u n k á b a n  a k tív  részv é te l, m e ly et 
a  m ú zeu m  vezető ség e  igényel az  ön tésze ti k u l tú r a  szé 
lesebb  p ro p ag á lá sa  é rd ek éb en .

A z e lm o n d o tta k b ó l lá th a tó , hogy  ip a rá g u n k  h ag y o 
m á n y a in a k  áp o lá sa  é rd e k é b e n  so k  a  teendő . A ktív , h a 
gyom án y tisz te lő  ö n té szek re  v a n  szükség ü n k , hogy a  te r 
v e t v a ló ra  is tu d ju k  v á ltan i.

V á r ju k  ta g tá rs a in k  m en n é l szám osabb  je len tk ez ésé t 
szak b izo ttság u n k b a .

K iszely Gyula  
te ch n ik a tö rté n é sz

Nemzetközi szabványosítási hírek
F e lh ív ju k  o lv a só in k  fig y e lm é t a  k ö z e lm ú ltb a n  m e g 

je le n t a lá b b i ö n té sz e ti tá rg y ú  k ü lfö ld i sz a b v á n y o k ra . 
A sz a b v á n y o k  a  M a g y ar  S z a b v á n y ü g y i H iv a ta lb a n  az  é r 
d ek lő d ő k  ren d e lk ez ésé re  á lln ak .

Belga
NBN A 2 2 — 203 (1972) F e k e te  te m p e rv a s . O sz tá ly o zás 
NBN A  2 2 — 204 (1972) F e h é r  te m p e rv a s . O sz tá ly o zás

Bolgár
BDSZ 9 0 2 5 — 72 K o rró z ió á lló  v a s ö n tv ó n y e k . M inőségek 

és m ű sz a k i k ö v e te lm é n y e k
BDSZ 9631 — 72 K o rró z ió á lló  a c é lö n tv é n y e k . M inőségek 

és m ű sz a k i k ö v e te lm é n y e k

Csehszlovák
Í1SN 014470 (1972) ö n tv é n y e k  tű ré se i 
CSN 014471 (1972) Ö n tő m in ta -k é sz le te k  tű ré se i 
CSN 014450^(1972) Ö n tv é n y fe lü le t1 érd esség én ek  ellen- 

őrzése
CSN 421430 (1972) Ö n tv é n y e k  a lu m ín iu m b ó l és a lu m í 

n iu m  ö tv ö z e tb ő l. M ű szak i sz á llítá s i fe lté te le k

0SN 423558 (1972) ZnA 14 ö n té sz e ti h o rg a n y ö tv ö z e t
CSN 423500 (1972) Z nA 14C ul ö n té sz e ti h o rg a n y ö tv ö z e t
CSN 423502 (1972) ZnA 14C u3 ö n té sz e ti h o rg a n y ö tv ö z e t

Dél-afrikai
SABS 200 — 1972 T ö m b ö k  és ö n tv é n y e k  réz ö tv ö z e te k b ő l

Francia
NF A  3 2 —301 (1972) ö n t  v é n y e k  le m ez g ra fito s  és g ö m b 

g ra f ito s  a u s te n i te s  ö n tö t tv a s b ó l
NF A  5 5 —010 (1972) N y o m áso s  ö n tv é n y e k  h o rg a n y ö t 

v ö ze te k b ő l

Ja p á n
JIS  H  5202 —1971 Ö tv ö z ö tt  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k

Lengyel
P N -72/H -83160 A n tifrik c ió s  ac é lö n tv é n y e k . M inőségek
PN -72/H -83170  R ézze l ö tv ö z ö tt  v a s ö n tv é n y e k . M inősé 

g ek
P N -72/H -8317Ï T itá n n a l  ö tv ö z ö tt  v a sö n tv é n y e k . M inő 

ségek
K . E .
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Könyvismertetés
Kovács I .  és Zsoldos L . sz ak író k  to llá b ó l é rd ek es sz a k 

k ö n y v  je le n t m eg , „Diszlokáció és képlékeny alakítás” 
c ím en . A  k ö n y v b ő l — m ely  an g o l n y e lv e n  je le n t m e g  — 
az  o lvasó  m eg ism eri a  d isz lokáció  e lm é le té t, a  rá c ssz e r 
k e z e tek  h ib á i t  és a  k r is tá ly o s  a n y a g o k  k ép lé k e n y  tu la j 
d o n sá g a it. K iin d u lv a  az  a lap e lv e k b ő l a  szerzők  m e g m a 
g y a rá z z á k  az  e lm é le t lé n y eg é t, a m e ly e t szám o s fo n to s  
je llem ző  tu la jd o n sá g  ism e r te té se  k ö v e t.

K r is tá ly ta n i  és fo ly a m a to s  m e c h a n ik a i m ó d szerek k e l 
is rész le tesen  fo g la lk o zn ak  a  szerzők , am e ly e k  m e g m a 
g y a rá z z á k  a  k r is tá ly h ib á k  k v a n t i ta t ív  tu la jd o n sá g a it .

K ö n n y e n  é r th e tő  ra jz o k  és fo tó k  seg ítik  az  o lv a só t az 
ism ere te k  jó  m eg értéséh ez .

A z a n y a g  k ilen c  fe je ze tb en  és rész le tes  fü g g elék b en  
c so p o rto s ítv a  ta lá lh a tó  a  k ö te tb e n , a m e ly  az A k ad é m ia i 
K id a d ó  g o n d o z á sá b a n  k e rü l t  az  o lvasó  kezébe . A  k ö te t  
lén y eg éb en  a  szerző k n ek  1965-ben  m a g y a r  n y e lv en  m eg 
je le n t h aso n ló  té m á jú  sz a k k ö n y v é n e k  fo ly ta tá sa , en n ek  
to v á b b fe jle sz té se , k o rsz e rű s í te t t  ú j k ia d ása .

L atinák István

R olf Grützner— Eberhard Priem: PL/1. Adatok, uta 
sítások, programok (D a te n -A n w eisu n g en -P ro g ra m m e ) 
I .  k ö te t ,  Blokkok, struktúrák, folyam atok (B löcke- 
S tru k tu re n -P ro z e d u re n )  I I .  k ö te t

A z E S Z R  sz ám ító g ép e k  m eg je lenéséve l h a z á n k b a n  is 
a  P L /1  p ro g ra m n y e lv  v á lik  a  le g á lta lá n o sa b b a n  h a s z 
n á l t tá .  B á r  tö b b  m a g y a r  n y e lv ű  P L /1  je g y z e t je le n t m eg  
a  SZA M O K  (S z ám ítá s tec h n ik a i O k ta tá s i  K ö z p o n t)  k i 
a d á sá b a n  és ú ja b b a k  v a n n a k  k ia d á s  a la t t ,  m égis é rd e 
m es fe lh ív n i a  f ig y e lm e t a  R e ih e  A u to m a tis ie ru n g s 
te c h n ik  G rü tz n e r-P r ie m  k ö n y v ére .

A  P L /1  p ro g ra m n y e lv  s a já tsá g a , h o g y  seg ítségével 
tu d o m á n y o s , m ű sz ak i és g az d aság i je lleg ű  f e la d a to k a t 
e g y a rá n t sz ám ító g ép re  le h e t v in n i. A  p ro g ra m n y e lv  igen  
n a g y , de k ö n n y e n  m e g jeg y ezh e tő  sz im b o lik u s u ta s í-

1974. évi nívódíj
Az OMBKE Vaskohászati Szakosztály vezetősége 

1973. dec. 18-i ülésén úgy döntött, hogy a múlt évek 
hez hasonlóan 1974-ben is jutalmazza a fiatal, de már 
gyakorlati tapasztalattal bíró tagtársak önálló, szak 
mába vágó értekezésekben kifejtett, az átlagosnál lé 
nyegesen többet nyújtó munkásságát nívódíjak odaíté 
lésével.

A nívódíjra pályázni lehet bárm ilyen, 1973-ban vagy
1974-ben m egjelent, vagy kéziratban összeállított vas- 
kohászati tárgyú szakmába vágó értekezéssel a vas 
kohászat időszerű tudományos, műszaki-gazdasági, 
történelm i, szociológiai stb. tém áival, ha az legalább  
részben önálló kutatás, elem zés, vizsgálódás eredm é
nye.

A terjedelem  a szokásos 25—30 gépelt oldalnyi kéz 
iratterjedelm et lehetőleg ne lépje túl. Olyan pályáza 
tok újból nem nyújthatók be, am elyek valam ilyen  
egyesületi pályázatra már be lettek  küldve.

Nívódíjban csak azoknak az 1974. év végéig leg 
alább 2 éves egyesületi tagsággal rendelkező szakosz 
tályi tagtársaknak m unkái részesíthetők, akik 1974. év 
ben 40. életévüket m ég nem töltötték be.

A nívódíjakra az Egyesület az eddigi pályázatokra 
kiírt összeget fordítja, a nívódíjak legkisebb összege 
3000 Ft, legnagyobb összege 5000 Ft.

A pályázóknak csak egy tanulm ánya kerülhet d íja 
zásra.

A nívódíjak odaítélésére az Egyesület bizottságot ala 
kít, m ely az alábbi fő szempontok szerint értékel:

— Az értekezés a maga által kitűzött tém át feldol 
gozza-e?

— Lényegesen többet nyújt-e az átlagos tanulm ány 
nál?

— Az értekezés m ennyiben önálló kutatás, elem zés, 
vizsgálódás eredm énye?

— A tanulm ány m ennyiben dolgoz fe l időszerű prob 
lémákat?

— A tanulm ány tárgyának kifejtésében világos, sza 
batos-e, m egállapításait m ennyire igazolja, támasztja  
alá?

fá s a i t  b á rk i m a g á n ú to n  is e ls a já t í th a t ja .  íg y  a  m ű sz a k i 
sz ak e m b erek  a  n é h á n y  legszü k ség eseb b  u ta s í tá s  m e g 
ism erése  u tá n  s a já t  m a g u k  k é s z íth e tik  el sz ám ító g ép i 
p ro g ra m ja ik a t .  A  m a g á n ú to n  v a ló  ta n u lá s  jó  seg éd 
eszköze a  k é tk ö te te s  m ű .

A z I .  k ö te tb e n  az  o lvasó  a  P L / l - b e n  ism e r t a d a tfo r 
m á tu m o k k a l, u ta s ítá s o k k a l és a  p ro g ra m o k  ír á s á n a k  
a la p v e tő  sz a b á ly a iv a l ism erk ed ik  m eg . E z  a la p já n  e l 
k é sz íth e tő  a  g y a k o r la tb a n  le g g y a k ra b b b a n  elő fo rdu ló  fe l 
a d a to k  p ro g ra m ja .

A  I I .  k ö te tb e n  a  b o n y o lu lta b b  sz e rk ez e tű  p ro g ra m o k  
k ész ítésé n ek  sz a b á ly a i ta lá lh a tó k .

A  k ö n y v  n e m  sz á m ítá s te c h n ik u so k  részére  k észü lt, 
e z é r t n e m  tö re k sz ik  te lje sség re : cé lszerű en  fo g la lja  ösz- 
sze a  n a g y  a n y a g b ó l a  leg szü k ség eseb b ek e t. É rd e m e k é n t 
kell m eg em líten i, h o g y  n em csa k  a  D O S /E S  P L /1  u ta -  
s ítá sk ó sz le té t ism e r te ti,  d e  k ü lö n  m eg je lö li ez ek e t.

A z a n y a g  e ls a já tí tá s á n a k  e llen ő rzésé t te sz ik  le h e tő v é  
a  fe je z e te n k é n t m e g a d o tt  p é ld á k , am ely ek  m e g o ld ása  
a  k ö n y v  végén  ta lá lh a tó .

A sz a k e m b e r t k e z d e tb e n  z a v a r ja ,  h o g y  a  k ö n y v  az 
N D K -b a n  e lfo g a d o tt je lö lési s z a b á ly o k  s z e r in t sz e r 
k e s z te t t  f o ly a m a tá b rá k a t  ta r ta lm a z  és ezek  e lté rn e k  
a  n em z e tk ö z i n o rm á k tó l. A  k ü lö n b sé g ek  a z o n b a n  igen  
h a m a r  m e g ta n u lh a tó k .

S zükségesnek  t a r t ju k  e h e ly en  is fe lh ív n i a  f ig y e lm e t 
az  N D K -b a n  k ia d o t t  s z á m ítá s te c h n ik a i k ö n y v e k re . A z 
E S Z R  m e g á lla p o d á so k b a n  u g y a n is  az  N D K  fe la d a ta  a  
so ftw are  a n y a g o k  g o n d o zása . A  R e ih e  A u to m a tis ie ru n g s 
te c h n ik  so ro z a tb a n  íg y  a  tá rg y a l t  k ö n y v ö n  k ív ü l m e g 
je le n t m á r  k é t  m á s ik  P L /1  k ö n y v  is (S tem p e ll: E in 
fü h ru n g  in  P L /1  (R A  118); G rü tz n e r :  P L /1  T ra in in g  
(R A  119). F o n to sn a k  ta r to m  m ég  fe lh ív n i a  f ig y e lm e t az 
e so ro z a tb a n  m e g je le n t K e rn , O ber, S c h u m a n n : E S E R - 
P ro g ra m m ie ru n g  im  B e tr ie b s sy s te m  D O S /E S  cím ű 
n é g y k ö te te s  k ö n y v é re  (R A  140 — 143). Gémes Ferenc

pályázati felhívás
— Stílusában m egüti-e a publikált értekezések átla 

gos színvonalát?
Nívódíjra oly módon lehet pályázni, hogy a pályázó, 

vagy a csoportosan pályázók a feltételek  ism eretében  
és azokat betartva 1974. év október 31-ig

— értekezésüket 2 példányban beküldik az egyesü 
lethez,

— am ennyiben már valam ely bel- vagy külföldi 
szaklapban értekezésük m egjelent, közlik annak szá 
mát és azt a szándékukat, hogy értekezésüket a nívódíj 
elnyerésére is szánják (külföldi folyóiratban m egje 
lent művek teljes magyar nyelvű szövegét m ellékelni 
kell),

— nyilatkozatukat, hogy a nívódíj odaítélésének fe l 
tételeit betartották.

Nívódíjban nem részesíthetők azok a tanulmányok, 
am elyek

a) 1973. I. 1. előtt jelentek m eg valam ely szakfolyó 
iratban,

b) újításokat, tanulm ányokat tartalm aznak és már 
be vannak jelentve,

c) más, határozott célból készültek, pl. diplomater
vek, doktori értekezések stb.,

d) valam ely szerv (vállalat, intézet stb.) m egbízá 
sából közvetlen m unkaköri feladatként készültek és 
szakértői, vagy egyéb díjazásban — kivéve nyom tatás
ban m egjelent publikációkért járó szerzői tiszteletdíjat 
— részesültek.

A Vaskohászati Szakosztály 
Vezetősége

C I K K J U T A L O M

A nívódíj pályázattól függetlenül a lapunk 1974. évi 
évfolyam ában m egjelenő, elsősorban a fiatalabb tag 
társak által írt cikkek közül a legidőszerűbb témákat 
kiem elkedően jól feldolgozó cikkek szerzőit is 1000— 
1000 Ft-os jutalom ban részesíti az év végén a Szak 
osztály Vezetősége. (Szerk.)



f ^ T T j T l  K E R Á M I K U S  B A Z A L T

A z anyag nagy kopásállósága k ö v e tk ez téb e n  sú rló d ásm en tes  és gazdaságos ü z e m e t b iz to sít.
A pad ló za to k , an y ag tá ro ló k  és különböző  szá llító eszk ö zö k  b u rk o la ta k é n t fe lh aszn á lt k e rám ik u s b aza ltlap o k  
é le t ta r ta m  te k in te té b e n  m inden  edd ig  a lk a lm a z o tt anyago t felü lm úlnak .
A bányákban, cem en tm ű v ek b en , e rő m ü v ek b en  és m ás üzem ek b en  nagyra  é r té k e lik  a  ke rám ik u s b aza ltb ó l k észü lt 
csővezetékek  előnyös tu la jd o n ság ait.

A z Ipari c sa to rn á k a t, szellőző- és egyéb b e re n d ezé sek e t sz in tén  kerám ik u s b a z a lt béleléssel óvh atju k  a  kopás e llen . 

K ívánságra m inden  fe lv ilágosítást m egadunk.

E x D O r t á l i a *  a  C SEH SZLO V Á K  KERÁMIKA (C sehszlovák  K erám iaip ari K ülkereskedelm i V álla la t)
K * * P ra h a  1, V já m e  1. T elefon : 2142. T elex : 11118

Importálja: a  m i n e r a l i m p e x
"  '  B udapest VI., N ép k ö z tá rsa ság  ú tja  64. T elefon : 316-720. T elex : 22-4651
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JO U R N A L  O F  M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Шандор, Й .— Пилишши, Л.: Ж и д к о т е к у ч е с т ь  и 
с п о с о б н о с т ь  з а п о л н я т ь  ф о р м у  д л я  д в у х к о м п о 
н е н т н ы х  а л ю м и н о -к р е м н и е в ы х  с п л а в о в  ........... С 74

В первой части работы  и зл агаю тся  ж и д к о тек у 
честь литейны х алю м иниевы х сплавов, с и л у м и 
н о в , их  способность за п о л н я ть  форму и завод 
ские методы оценки этих свойств на основе дан 
ных соответствую щ ей литературы . Во второй 
части работы  описаны  собственные исследования 
ж идкотекучести  двухком понентны х А1—Si спла 
вов при содерж ании  3 — 24%  Si с помощью спи 
р ал и  Ф лем ингса при норм альном  и искусственно 
повыш енном содерж ании  газа  в сп лавах . К р и 
вые изм енения ж идкотекучести  несколько  отли 
чаю тся от кри вы х  в работах  паттерсона-КУМ - 
м ерле и И ванова.

Катко, К .— Нандори, Д . — Йонаш, П.: И с с л е д о в а 
н и е  ч у г у н а  с ш а р о в и д н ы м  г р а ф и т о м , п р о и з в е 
д е н н о г о  с п р и м е н е н и е м  р а з л и ч н ы х  л и г а т у р  . .  С 82

А вторам и и зл агаю тся  в работе возм ож ности  по
лучен и я чугун а с ш аровидны м  граф итом с по 
мощью, главны м  образом , чистого м еталличе 
ского м агн и я  и разли чн ы х  ли гату р . П оказаны  
результаты  опыты получения чугун а с ш аровид 
ным граф итом с применением четы рёх р азл и ч 
ных л и гату р . П роводились исследования в л и я 
н ия состава ш ихтовы х м атериалов на кривы е 
„тем пература-изм енение линейны х разм еров“  и

м еханические свойства, при постоянном  к о л и 
честве использованного  м агния и изм еняю щ емся 
количестве лигатуры .

Гутера, К .— Орбан, А.: М а т е м а т и ч е с к о е  о п р е д е 
л е н и е  в р е м е н и  о т ж и г а  д л я  д о э в т е к т и ч е с к и х  ч у -  
г у н о в , о б р а б о т а н н ы х  с ц е р и е в ы м и  м и ш м е т а л 
л а м и  и с о д е р ж а щ и х  п о в ы ш е н н о е  к о л и ч е с т в о  

к р е м н и я  .....................................................................................  С 88

А дторам и изучены  процессы, происходящ ие при 
термической обработке ф ерритного ковкого  чу 
гун а. С помощью дилатом етрических изм ерений 
установлены  м атем атические зависим ости м еж ду 
хим ическим  составом, тем пературой  изотерм и 
ческого отж и га и длительностью  распада к а р 
бида после обработки ж идкого  чугуна, со д ер ж а 
щего крем н и я больш е (1 ,7— 3,0% ) обычного, це 
риевы м миш металлом.

Шиклер, И. И.: Р е н т г е н о ф л ю о р е с ц е н ц н а я  с п е к 
т р о м е т р и я  и её  п р и м е н е н и е  п р и  а н а л и з е  м ед и  . С 9 2

А втором коротко  излож ен ы  строение рентге- 
носпектром етра фирмы Ф илипса типа P W  1410 и 
возм ож ности  его прим енения. И злож ены  в а ж 
нейш ие моменты квантитативного  определения, 
вли ян и е качества поверхности  и калибровочны й 
метод. П оказан ы  методы ан ал и за  меди и к о р р ек 
ционные методы д л я  устран ен и я эффекта м ат 
рицы. Экономические эффекты непреры вного 
ан ал и за .
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Séndor J . ,  P ilissy  L .:  D ie  F lü s s ig k e i t  u n d  F o r m a u s -  
ïü l lu n g  d e r  A l - S i - Z w e ik o m p o n e n t e n le g ie r u n g e n  S 74

Im  e rs te n  T eil w ird  b eso n d ers  d ie F lü ss ig k e it u n d  
d ie  F o rm a u s fü llu n g  d e r  A l-G u ssleg ie ru n g en  —  d e r  
S ilu m in e  —  b e h a n d e lt  u n d  es w ird  a u f  G ru n d  d e r  
L ite ra tu ra n g a b e n  a u f  d ie e in sch läg igen  B e tr ie b s 
p rü fv e rfa h re n  e in g eg an g en . Im  zw e iten  T e il w e r 
d e n  e igene V ersu ch e  b esch rieb e n , w obei d ie  F lü s 
s ig k e it d e r  3— 24%  Si e b th a lte n d e n  A l-Si-Zw ei- 
k o m p o n e n te n le g ie ru n g e n  m it te ls  d e r  in  M a sk en 
fo rm  gegossenen  F lem in g -S p ira len  a n  S chm elzen  
m it  n o rm a le m  bzw . k ü n s tl ic h  e rh ö h te m  G asg e h a lt 
g e p rü f t  w u rd e . D e r  A b la u f  d e r  F lü ss ig k e itsk u rv e n  
is t  ingew issem M asseabw eichend  v o n  d e n  K u rv e n  
v o n  P a tte rso n -K ü m m e r le  u n d  Iv a n o v .

K atkó  К .— N ándori Oy.— Jónás P .: Unlcrsuchung  
von Gusseisensorten mit Kugelgraphit, die mit 
verschiedenen Hilfslegierungen erzeugt worden 
sind ........................................................................... .... S 82

D e r  V erfa sse r b e h a n d e lt  d ie  M ög lich k e iten  d e r  
E rz e u g u n g  v o n  G usse isen  m it  K u g e lg ra p h it, m it  
b e so n d e re r  H in s ic h t a u f  d ie  E rz e u g u n g  m it  M ag 
n e s iu m m e ta ll u n d  m it  H ilfs leg ie ru n g en . E r  b e 
s c h re ib t d ie  E rg e b n isse  se in er e igenen  V ersu ch e  
m it  v ie r  H ilfs leg ie ru n g en . E r  h a t  b e i g le ich er 
C h a rg e n zu sam m e n se tzu n g  d e n  E in flu ss  d e r  e in 
ze ln en  H ilfs leg ie ru n g en  a u f  d ie  lin e a re  M assän- 
d e ru n g s -T e m p e ra tu r -K u rv e n  u n d  a u f  d ie  m e c h a 
n isc h en  E ig e n sc h a fte n  u n te rsu c h t.  D ie e in g e fü h rte

M g-M enge w a r  im v e rä n d e r t ,  d o ch  w a r  in  zw ei 
F ä lle n  d ie  M enge d e r  H ilfs leg ie ru n g  v ersch ied en .

H utyera K .— Orbán Â .: M a t h e m a t is c h e  B e s t im m u n g  
d e r  T e m p e r d a u e r  b e i  G u s s e is e n  m it  h o h e m  S il i 
z iu m g e h a lt ,  d a s  m i t  C eM M  b e h a n d e lt  w ir d  ____ S 8 8

D ie  W ä rm e b e h a n d lu n g sv o rg ä n g e  b e i d e r  E rz e u 
g u n g  v o n  fe rri tisc h e m  sch w arzem  T em p erg u ss  
w erd en  u n te rs u c h t .  A u f  G ru n d  v o n  d ila to m e tr i-  
sc h en  M essungen  w ird  eine m a th e m a tis c h e  B ez ie 
h u n g  a u fg e s te llt  m it  B ezu g  a u f  d ie  Z u sa m m e n se t 
zu n g  des h y p o e u te k tis c h e n  G usse isens m it  e inem  
S iliz iu m g e h a lt (1 ,7— 3,0% ) d e r  h ö h e r  lie g t, a ls 
b e im  h e rk ö m m lic h e n  T em p ere isen , d e r  T e m p e ra 
t u r  des iso th e rm isc h e n  G lü h en s u n d  d e r  D a u e r  
d es  K arb id z e rfa lls .

F rau S iklér ( I . I l i a ) :  D ie  p r a k t is c h e  A n w e n d u n g  d e r  
R ö n t g e n f lu o r e s z e n z s p e k t r o m e t r ie  in  d e r  A n a ly s e  
d e r  M e s s i n g l e g i e r u n g e n ....................................................  S  9 2

D ie  A rb e it  lie fe r t e in en  k u rz e n  Ü b e rb lic k  ü b e r  
d e n  R ö n tg e n f lu o re sz e n z sp e k tro m e te r  P h ilip s  P W  
1410 u n d  se ine p ra k tis c h e  A n w en d u n g . D ie  
H a u p tz ü g e  d e r  q u a n t i ta t iv e n  B e s tim m u n g  w e r 
d e n  b esch rieb e n , m it  E in sc h lu ss  d es  E in flu sse s  
d e r  O b erfläc h en g ü te  u n d  d es E ic h v e rfa h re n s . D ie  
p ra k tis c h e n  M essin g an a ly sen  u n d  d ie  K o r r e k t i 
o n sv e rfa h re n  zu m  A u ssc h a lte n  d e r  M a trix e ffe k te  
w erd en  b esch rieb e n . S ch liesslich  w ird  d ie  E in s p a 
ru n g  in fo lge v o n  k o n r in u ie rlic h e n  A n a ly se n  b e 
h a n d e lt .

CONTENTS

Sándor J .— P ilissy  L .:  F lu id it y  a n d  m o u ld  f i l l in g  
c a p a c it y  o f  t w o - c o m p o n e n t  a lu m in iu m - s i l i c o n  a l 
l o y s  ................................................................................................P  74

T h e  f irs t  p a r t  o f th e  p a p e r  p re se n ts  a  l i te ra tu re  
su rv e y  on  th e  f lu id ity  an d  m o u ld  filling  c a p a c ity  
o f  a lu m in iu m  c a s tin g  a llo y s —  th e  silu m in es —  
a n d  o n  th e  in d u s tr ia l  te s t  m e th o d s  o f th e se  p ro p 
e rtie s .
T h e  seco n d  p a r t  d esc rib es  th e  a u th o rs ’ f lu id ity  
te s ts  on  tw o c o m p o n e n t A l-S i-alloys c o n ta in in g  
3— 24%  Si, p o u red  in to  sh e ll-m o u ld ed  F lem in g  
sp ira ls , w ith  n o rm a l a n d  a r tif ic ia lly  in c re ase d  gas 
c o n te n ts . T h e  sh a p e  o f  th e  f lu id ity  c u rv e s  is so m e 
w h a t  d iffe re n t f ro m  th e  cu rv e s  o f P a tte rso n -K ü m - 
m erle  an d  o f Iv a n o v .

K atkó К .— N ándori Gy.— Jónás P.: T e s t in g  s p h e 
r o id a l  g r a p h ite  c a s t  ir o n s  p r e p a r e d  w it h  v a r io u s  
a u x i l ia r y  a l lo y s  .....................................................................P  8 2

T h e  a u th o r  d iscusses th e  p o ss ib ilitie s  o f  p re p a r in g  
sp h e ro id a l g ra p h ite  c a s t  iro n  w ith  m a g n e s iu m  m e 
t a l  o r  w ith  a u x ilia ry  a lloys. H a  d escrib es  h is  ow n 
te s ts  w ith  fo u r ty p e s  o f  a u x ilia ry  a lloy . H e  h as  
in v e s tig a te d  th e  in flu en ce  o f  th e  v a rio u s  a u x ilia ry  
a llo y s on  th e  lin e a r  d im e n sio n a l c h a n g e  —  te m p e 
r a tu r e  c u rv e s  a n d  o n  m e c h a n ic a l p ro p e r tie s  o f  cas 
iro n s  p re p a re d  fro m  id e n tic a l c h a rg e  co m p o sitio n s.
T h e  a m o u n t o f  M g in tro d u c e d  in to  th e  m e lt  d id

n o t  v a ry , b u t  in  tw o  cases th e  a m o u n t o f  a u x ilia ry  
a lloy  w as v a rie d .

H utyera K .— Orbán Á .:  M a t h e m a t ic a l  d e te r m in a t io n  
o f  m a l le a b l iz in g  t im e  fo r  h y p o e u t e c t ic  c a s t  ir o n  
w ith  h ig h  S i c o n t e n t ,  t r e a te d  w i t h  C eM M  .............. P  8 8

T h e  a u th o rs  s tu d y  th e  h e a t  t r e a t in g  p h e n o m e n a  
o cc u rrin g  in  th e  p ro d u c tio n  o f  fe rritic  b la c k h e a r t  
m a lle ab le  iro n . F ro m  d ila to m e tr ic  m e a su re m e n ts  
a  m a th e m a tic a l re la tio n sh ip  is e s ta b lish e d  b e t 
w een  th e  c o m p o sitio n  o f  h y p o e u te c tic  c a s t  iro n  
w ith  a n  Si c o n te n t  (1,7— 3 ,0 % ) ex ceed in g  t h a t  
o f  th e  t r a d i t io n a l  m a lle ab le  iro n , a n d  tr e a te d  w ith  
CeMM, th e  te m p e ra tu re  o f  iso th e rm a l h e a tin g  
a n d  th e  d u ra t io n  o f  c a rb id e  d eco m p o sitio n .

M rs. S iklér ( I .  I l ia ) :  P r a c t ic a l  a p p l ic a t io n  o f  X -r a y  
f lu o r e s c e n t  s p e c t r o m e t r y  i n  t h e  a n a ly s i s  o f  

b r a ss  a l l o y s ................................................................................P  9 2

T h e  a u th o r  fu rn ish es  a  sh o r t  rev iew  o f  th e  P h ilip s  
P W  1410 X - ra y  f lu o re sc e n t s p e c tro m e te r  a n d  i ts  
p ra c tic a l  a p p lic a tio n .
T h e  m a in  s te p s  o f  q u a n t i ta t iv e  a n a ly s is  a re  d e s 
c r ib e d , in c lu d in g  th e  e ffec t o f  su rfa ce  q u a l i ty  a n d  
th e  m e th o d  o f  c a lib ra tio n . T h e  p ra c tic e  o f  b ra ss  
an a ly s is  a n d  th e  m e th o d s  o f  c o rrec tio n  to  e lim in a te  
m a tr ix  e ffec ts  a re  d iscussed . F in a lly  th e  sa v in g  
p ossib le  b y  c o n tin u o u s  an a ly s is  is show n.
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ÖNTÖDE
25. évfolyam 4. szám 1974. április

A Fiatalokat Szervező Munkabizottság célja és tevékenysége

Az Öntöde olvasói bizonyára meg fognak lepődni 
cikkemnek a műszaki lapoktól idegen, egyéni 
hangvételén. Azonban a bennünket közvetlen érin 
tő, a Szakosztály belső életét befolyásoló, meghatá 
rozó dolgokról nem lehet a matematikai képletek 
szigorú tárgyilagosságával beszélni. Az utóbbi évek
nek ilyen komoly problémája volt, hogy a fiatal 
öntőszakemberek mind kisebb számban vettek 
részt Egyesületünk munkájában, hiányoztak az 
új arcok, hiányzott az utánpótlás.

Az okok keresésénél felvetődött a kérdés, hogy 
talán a mai fiatalok megváltozott életkörülményeik, 
fokozott leterheltségük m iatt nem rendelkeznek 
a társadalmi munkához megfelelő szabadidővel, 
vagy esetleg a Szakosztály nem tud  olyan progra 
mot, célkitűzéseket biztosítani, amely vonzóvá vál
hatna, de az is elképzelhető, hogy egyszerűen az 
információhiány, a nem megfelelő tájékoztatás 
ta rtja  távol a fiatalokat az Egyesülettől.

Országos felmérést végeztünk a fenti kérdések 
tisztázására. A felmérés egyértelműen bebizonyí
to tta , hogy a fiatalok ma is igénylik azt a fórumot, 
amely összefogja a különböző iparágakban tevé 
kenykedő szakembereket, elősegíti szakmai to 
vábbfejlődésüket és ha kell, szívesen végeznek 
ennek érdekében társadalmi m unkát is. Hiányol
ják viszont a tájékoztatást az Egyesületben való 
munkavégzés lehetőségeiről, valamint nem tudják 
azt, hogy milyen módon lehetne ebbe a munkába 
bekapcsolódni.

Az így megfogalmazott igények kielégítésére ala 
k íto tta  meg az Öntödei Szakosztály vezetősége 
a Fiatalokat Szervező Munkakabizottságát, vagy 
a mindinkább népszerűvé váló rövidítéssel a ,,FI- 
SZEMUBI”-t.

A Munkabizottság 1972. júniusi megalakulása 
több mint egy év távlatából, lassan már „tör 
ténelem” . Nem kívánom újból részletezni a meg
alakulás körülményeit, a hároméves célkitűzése
ket, hiszen ezekről a lap hasábjain már részletesen 
tájékoztattuk kollégáinkat. Inkább a megalakulás 
óta végzett munkát, a Bizottság munkamódszerét 
tárgyalnám bővebben.

Először a munkamódszerről
A Munkabizottság nyolc főből áll, üléseinket 

rendszeresen kéthetenként tartjuk  az OMBKE 
budapesti központjában.

Az ország különböző öntödéiben tevékenykedő 
fiatalokkal — kiknek száma jelenleg közel 600 
fő — összekötő hálózat kiépítésével tartjuk  a rend 
szeres kapcsolatot. Az összekötők Szakosztályunk 
egyes helyi csoportjainak vezetőségei mellett mű
ködnek és o tt helyileg vonják be a fiatalokat, 
illetve fogják össze őket a Szakosztály munkájába.

Az összekötőkkel levelezési viszonyban vagyunk, 
ezen felül minden második hónap első csütörtökén 
részükre műszaki programmal egybekötött klub 
délutánt szervezünk, ahol a Bizottságtól közvetlen 
tájékoztatást kapnak az aktuális feladatokról, ill. 
azok elvégzéséről. A fiatalokkal való közvetlenebb 
kapcsolat kialakítása céljából igyekszünk klubdélu
tánjainkat az egyes helyi csoportoknál tartani. 
Ennek szellemében márciusban Miskolcon a Nehéz
ipari Műszaki Egyetemen, májusban Győrben, júli
usban az Öntödei Múzeumban, szeptemberben Cse
pelen tarto ttuk  megbeszéléseinket.

A kéthavonként m egtartott műszaki klubdélutá 
nok (számszerint 8 alkalom) keretében fiatal 
szakembereink megismerkedtek a Győri R ába Mű
vek új acélöntödéjével, az Öntödei Múzeummal, 
a Csepeli Vas- és Acélöntödékben folyó modern 
forgattyúsház gyártásával, valamint a NME Ön- 
tészeti Tanszékén folyó kutató- és nevelőmunká
val. Tervbe vettük még a ZIM Kecskeméti K ád 
öntödéjének, valamint az Ö.V. Soproni Vasöntödé
jének a megtekintését.

1973. májusában önálló műszaki ankétot ren 
deztünk, ahol Vitézy Tamás kollégánk ta rto tt elő
adást eddigi kutatómunkájáról a „Kőszénliszt ta r 
talmú nyersformákban az öntéskor kialakuló gáz
nyomás vizsgálata” címmel.

Külföldi tanulmányutakon is részt vettek fiatal
jaink.

A felsorolás elejére kívánkozik a Munkabizott
ság által 1973 októberében fiatal szakemberek 
részére szervezett csehszlovákiai tanulm ányút Po 
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zsony—Brno—Prága útvonalon, amelynek kereté 
ben öntödéket tekintettünk meg.

Ezenkívül, a másfél év folyamán a Szakosztály 
által szervezett utakon Lipcsébe, Moszkvába és 
Jugoszláviába is u tazhattak jól dolgozó aktivis 
táink.

A z u tá n p ó t lá s  b iz to s ítá sa  érd ek éb en  szo ro s k a p 
c so la t  a la k u lt  k i a  S z a k o sz tá ly  h e ly i c so p o r tja iv a l  
és  a  tö b b i m u n k a b iz o ttsá g g a l.

A Győri Helyi Csoporttal 1973 tavaszán közös 
pályázati felhívást tettünk közzé „Az anyagvizsgá
lat időszerű kérdései” címmel fiatal szakemberek 
részére.

Aktív munkával tám ogattuk a „Ki minek mes
tere?” országos öntő vetélkedőt szervező munka- 
bizottságot, valamint a V II. Magyar Öntő Napokat 
szervezők gárdáját is.

A  f ia ta lo k  m e lle t t  tá m o g a tju k  az  O k ta tá s i B i 
z o t t s á g o t ,  a  N y o m á s o s  Ö n tő  M u n k a b izo ttsá g o t  és  

a  n em rég ib en  m e g a la k u lt  Ö n té sz e t tö r té n e t i és 

M ú zeu m i S za k cso p o r to t.

Végezetül, de nem utolsósorban szeretném meg
említeni a Kohászati Lapokkal, ill. annak „Ön
töde” szaklapjával való kapcsolatunkat. A lap 
ban közös nívódíjpályázatot hirdettünk a legjobb 
fiatal szerzők munkájára, publikálásuk buzdítá 
sára. A most megjelenő szám szerkesztése felett 
védnökséget vállaltunk! Az itt megjelenő cikkek 
vagy teljesen önállóan, vagy más szerzőkkel kö
zösen fiatal szakembereink munkái.

Megmozdultak tehát a fiatalok a Szakosztályon 
belül, ha azt egyelőre még inkább csak „mozgoló
dásnak” nevezhetjük. Mindannyiunk közös érdeke 
s egyben feladata, hogy a fiatalok továbbra is részt 
vállaljanak a Szakosztály munkájából, s „moz
golódásuk” igazi mozgalommá váljon.

Ehhez a munkához kérjük a Szakosztály minden 
tagjának további segítségét.

Jó  szerencsét!
Tóth Antal 

a Fiatalokat Szervező 
Munkabizottság vezetője

Kétalkotós alumínium—szilícium-ötvözetek folyékonysága
és formakitöltő képessége*

S Á N D O R  J Ó Z S E F  és D R .  P I L I S S Y  L A J O S  oki. kohóm érnökök 
V asipari K u ta tó  In té z e t

D K .:  669 .715’782

A  dolgozat első része az öntészeti Al-ötvözetek, a 
szilum inok öntéstechnológiai tulajdonságai közül 
elsősorban a folyékonysággal és a formakitöltő ké 
pességgel, valamint ezek üzem i vizsgálati módszerei
vel foglalkozik a megjelent irodalmi publikációk  
alapján.

A  dolgozat második része saját kísérleteiket tar 
talmazza, amiben a 3— 24%  Si-tartalm ú kétalkotós 
A l— Si-ötvözetek folyékonyságát vizsgálták héjfor
mába öntött F lem ings-spirálisokkal, normál gáz
tartalmú és mesterségesen felgázosított olvadékokkal. 
A  folyékonysággörbék futása bizonyos mértékben 
különbözik Patterson— Küm m erle-ék és Ivanov gör
béjétől.

Folyékonyságról és lormakitöltő képességről, 
valamint ezek vizsgálatáról általában

A jó folyékonyság (folyóképesség, önthetőség) 
valamely folyadéknak, esetünkben fémolvadéknak 
az a tulajdonsága, hogy egy zárt csatornában 
(beömlőrendszerben és formaüregben) milyen 
messze képes elfolyni. A kifolyási hossz tehát ará 
nyos a folyékonysággal. A folyékonyság az anyag
nak az a tulajdonsága, amely megmutatja, hogy 
mily mértékben hajlamos a forma üregébe folyni.

Vizsgálata meglehetősen régi, kezdetben inkább 
a vasöntészetben alkalmazták, ezek az öntő 
csatornák egyenesek voltak. Az öntőcsatornák 
azonban lehetnek spirális alakúak is, sőt napjaink 
ban inkább ezek terjedtek el. A csatorna kereszt- 
metszete lehet kör, félkör, trapéz, vagy derékszögű 
négyszög. A ma közismert öntőspirálisok ősét 
1919-ben Saito, D. és Hayashi, K. [1] dolgozták ki.

Gourty, A [2] az Al-ötvözetek folyékonyságának 
vizsgálatára 1931-ben dolgozta ki a róla elnevezett

* A  d o lg o z a t S án d o r Jó z se f  d ip lo m a te rv é n e k  ré sz é t 
képezi.

tra p éz  k e r e sz tm e tsz e tű  sp irá lis t . A  b eö n tő m ed en -  

c é t  ó lo m d u g ó v a l z á r ta  le , h o g y  a  sp irá lfo rm á t  

m in d ig  a zo n o s  n y o m á ssa l tö lts e  m eg  fo ly é k o n y  

fém m el. A  fo rm a  b o n y o lu lt  v o lta  m ia tt  g y a k o r la ti  
je le n tő sé g é b ő l m a  m ár so k a t  v e s z ít e t t .

A spirális formában áramló olvadékot hűlése 
következtében koncentrikus öntvénykéreg veszi 
körül, amelyen belül a megdermedés folyamatosan 
előrehalad, míg egy meghatározott helyen az 
áramlás lefékeződik, majd megáll. Ugyanis a 
koncentrikus, külső öntvénykéreg és az áramlás 
irányára merőlegesen előrehaladó megdermedés a 
fémfolyást fékezi és — vízszintes áramlást fel
tételezve — az olvadék folyási sebességét csök
kenti. Az e tulajdonság számszerű kimérésére 
használt öntőspirális teljes kifolyási hossza első
sorban a megdermedési viszonyoktól, azaz az 
olvadék összetételétől és másodsorban az öntési 
hőmérséklet által befolyásolt viszkozitástól függ, 
tehát a megdermedési hőmérséklet-köz jelentős 
szerepet játszik. Mivel ez az eutektikus ötvözetek
nél 0 fok, ezáltal esetükben nagyobb kifutási 
köz adódik, mint a széles megdermedési hőmér
séklet-közben kristályosodó ötvözeteknél.

A folyékonyság azonban nem azonos a forma
kitöltő képességgel, az utóbbi alatt a formaüreg 
kontúrjának (éleinek, szögleteinek) az áramló 
olvadék által való visszaadó képességét (leképezé
sét) értjük [3]. A folyékonyság és a formakitöltő 
képesség két fogalmát gyakran összecserélik, 
illetve nem határolják el őket egymástól, annál is 
inkább, mert a folyékonyságot és a formakitöltő 
képességet együtt az önthetőség fogalmának tekin 
tik. A valóságban egyik sem egzakt fizikai fogalom.
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Igen sok egymástól függő, de egymástól független 
tényező is befolyásolja értéküket, mint az ötvözet 
összetétele, fajsúlya, fajhője, azaz hőtartalma, 
viszkozitása, felületi feszültsége, olvadáspontja, 
illetve megdermedési tulajdonságai, (dermedési 
hője, kristályosodás módja), túlhevítésének mér
téke, azaz öntési hőmérséklete, a forma hőmérsék
lete, érdessége, minősége (kokilla-, homok-, héj
forma), nedvessége, az öntési magasság, a lehűlési 
és öntési sebesség.

Elvileg kétfajta öntőspirálist ismerünk : belülről 
kifelé folyó fémsugárral és kívülről befelé áramló 
fémsugárral (1. ábra).

középen Abeőnrl!° kívül

%  ß )
A  folyási ellenállás

1. ábra. A  folyási ellenállás változása a belülről és 
kívülről öntött spirálisoknál

2. ábra. S ipp-féle öntőspirális

Az előbbire példa a 2. ábrán, az ún. Sipp-spirális. 
A spirális keresztmetszetének méretei az ábrán 
láthatók. A  centrális beömlő szár egy szűrőmag 
három 6 mm átmérőjű lyukán keresztül kapja a 
fémet. A  spirális forma felső részében 50 lu m 
enként egy bütyök van kiképezve, számszerint 
30 db, tehát a spirális teljes hossza 1500 mm. Ezek 
a bütykök a kifolyt spirális hosszának megállapí
tását megkönnyítik. Ezzel szemben az 1947-ben

kialakított Schneider-spirális beömlő rendszere a 
külső végén van (3. ábra) és műgyantakötésű héj- 
formába öntik, melynek előnye, hogy gyakorlati
lag állandó a formahőmérséklet (szemben a ko- 
kiíláéval) és nem ingadozik a nedvességtartalma, 
mint a közönséges homokformában. A Schneider- 
spirálisok értékelésére egy hitelesített fémsablon 
szolgál, amelyre az öntött spirálist ráhelyezik és 
hosszát leolvassák.

Míg nem tettek különbséget folyékonyság és 
formakitöltő képesség között, addig a spirális 
keresztmetszetnek nem volt különösebb jelentősége. 
A folyékonyság meghatározására használt trapéz 
keresztmetszetű spirális öntvényeken megkülön
böztetünk egy, a  beömlőhöz közelebb fekvő, éles 
élekkel teljes szelvényében kifolyt részt és az ehhez 
csatlakozó, nyelv alakú, éles élekkel nem rendel-

6

3. ábra. Schneider-féle öntőspirális héjformája

kező, ún. „előfutó”-t. A formakitöltő képesség 
mérőszáma nem más, mint a teljesen, éles élekkel 
kifutott résznek a teljes spirális hosszhoz viszonyí
to tt százalékos aránya. E zt olykor megadják 
egyszerűen mm-ben is az „előfutó” hosszaként [3]. 
Mivel a trapéz-szelvényen a teljesen kifutott rész

4. ábra. A z öntőspirális csillag alakú keresztmetszettel
W. Patterson cs R . Kümmerte szerint a formakitöltőképes-

ség vizsgálatára
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és az „előfutó” határa nehezen állapítható meg, 
ezért Patterson, W. és Kümmerle, R. [4] egy új, 
csillag alakú spirális keresztmteszetet vezetett be 
(4. ábra), amelyen — az éles élek m iatt — ez a 
különbség jól jelentkezik. Grafitformában és Al- 
ötvözetekre korábbiaknál jóval megbízhatóbb ered
ményt szolgáltat.

Ma mindinkább a lapos, szalagszerű spirálist 
öntő Flemings-spirálist használják. Az eredeti 
Flemings-spirálist [5] műanyagkötésű, nyers for
mázókeverékből készített homokformába öntötték. 
A forma kiképzését az 5. ábrán m utatjuk be. A túl- 
folyós beöntőmedence biztosítja az állandó fém- 
oszlopmagasságot. A beömlőszár kúpos kiképzésű, 
hogy ezáltal az örvénylés és levegőbeszívás való
színűségét minimumra csökkentsék. A fém innen 
egy nagy keresztmetszetű bekötőcsatornába jut, 
amit karbamid-formaldehid kötésű magban ké 
peznek ki. A bekötőcsatornába vízszintes, ónozott 
acéllemezből készített fémszitát építenek be a 
salak eltávolítására. Innen a fémolvadék egy függő
leges csatornán keresztül ju t a spirális formaüregbe. 
A spirális keresztmetszete lapos négyszög, mely
nek szélessége 12,7 mm, magassága 2,2 mm, hossza 
710 mm (6. ábra).

és a  fe lü le ti feszü ltség  h a tá s a  k icsi a  fo ly ék o n y 
ság ra , h a tá s u k  o ly k o r e lh an y a g o lh a tó . In k á b b  
befo lyáso ló  tén y ez ő  a  h ő ta r ta lo m , a  h ő á ta d á s , az 
ö n tés i sebesség és a  m eg sz ilá rd u lás  m ó d ja . A  F le - 
m ings-sp irá lissa l k a p o t t  fo ly ék o n y sá g -é rté k ek  első 
s o rb a n  a  v ék o n y fa lú  A l-ö n tv én y e k  ö n té se  te k in 
te té b e n  m é rté k ad ó k .

Az A1—Si-ötvözeteknek 750 °C-on m ért folyé
konyságát Patterson, W.—Kümmerle, R  [4] szerint 
a 7. ábrán m utatjuk be, amelyen első rápillantásra 
szembeötlő, hogy a folyékonyság maximuma — 
szemben az üzemi tapasztalatokkal — nem az 
eutektikus összetételnél van, hanem kb. 14— 18% 
Si-tartalom között. Ennek az ellentmondásnak a 
felderítésére egy újablt kísérletsorozatukban P a t 
terson, W . és Kümmerle, R . próbáikat nem állandó 
(750 °C-os) hőmérsékleten, hanem azonos túlheví- 
téssel öntötték a mindenkori likviduszpont felett 
50 °C-kal. Az így kapott folyékonysági görbét a
8. ábra szemlélteti. A görbe alakja a 7. ábrához 
látotthoz hasonló, de az Al—Si-ötvözetek folyé
konyságának maximuma így 20% Si-tartalomnál 
adódott, míg az eutektikus összetétel körzetében 
a folyékonyság közel a minimummal volt azonos. 
Eszerint az A1SÍ12 ötvözetből csak sokkal vasta-

Spirvl 12,7x22

5. ábra. F lem ings-spirális beömlőrendszere

7. ábra. A l— Si-ötvözetek folyékonysága 750 °C-on W . 
Patterson és R . K üm m erle szerint

8. ábra. A l— S i  ötvözetek folyékonysága a likvidusz hő
mérséklet felett 50 °C-al W. Patterson és R . Küm m erle  

szerint

A Flemings-spirálissal azért foglalkoztunk kissé 
részletesebben, m ert kísérleteink során folyékony
ság-vizsgálatainkat ennek egy módosított válto 
zatával végeztük.

F lem in g s  a  M assac h u se tts  I n s t i tu te  o f  T ec h n o 
lo g y -b an  tö b b , m in t 10 év en  k e re sz tü l fo g la lk o zo tt 
az A l-ö tv ö ze tek  fo ly ék o n y sá g án ak  v iz sg á la tá v a l
[6]. E z e k  so rá n  m e g á lla p íto tta ,  h o g y  a  v iszk o z itá s

gabb falú öntvényeket lehetne önteni, mint szín 
Al-ból, holott a gyakorlat éppen az ellenkezőjét 
példázza.

Ivanov, V. P. [7] különböző Al-ötvözetek (Al—Cu 
AI—Mg, AI—Ca, Al—Zn, Al—Si, AI—Fe, Al—Mn, 
Al—Ti) folyékonyságát vizsgálta nyers homok
formában kiképzett, 50 m m 2 keresztmetszetű 
spirálisokkal, melyekbe a vizsgálandó ötvözetet
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9. ábra. A l— S i  ötvözetek folyékonysága a likvidusz 
hőmérséklet felett 50 °C-al V. P . Ivanov szerint

ugyancsak a likvidusz pontnál 50 °C-al nagyobb 
hőmérsékleten öntötte.

H a az általa kapott görbét (9. ábra)  összehason
lítjuk W. Patterson—R. Kümmerle-ék által ka 
pottal, akkor a következő eltéréseket észleljük: 
Ivanovnál a folyékonyság 2 és 12% Si-tartalmak 
között gyakorlatilag változatlan, vagyis egy egye
nes szakasz szemlélteti, míg Pattersonéknál görbe 
szakasz. Az utóbbiak a folyékonyság maximumát 
20% Si-tartalomnál találták, ezzel szemben Ivanov 
23% Si-nál még nem érte el a maximumot. Mint 
látjuk, különböző kutatók hasonló körülmények 
között eltérő eredményeket kaptak. Több kutató 
ama megállapításával szemben, — mely szerint 
a folyékonyság nagysága fordítva arányos a meg- 
dermedési hőmérsékletközzel — Ivanov, V. P. 
saját mérési eredményei alapján azt állítja, hogy 
a folyékonyságot a likvidusz és 0 önthetőségi hő
mérséklet közti szakasz határozza meg. 0 önthető 
ségi hőmérséklet alatt azt a hőfokot érti, ahol a 
fém áramlása már megszűnik. Ez nagyobb, mint 
a szolidusz hőmérséklet.

' Monta, S. [8] fémformában vizsgálta két- és 
háromalkotós Al-ötvözetek folyékonyságát.

Kokilláját állandóan 70 °C-ra melegítette elő,

Öntési hőmérséklet:
A-50 °C tál hevítés 
B,C- 750 °C '

--------- Teljes kifolyási hossz

--------- A teljes keresztmetszet
kitöltés hossza

jn ---1------ --------- ------ --- ------ --- ---
0 2 4 6 8 10 12141618 20 22 24 26

Si-tartalom .°í° ------------
\bl51-1Q\

10. ábra. Különböző kutatók folyékonysági eredményei az 
A l— S i rendszerben

míg az olvadék hőmérséklete 50 °C-al volt a min
denkori likvidusz hőmérséklete felett. Saját, vala 
mint más szerzők mérési eredményeit láthatjuk 
a 10. ábrán. Eszerint lényeges eltérések vannak 
a különböző kutatók által kidolgozott módszerek 
eredményei közt, különösen vonatkozik ez Morita, 
S. görbéjére.

Saját kísérleteink

Kísérleti terv
Az alumínium ötvözetek egyik, sőt legjelentő

sebb ötvöző eleme a szilícium, amely az alumínium 
tulajdonságait jelentősen befolyásolja. A szilícium 
hatását az ötvözetek öntészeti tulajdonságaira 
legjobban a kétalkotós Al—Si-ötvözeteken lehet 
vizsgálni.

Hogy összehasonlítási alapunk legyen, vizsgá
latainkat 99,99%-os Al-mon kezdtük, majd vizs
gáltuk a szennyezők hatását 99,5%-os kohó Al-on. 
A továbbiakban a Si-tartalmat 3%-onként emel
tük, egészen 24%-ig.

A kétalkotós Al—Si-ötvözeteket grafittégely es, 
4,5 kW-os ellenállás fűtésű kemencékben magunk 
állítottuk elő. Az ötvözetek elkészítéséhez 99,99 
%-os Al-ot és nagytisztaságú 99,8%-os Si-ot 
használtunk a szennyezők hatásának kiküszöbö
lése céljából.

Az öntészeti tulajdonságok közül a folyékony
ságot, a dermedés közbeni térfogatváltozást (duz
zadás-zsugorodást) és a lunkerképződési hajlamot 
vizsgáltuk. Ebben a dolgozatunkban csak folyé
konyságvizsgálatainkkal foglalkoztunk, a későb
biek során más dolgozatainkban többi vizsgálatunk 
eredményét is közölni fogjuk.

Az ötvözet elkészítése után minden esetben kis 
gáztartalm at mértünk, és hogy a gáztartalom 
hatását is tudjuk vizsgálni az öntészeti tulajdon 
ságokra, a próbák leöntése után a megmaradt 
fémet kb. 20 g nyers krumplival felgázosítottuk. 
5 perc pihentetés u tán  megmértük az olvadékban 
levő gázmennyiséget és újból vizsgáltuk az előző
leg felsorolt öntészeti tulajdonságokat.

A kísérleti terv vázlatosan a következő:

a) A vizsgálat fázisai:
1. Alapvizsgálat (beolvasztás után)
2. Mesterségesen felgázosítva

b) Egy-egy fázisban vizsgált öntészeti tulajdon 
ságok :

1. Folyékonyság (Flemings-spirális próba)
2. Lunkerképződési hajlam (Tatur-próba)
3. Duzzadás-zsugorodás próba.

A kísérlet folyamán minden ötvözetből két 
adagot készítettünk. Az adagok számozását és az 
elemzési eredményeket az 1. táblázat tartalmazza.

A vizsgálathoz szükséges berendezéseket, mód
szereket a vizsgálat eredményeivel együtt a ké
sőbbiekben tárgyaljuk.

Az elkészített ötvözetek tulajdonságait minden 
esetben 70 °C-al a likviduszhőmérséklet fölött vizs
gáltuk. Hogy az öntési hőmérséklet 70 °C-al a 
likviduszhőmérséklet fölött legyen, a fémnek az 
öntőkanálban való hűlésére előzetes méréseink 
alapján 20 °C-ot számoltunk. Tehát a fémet
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1. táblázat

A agszám

L ikvidusz ö n té s i  liő- E lem zett
Ö tvözet Beol- Felgá- hőm érsék- m érsék let, S i-ta rta lom ,

vasz- zosí- le t, °C °C о//о
to t t to t t

Al 09,99 i / i 1/2
2/1 2/2

658 730 —
K A I 3/1 3/2

4/1 4/2

A1SÍ3 5/1 5/2
640 710

2,92

6/1 6/2 2,93

7/1 7/2 5,87
A1SÎ6

8/1 8/2
615 685

5,83

9/1 9/2 8,72
A1SÍ9

10/1 10/2
590 660

8,62

11/1 11/2 11,94
A1SÍ12

12/1 12/2
575 645

12 09

13/1 13/2 14,65
A1SÍ15

14/1 14/2
620 695

14,50

15/1 15/2 17,63
A1SÎ18 670 740

16/1 16/2 18,20

17/1 17/2 19,78
A1SÍ21

18/1 18/2
710 780

19,40

19/1 19/2 24,23
A1SÍ24

20/1 20/2
755 825

24,15

<iikv + 70 + 20 =  / k e m . °C-ra hűtöttük vissza az ö t 
vözés és pihentetés után.

A lcétalkotós Al—Si-ötvözetek folyékonyságának 
vizsgálata

A vizsgálathoz használt berendezés

A folyékonyság vizsgálatát a közismert és az 
irodalmi összefoglalóban már tárgyalt módszerrel, 
Flemings-spirálisok öntésével végeztük. A próbák 
öntéséhez a Vasipari K utató Intézetben kifejlesz-

11. ábra. A utom atikus próbaleöntő berendezés

12. ábra. A utom atikus próbaleöntő berendezés

te tt [9] és időközben továbbfejlesztett automatikus 
próbaleöntő berendezést használtuk. A berendezés 
kiküszöböli a spirálisok hosszát oly nagyon be
folyásoló szubjektív tényezőket, mint az öntési 
idő, öntési magasság, és az öntési hőmérséklet. 
A berendezés rajza a 11. ábrán, fényképe a for
mával együtt a 12. ábrán látható.

A spirális formákat, hogy az olyan bizonytalan
ságokat, mint a nedves formázóhomokból készí

t s .  ábra. Átalakított beömlővel ellátott Flemings- 
spirális

14. ábra. S p irá lis forma összeállított állapotban
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t e t t  fo rm a  kem énysége , szem csenagysága , n ed v e s 
s é g ta r ta lm a  —- k ik ü szö b ö ljü k , A 2— 120 je lű  g y a n 
tá s b e v o n a tú  hom o k b ó l k é sz íte ttü k . M in t a  1 3 . és 
1 4 . á b r á n  lá th a tó ,  a  h é jfo rm a  b eö m lő jé t k é t  o ld a lt  
fe ln y ito ttu k , hogy  a  tég e ly b en  levő felesleges fém -

15. ábra. Sp irá lis form a alsó és megfordított felső  
része

m enny iség  —  m iu tá n  egy  része a  sp irá lis  fo rm á t 
k i tö ltö t te  —  a  tep s ib e  fo lyhasson . A  1 5 . á b r a  az 
előző k é t  á b rá n  is lá th a tó  és a  v iz sg á la tu n k h o z

h a sz n á lt am erik a i e re d e tű  F lem in g s-sp irá lis  alsó 
és m e g fo rd íto tt  felső ré szé t m u ta t ja .

A  f o l y é k o n y s á g i  v i z s g á la to k  e r e d m é n y e i

A  k ísé rle te k  fo ly am á n , m in d en  ad ag  első és 
m ásod ik  fáz isáb an , t e h á t  b eo lv asz tás  u tá n  és fel-

16. ábra. A  folyékonyság változása a Si-tartalom  
függvényében

2. táblázat

B e o lv a sz tá s  u tá n F e lg á z o s ítá s  u tá n

Ö tv ö z e t
P ró b a  sz ám

S p irá lis  hossz , cm P ró b a S p irá lis  hossz , cm

1 2 3 Á tla g szám 1 2 3 Á tla g

A1 99,9
1/1 66,5 68,7 — 67,6 1/2 60,3 62,5

69,5

61,4

2/1 68,4 69,5 — 68,5 2 /2 61,8 66,7 66 ,0

A1 99,5
3/1 51,8 52,0 57,3 53,7 3/2 48,5 45,7 50,5 48,2

4/1 52,7 58,0 50,5 53,7 4/2 48,3 49,7 50,8 49,6

5/1 30,5 34,0 37,0 33,8 5/2 32,7 39,0 44,6 38,8
A1SÍ3 .

38,5 40,5 38,16/1 31.7 32,3 35,6 33,2 6 /2 35,3

7/1 38,5 41,0 44,5 41,3 7/2 47,1 45,8 _ 46,4
A lS i6

8/1 37,0 42,4 44,3 41,2 8 /2 45,0 46.3 47,8 46,3

9/1 44,2 45,3 46,2 45,2 9/2 45,3 53,8 50,0 49,7
A1SÍ9

10/1 47,8 48,2 51,8 49,2 10/2 47,4 53.0 — 50,2

11/1 45,3 49,0 49,8 48,0 11/2 49,0 48,5 49,8 49,1
A1SÍ12

12/1 49,0 50,2 51,0 50,1 12/2 50,3 51,5 51,0 50,9

13/1 64,0 65,5 70,0 66,5 13/2 62,7 64,5 66,5 64,6
A1SÍ15

14/1 63,0 67,5 69,0 66,5 14/2 64,0 65,5 67,5 65,7

15/1 70,0 70,0 70,0 15/2 70,0 70,0 70,0 70,0
A S il 8

16/1 68,5 70,0 70,0 70,0 16/2 70,0 70,0 70,0 70,0

17/1 70,0 70,0 70,0 70,0 17/2 70,0 70,0 70,0 70,0
A1SÍ2Í

18/1 70,0 70,0 70,0 70,0 18/2 70,0 70,0 70,0 70,0

19/1 70,0 70,0 70,0 70,0 19/2 70,0 70,0 70,0 70,0
A1SÍ24

20/1 70,0 70,0 70,0 70,0 20 /2 70,0 70,0 70,0 70,0
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17. ábra. A  folyékonyság változása a Si-tartalóm  
függvényben

gázosítás után 3—3 spirális próbát öntöttünk, 
így az egyes ötvözetek folyékonysági tulajdon 
ságainak megállapítására kellő számú adat állt 
rendelkezésünkre, amely adatok a 2. táblázatban 
találhatók meg. A mérési pontokat a könnyebb á t 
tekinthetőség kedvéért a 16. és 17. ábrán látható 
diagramokba foglaltuk. A két diagram a pár 
huzamos kísérletek eredményeit tartalmazza. A 16. 
ábra diagramjai a páratlan számokkal jelölt ada 
gok értékeit tartalmazza, (1. sz. kemencében ol
vasztott adagok), az összehasonlíthatóság kedvéért 
együtt a felgázosítás nélküli és felgázosított álla 
potban. A 17. ábrán ugyanilyen párosításban a 
páros számokkal ellátott, a 2. sz. kemencében ol
vasztott adagok értékeit tüntettük  fel. A görbéken 
látható, hogy a 99,5%-os Al-ban levő szennyezők, 
annak folyékonyságát a 99,99%-os Al-hoz képest 
mintegy 20%-kal csökkentik.

Ugyancsak a folyékonyság csökkentését ered
ményezi a 99,99%-os Al-hoz képest az AISi ö t 
vözetben a Si-nek egy bizonyos határig való növe
lése. A folyékonyság minimumát 3% Si-tartalmú 
ötvözetnél találtuk, aminek értéke a 99,99%-os 
A1 folyékonyságának csupán 50%-a. A Si-tarta- 
lom továbbnövelésével javul az ötvözet folyé
konysága, majd az eutektikus összetétel közelé
ben (9% Si-tartalomtól) a görbe ellaposodik.

A hipereutektikus ötvözeteknél a görbe hir 
telen meredekké válik, a folyékonyság jelentősen 
emelkedik. A kétalkotós A1—Si-ötvözetek folyé
konyságát ábrázoló görbéink jellegükben hasonlí
tanak a Patterson W.—Kümmerle, R.-ék [4] és 
Courty, A. [2] mérési eredményeiből szerkesztett, 
a 9. ábrán látható görbéhez. Vagyis egy bizonyos 
Si-tartalomnál a folyékonyságnak minimuma van, 
majd az ötvöző mennyiségének növelésével a 
folyékonyság is növekszik.

Ivanov, V. P. [7] mérései szerint 1,65 és 11,7% 
Si-tartalom közben a folyékonyság állandó marad. 
Méréseink alapján az nem dönthető el, hogy 3%-nál 
kisebb Si-tartalom esetén a görbe milyen jellegű, 
hiszen ezt nem vizsgáltuk, és mivel a mérési pon 
tokat önkényesen kötöttük össze, a görbének erre 
az intervallumra vonatkozó része abszolút ér
tékben nem fogadható el. Az azonban látszik, hogy 
az em lített szerző eredményeivel ellentétben 3 és

9% Si-tartalom között a folyékonyság határozot
tan  növekszik. Méréseink szerint a folyékonyság 
9 és 12% Si-tartalom között marad állandó, vagy 
közel állanadó értéken. Az eutektikus összetételű 
A1—Si-ötvözet viszonylag kis önthetőségét Ivanov 
V. P. azzal magyarázza, hogy a kis sebességű 
kristályosodáskor durva eutektikum keletkezik 
amely gátolja a folyékony fém mozgását.

Ezzel a feltevéssel ellentétben, valószínűbbnek 
látszik az az elmélet, hogy a színfém és eutektikum 
a folyékonyságra kedvezően, a nagy dermedési 
hőmérsékletköz pedig kedvezőtlenül hat [10].

A 16. és 17. ábrába berajzoltuk a kétalkotós 
A1—Si-ötvözet állapot ábráját is, és látható, hogy 
eredményeink részben a 7. ábra, részben a 18. ábra 
eredményeit [10] és az előző elméletet igazolják.

A 12% Si-ot meghaladó, hipereutektikus ötvö 
zetek folyékonysága ugrásszerűen megnő. Méré
seink szerint 18% Si-tartalom esetén meghaladja 
a 99,99%-os A1 folyékonyságát is.

A 18, 21, és 24% Si-tartalmú ötvözetek folyé
konyságának vizsgálatára a méréseinkhez hasz
nált Flemings-féle spirális formának a spirál hossza 
nem volt elegendő. Ezekből az ötvözetekből a fo

i s .  ábra. A l— S i-ötvözetek form akitöltő képeessége a 
Si-tartalom függvényében

lyékony fém a formát ugyanis teljesen kitöltötte, 
így a kapott eredményeket nem lehetett össze
hasonlítani. Ez az oka, hogy a görbéknek ezekre 
az ötvözetekre vonatkozó szakaszát szaggatott 
vonallal rajzoltuk meg. Irodalmi adatok szerint 
[7, 10] a folyékonyság tovább növekszik, és ezt az 
ábrákon nyílban végződő görbékkel jelöltük.

A hipereutektikus ötvözeteknél a jelentős fo
lyékonyság-növekedést a primer Si-kiválás nagy 
fajlagos kristályosodási hője és a nulla folyékony
sági hőmérséklet fölé való magas tényleges túl- 
hevítés segíti elő [7]. Az előzőekben elemzett gör
békkel párhuzamosan megrajzoltuk azoknak a 
felgázosított állapotra vonatkozó változását is. 
Látható, hogy a görbék jellegükben megegyeznek 
a felgázosítás nélküli állapot görbéivel, sőt ab 
szolút értékben sincs sok eltérés közöttük.

A 99,99%-os és a 99,5%-os Al folyékonyságát 
a nagy mennyiségű oldott hidrogén 5—9%-kal
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csökkenti. Az, hogy a gáztartalom a 12%-nál kisebb 
Si-tartalmú ötvözetek folyékonyságát kb. ugyan 
ilyen mértékben növeli, a kísérletek sajátos kö
rülményeivel magyarázható. Ivanov, V. P. [11] a 
betét és az olvasztás körülméneyinek hatását 
vizsgálta az A1 önthetőségére és azt tapasztalta, 
hogy a hidrogénnel való telítés az oxidzárványokkal 
szennyezett olvadék esetén 5—10%-kal növelte 
annak folyékonyságát. Ez azzal magyarázható, hogy 
a molekuláris hidrogén az oxidzárványokra adszor- 
beálódik, dezaktiválja azokat és ezzel növeli a folyé
konyságot. Kísérleteinkben is hasonló jelenség já t 
szódott le. A 99,99%-os és a 99,5%-os A1 vizsgálata 
kor — ahol nem kellett ötvözni — az alumíniumot 
csak az öntési hőmérsékletre (730 °C) hevítettük fel, 
és a próbákat azonnal leöntöttük. Ezen a viszonylag 
kis hőmérsékleten és rövid idő alatt csak nagyon 
kevés oxid kerülhetett a fémbe, vagyis gyakor
latilag oxidzárványoktól mentes m aradt, és a 
hidrogénnek a folyékonyságra gyakorolt csök
kentő hatását az oxidzárványok dezaktivációja 
nem kompenzálta ki.

19. ábra. Különböző Si-tartalm ú ötvözetek folyékonyságára  
jellemző spirális hosszúságok

Az ötvözetek készítésekor, amikor az alumíniu 
mot 800 °C-ra hevítettük fel, és a szilíciumoldódás 
elősegítése érdekében azt többször megkevertük, 
jelentős mennyiségű oxid kerülhetett az olvadékba. 
Ezenkívül az ötvözőelemmel is fémes és nemfémes 
zárványok kerülhettek a vizsgálandó ötvözetbe.

A felgázosítás alkalmával a krumplival való 
intenzív buzgatás hatására a felszálló buborékok 
részlegesen megtisztították a fürdőt a nemfémes

finom  eloszlású  z á rv á n y o k tó l, a  k iv á ló  m o lek u lá 
ris  h id ro g én  p ed ig  az o lv a d é k b a n  lebegő o x id 
h á r ty á k a t  d e z a k tiv á lta .  E  k é t  jelenség, t e h á t  
a  nem fém es és fém es z á rv á n y o k  csökkenésének  a  
fo ly ék o n y ság ra  g y a k o ro lt k ed v ező  h a tá s a  k o m 
p e n z á lta  a  je len tő sen  m eg n ö v ek e d e tt, o ld o tt  h id ro 
g é n ta r ta lo m n a k  a  fo ly ék o n y sá g ra  g y a k o ro lt  csök 
k e n tő  h a tá s á t ,  ső t ez az e u te k tik u s  ö tv ö ze tig  
bezáró lag  e rő seb b n ek  is b izo n y u lt.

H o g y  a  h ip e re u te k tik u s  ö tv ö z e te k  fo ly ék o n y sá 
g á t  a  fe lgázosítás  nem  b efo ly áso lta , az azza l m a 
g y a rá z h a tó , h o g y  ezeknek  az ö tv ö ze te k n ek  az e lő 
á ll í tá s a  n ag y o b b  h ő m érsék le ten  tö r té n t ,  és jóv a l 
h o sszab b  ideig  t a r t o t t .  S o k k a l n ag y o b b  m e n n y i 
ségű  o x id  k e le tk ezésé re  v o lt lehető ség , a m itő l a  fel- 
g ázo sító  b u z g a tá s  a lk a lm á v a l nem  tu d o t t  az  o lv a 
d ék  o ly an  m érté k ig  m eg tisz tu ln i, m in t az előző 
ese tben .

A z egyes ö tv ö z e te k  fo ly ék o n y sá g á ra  jellem ző 
F lem in g s-sp irá liso k b ó l egy so ro z a to t á l l í to t tu n k  
össze, am ely  a  1 9 . á b r á n  lá th a tó .

A  sp irá liso k  a  b eo lv asz tás  u tá n i ,  t e h á t  a  fel- 
g á z o s íta tla n  á lla p o to t szem lé lte tik .
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Különböző segédötvözettel gyártott gömbgrafitos 
öntöttvasak vizsgálata*
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K o n zu le n s :  J ó n á s  P á l  e g y e te m i ta n á rs e g é d

D K .:  669.131.7

A  szerző dolgozatában a gömbgrafitos öntöttvas 
előállításának lehetőségeivel foglalkozik, különös te
kintettel a  fémm agnézium m al és a segédötvözettel 
történő gyártásra. Ezt követően négy segédötvözettel 
végzett kísérleteinek eredményeit ismerteti. Kísérletei 
során azonos betétösszetétel mellett vizsgálta az egyes 
segédötvözetek hatását a lineáris méretváltozás-hő
mérséklet görbékre, valamint a mechanikai tulajdon 
ságokra. A  bevitt M g  mennyisége azonos volt, két 
esetben azonban a segédötvözet mennyisége is válto 
zott.

Bevezetés

Az öntöttvas tulajdonságait elsősorban nem 
a grafit mennyisége, hanem a kiváló grafit mérete, 
alakja és az öntö tt szövetben való eloszlása hatá 
rozza meg. A gömbgrafitos öntöttvasban a grafit 
már öntéskor gömb alakban válik ki. Szilárdsági 
tulajdonságai jobbak a szürkevas-öntvénynél, kü 
lönös előnye kedvező folyáshatára, mely a szakító 
szilárdság 75—80%-a. Jó  rezgéscsillapító képes
sége, szívóssága, csekély falvastagság érzékenysége 
van.

Még a fejlett ipari országokban is sokáig eldöntet
len kérdés m aradt, hogy melyik a leggazdaságosabb 
és legtermelékenyebb gömbgrafitos öntvénygyár
tási módszer. A kísérletek két fő irányban, a segéd
ötvözetekkel és a fémmagnéziummal történő gömb
grafitos öntöttvasgyártás irányába folytak. A se
gédötvözeteket általában minden különösebb és 
bonyolult berendezés használata nélkül közvetle
nül a kezelőüst aljára, vagy különböző mélyedést 
képezve ki, annak fenékrészén helyezik el. A fém- 
magnéziumos kezelés már jóval bonyolultabb be
rendezéseket kíván, az ismert rendkívüli hevességű 
kémiai reakció és gőzképződés miatt. Mind a tiszta 
fémmagnézium, mind a kis- és nagyfajsúlyú segéd
ötvözetek bevitelére a gyakorlatban rendkívül sok
fajta, az egyes eljárásokra jellemző előnyökkel bíró 
technológiákat dolgoztak ki. A fémmagnéziumos 
kezelést autoklávban (nyomásos üstben merülő
haranggal) végzik vagy a magnéziumot a kezelő
üstbe injektálják.

A kis fajsúlyú segédötvözetek bevitele leggyak
rabban merülőharanggal vagy egyszerű ráöntéssel, 
szendvics-eljárással történik. A nagy fajsúlyú se
gédötvözetek használatakor a legegyszerűbb eljárá 
sok — a ráöntés és a haranggal való bemerítés — 
terjedtek el.

A fejlett tőkés országokban és a Szovjetunióban is 
egyre inkább előtérbe kerül a kis magnéziumtar
talmú, megfelelő utókezelő vagy modifikáló anya 
gokat már tartalmazó segédötvözetek használata. 
Egyrészt a kezelési idő rövidsége és ennek folytán 
a  kis hőmérséklet-csökkenés, másrészt a megnöve
kedett találati biztonság, és a jobb öntvénykihoza-

* A dolgozat a Nehézipari Műszaki Egyetem  Onté-
szeti Tanszékén készült 1973-ban. I. d íjjal ju talm azott
Tudományos Diákköri munka.

tál m iatt. Ezt igazolja, hogy pl. az Amerikai Egye
sült Államokban — ahol a világon gyárto tt gömbgra
fitos öntöttvas mennyiségének mintegy 45—48 %- 
á t állítják elő — a termelt gömbgrafitos öntöttvas 
60%-át szendvics, 24%-át merülőharangos, 15%- 
-át pedig közvetlen rácsapolásos módszerrel állít 
ják elő (1. ábra). Az összes többi eljárás a teljes 
termelés csak mintegy 0,6% -át teszi ki.

A gömbgrafitos öntöttvas ipari gyártásának meg
indulása óta legjobban bevált gömbösítő fémeket, 
ötvözeteket és vegyületeket a 2. ábra: szemlélteti.

Előötvűzet

Racsapolásos -eljárás

Öntöttvas-
fedél

Előötvözet

A  fem et nem szabad a  
fedöanyagra csapolni

Fedőanyag 
(pl.lemezhulladék) 

FeSi

Előötvözet

Öntöttvas fedőlap

Lemez védőgyűrű a 
kifutó vas elterelésére

tlerülöharang

DŐötvözettartó

Fedőlemezes- eljárás
-  Eliötvözet 

Merülőharangos- eljárás
10754-11

1. ábra. Kezelőanyagok bevitelének lehetőségei gömbgrafitos 
öntöttvas gyártásakor

2. ábra. A  gömbgrafitos öntöttvas ipari gyártásában hasz
nálatos kezelőanyagok

A ma általánosan használt segédötvözeteket az
1. táblázat foglalja össze, tartalm azva a keres
kedelemben kapható Mg-segédötvözet alaptípusait.

A sikeres gömbgrafitos öntvénygyártást alapve
tően három szempont befolyásolja:
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1. táblázat

Mg se g éd ö tv ö z e t 
a la p típ u so k

K é m ia i ö ssz e té te l F a js ú ly  
(g /e m 3)

O lv ad á s  
h ő m .k ö z . 

°C
S zem csézet

Mg Si N i Ca F e

Fe-S i-C a-M g . . . 30— 32
15— 17

55— 60 
45— 50

—

1 
1 СЛ m a ra d é k 2,3— 2,6 850— 990 F ő leg  d a ra b o s , té t-  ' 

szés sz e r in t

F e -S i-M g ........... 8— 11
4— 6

45— 50
40— 45

— 3
3

m a ra d é k 4— 4,3 
4 ,4 - 4 ,7

1 100— 1200 F ő leg  d a ra b o s , t e t 
szés sz e r in t

F e - N i - M g ......... =  15 ____ =  70 — =  15 6— 6 ,2 1050— 1070 D a ra b o s

N i-S i-M g ............ 17— 20 25— 30 55— 50 2 8 D a ra b o s

N i - M g ................ =  15 3 80— 85 2 2 6— 6,3 1050— 1130 D a ra b o s

a betétanyag összetétele, az olvasztási mód, a Mg-os 
kezelés hatásossága.

A betét legfontosabb alkotója a nyersvas. 
A nyersvassal szemben tám asztott fontosabb kö 
vetelmények a minél nagyobb C-tartalom, és a le 
hetőleg kis Si-, Mn-, P- és nyomelemtartalom. 
A gömbgrafitos öntvénygyártás fontos betétal
kotói az acélhulladék és a saját hulladék.

Az olvasztás módja, így az olvasztókemence 
megválasztása is fontos szerepet játszik a sikeres 
gömbgrafitos öntvénygyártásban. A megkövetelt 
nagy öntési hőmérséklet biztosítására elsősorban 
a villamoskemencék, így az indukciós és ívkemen
cék, valamint a forrószeles kupolók kerülnek 
előtérbe. Hőtechnikailag és gazdaságilag legked
vezőbb olvasztókemence a kupoló és a villamos ív 
kemence, míg hőntartásra az indukciós kemence 
alkalmas. Ezeket az előnyöket az ún. duplex ol
vasztás egyesíti.

Hazai gömbgrafitos öntvénygyártásunk jelenleg 
kb. 1000 t/év. Korábban a gömbgrafitos öntvény 
gyártással mintegy 8 üzemben foglalkoztak. Ezek 
közül ma az Április 4 Gépgyár Vasöntödéjében és 
a Salgótarjáni Acélárugyár Vasöntödéjében folyik 
gömbgrafitos öntvénygyártás. Segédötvözetet csak 
a termelés kezdeti időszakában használtak, éspedig 
a VASKUT-ban gyárto tt 15—20% Mg-tartalmú 
Pe—Si—Mg ötvözetek. Később az öntödék szovjet 
tapasztalatok alapján a színmagnézium haszná
latára tértek át. Ennek fő oka a segédötvözet nehéz 
beszerzési körülményei és drágasága volt. így az 
említett két öntödében is a fémmagnéziumos keze
lést vezették be, először merülőharangos eljárással, 
majd a JK P -üst használatával.

A jó öntvényminőség és öntvénykihozatal bizto 
sítására lehetőleg tiszta nyersanyagokat kell fel
használni, mert egyes szennyező elemek rontják 
a vas tulajdonságait vagy több magnéziumot kell 
a kezeléshez felhasználni, ami szintén káros. Hazai 
viszonylatban a gömbgrafitos öntvénygyártás fej
lődéséhez feltétlenül szükséges a felmerülő önt
vényigények felmérése, tekintettel az acélöntvény 
helyettesítésére. A gömbgrafitos öntvénygyártás 
hoz biztosítani kell a zavaróelemszegény betétet, 
létre kell hozni a megfelelő segédötvözetet gyártó 
kapacitást. Az iparilag fejlett országok gömbgrafi
tos öntvénygyártását vizsgálva a segédötvözetet

felhasználó eljárások biztosítják a nagyobb terme
lékenységet, a jobb öntvénykihozatalt és a gazda
ságos gyártást.

A kísérletek ismertetése

A gömbgrafitos öntöttvas gyártásával kapcsola
tos problémák sokaságából a dermedési tulajdonsá 
gok néhány jellegzetességét kívántuk kísérleteink 
során megvizsgálni. így a dermedéskor fellépő té r 
fogatváltozás nagyságát és a szilárdsági értékek 
változását mértük a hőntartási idő függvényében, 
különböző segédötvözők felhasználása mellett, 
állandó összetételű betéttel. H őntartási időn a ke 
zelés és az öntés között eltelt időt értjük.

Kísérleteinkben szovjet hematit nyersvasat hasz
náltunk, melynek összetétele a következő volt:

C% Si% Mn% P% S%
3,25 1,70 0,22—0,39 0,057—0,07 0,01—0,023

A kezeléseket az alábbi négy segédötvözet-minő- 
séggel végeztük:

1. VL 53/S .............................  német
2. VL 53/M .............................  német
3. UC ......................................  amerikai
4. FOSECO ...........................  angol

Az adagolt segédötvözet mennyiségét úgy hatá 
roztuk meg, hogy mindig azonos mennyiségű Mg 
kerüljön a fürdőbe. A VL 53/S és az UC előötvöze- 
tekkel olyan méréseket is végeztünk, amikor a be
té t súlyához viszonyítva változtattuk a bevitt se
gédötvözetek mennyiségét.

A kísérletekhez felhasznált gömbösítő segédöt
vözetek összetételét a 2. táblázat tartalmazza.

A betétet 50 kg befogadóképességű középfrek
venciás indukciós kemencében olvasztottuk meg. 
A hematit nyersvasbetétnél a Si- és Mn-tartalmat 
szükség esetén darabos ferroötvözőkkel állítottuk

2. táblázat

Segéd-
ö tv ö z e t M g% C a% S i% C eM M %

E g y s é g á r
F t /k g

V L 53/S 
V L 53/M

9— 11 3 — 4 40  — 45 4,5— 5,5 67 ,30
9— 11 1,8— 2,8 45 — 50 0 ,8 — 1 51,68

UC 4—  6 1 0 ,8 — 1 0 ,5 — 1 30,00

F O S E C O 43 a  tö b b i  k o k sz  

1

144,00
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be. Ajbeolvadt adagot 1500 i  10 °C hőmérsékletre 
fölhevítettük. Ezen a hőmérsékleten végeztük a ke
zelést acélharanggal bevitt különböző segédötvö
zetekkel. A kezelés során az acélharang és a ta rtó 
rúd egy része beolvadt, ami kb. 10% acélhulladék 
adagolásnak felelt meg. A kezelés időtartam a alatt 
a fürdő hőmérséklete kb. 100—150 °C-kal csökkent . 
A segédötvözetet 8— 10 mm szemnagyságára törve 
a merülőharang belsejében rögzítettük, majd az 
azbeszt védőfedélnek a tégelyre helyezésével egy
idejűleg bemerítettük a folyékony fémbe. A ha 
rang szerepe lényegében az, hogy az előötvözet oldó
dása során a Mg okozta heves mozgást egy helyre, 
a harangba koncentrálja. A kezelés a latt a kemence 
fűtését kikapcsoltuk. A kezelések ideje általában 
2 perc volt.

Kezelés után a folyékony fémből 2, 7,12, ill. 2,5, 8, 
12 percenként szilárdsági vizsgálatokra szabványos 
próbákat öntöttünk. A dermedés közben végbe
menő térfogatváltozást a hazai és külföldi irodalom
ban ism ertetett módszer szerint 0  30 X 350 mm-es 
próbarudak lineáris hossz változásával mértük. 
Ugyanakkor felvettük a próbarudak lehűlési gör
béit is. A formákat kézzel töm örítettük 75—80 ho- 
mokbrinell keménységűre. A formázókeverék ösz- 
szetétele :

8% OB bentonit 
4% kőszénpor 
4% nedvesség

A kísérletek során vizsgált jellemzők és 
mérésük módja

A kezelés után különböző időközökben öntött 
próbákon végigkísérhető a gömbösítő ötvözetek 
hatásának idő szerinti változása, az adag ún. le 
csengése.

A megmunkált szakító próbatesteken a szakító 
szilárdságot, a kontrakciót és a nyúlást mértük. 
A szakító próbapálcákat az MSZ 150/1. szabvány 
szerint készítettük 0  10 mm, L 0 =  5d jeltávolsá
gúra. Az 0  30X350 mm-es rúd alakú próbákon 
pedig a lineáris hosszváltozást mértük az idő függ
vényében.

A mért adatokból megrajzoltuk a lineáris hossz- 
változás-hőmérséklet és a lehűlési görbéket.

A leöntött hengeres próbatestek egyik végéből 
megfelelő hosszú darabot vágtunk le, kiküszöbölve 
a „véglaphatást” , s ezekből csiszolatokat készítet
tünk. A csiszolatokat ,,NITAL”-lal m arattuk és 
N =100X  nagyításban fényképsorozatot készí
tettünk. Maratás előtt a Brinell-keménységet 
3000 kp-os terheléssel, 0  10 mm-es golyóval mér
tük.

A vizsgálatok eredményei és értékelésük

Az értékelést egyrészt a mért adatok, másrészt 
a felvett diagramok alapján végeztük.

A VL 53/S segédötvözettel kezelt vas lineáris 
hosszváltozás-hőmérséklet görbéit a hőntartási idő 
függvényében, 1,2% és 2,0% adagolt segédötvö
zettel, a 3. és 4. ábrákon m utatjuk be.

Az ábrákon látható, hogy a dermedés végéig, az 
az eutektikus hőmérsékleten is, kizárólag térfogat
növekedés ment végbe.

Ez a térfogatnövekedés az okozója a gömbgrafi
tos öntvényeknél fellépő változó nagyságú és el
helyezkedésű pórusosságnak és a foltszerű anyag 
ritkulások megjelenésének.

A dermedés alatti duzzadás nagysága a kezelés 
utáni 2. percben öntött próbáknál majdnem két 
szeresére növekedett a VL 53/S segédötvözet meny- 
nyiségének növelésekor.

Mindkét sorozatnál a próbatestek duzzadásának 
értékei a kezelést követő hőntartási idő függvényé
ben maximumos görbe szerint változtak, a duzza
dás maximumait a kezeléstől számított 7. perc
ben öntött próbatesteknél mértük. A lineáris hossz
változás-hőmérséklet görbék további jellegzetessé
ge, hogy a perlitpont hőmérsékletének elérésekor 
a próbatestek a minta hosszánál minden esetben 
nagyobbak voltak. A perlitponton bekövetkezett

Öntési hóm.: 1500hl0°C

Alapvas összetétele: VL53/S 12%
C Sí Un P S [°/°J 1. Kezelés után 2 min. öntve

345 11 042-019 0/357-0,07 0,01-0023 2 — » —  7 — » —
3. — ,,—  12 —  « —
4. — » —  17 —  » —
5—.— 22—» —

Iő t í v j I

3. ábra. 1,2%  V L  53/S segédötvözettel kezelt öntöttvas 
lineáris hosszváltozás-hőmérséklet görbéi

Öntési hám.: 1500±10°C

5 ------------------- 22  —  » —

\Ö 7ИТ

4. ábra. 2,0%  V L  53/S  segédötvözettel kezelt öntöttvas 
lineáris hosszváltozás-hőmérséklet görbéi

térfogatnövekedés a kezelést követő hőntartási idő 
függvényében lényeges növekedést m utatott. A szi
lárd állapotban végbemenő térfogatnövekedés 
nagyságát az adagolt segédötvözet mennyisége nem 
befolyásolta. Az eutektikus kristályosodás hőmér
séklete a kezelés utái 2. percben öntött próbáknál
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3. táblázatmég megegyezett az alapvas eutektikus hőmérsék
letével, de az ennél hosszabb időszakaszban öntött 
próbáknál már lényeges, pl. a 7. percben majdnem 
100 °C túlhűléssel indult meg az eutektikus kris 
tályosodás. A kezelést követő hőntartási idő függ
vényében, ennek növelésével, az eutektikus kris 
tályosodás hőmérséklete ismét növekedett, és a ke
zelés u tán 12 perccel ismét megegyezett az alapvas 
eutektikus hőmérsékletével.

A szilárdsági értékeket a külön öntött próbates
teken határoztuk meg. Az eredmények alapján 
a segédötvözet mennyiségének növelése sem oko
zott különösebb változást a szakítószilárdságban, 
a nyúlásban, a kontrakcióban és a Brinell-kemény- 
ségben, mint ezt a 3. táblázat adatai szemléltetik.

A kezelést követő hőntartási idő függvényében 
a szilárdsági értékek kezdetben alig, később észre
vehetően változtak, ami a segédötvözet hatásossá
gának csökkenésével magyarázható. A kezelőanyag 
hatásosságának csökkenését szemléletesen m utatja 
a próbatestekről készített mikroszkópi csiszolatok 
képe (5., 6. ábra).

V b —53/S segédötvözet 
A d a g o lt m en ny iség : 1 ,2%

K ezelés u tá n  e l te l t  idő  (perc)

2 7 12

0  и (k p /m m 2) 54,1 49 15
H B  (k p /m m 2) 192 193 100
<5S (% ) .............. 22,4 9,3 —

v ( % )  .............. 12,0 3,0

A d a g o lt m enny iség : 2%

K ezelés u tá n  e l te l t  i lő  (perc)

2 7 12

а в (k p /m m 2) 59,2 48,4 16
H B  (k p /m m 2) 159 170 110

(%) ......... 20,3 4,6 —

V» (% ) .............. 15,0 5,0

5. ábra. 1,2%  V L  53/S  segédötvözettel kezelt öntöttvas mikroszkópi szövetképe. a-2 perc; b-7 perc; c-12 perc; d-17 perc
hőntartás után öntve. 2 % -o sH N 0 3-ban maratva, N  = 100 X

Látható, hogy a kezdetben gömb alakú grafit 
a kezelés és az öntés közötti idő növekedésével 
felaprózódik, kialakul a „vermicular” , hurka-, vagy 
kukac-grafit. Ez észrevehető változást eredményez 
a szilárdsági értékekben, különösen a Ő5 és a y> 
értékeinél. А а в és HB értékeinek csökkenése ki
sebb mértékű. 10 perc u tán  a szövetből a gömb
grafit teljesen eltűnik, a kukac-grafit is csak elvétve 
található. Kisebb-nagyobb mezőkben megjelenik

az eutektikus grafit, valamint jelentősen megnő 
a ferrit mennyisége is.

A VL-53/M típusú segédötvözettel kezelt ön tö tt 
vasban a dermedést kísérő térfogatnövekedés a ke 
zelést követő hőntartási idő függvényében nem 
m utat lényeges változást. A perlitponton bekövet
kező átalakuláskor fellépő térfogatváltozásra a VL- 
53/S segédötvözetnél te tt megállapítások érvénye
sek (7. ábra).
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6. ábra. 2,0%  V L  53/S  segédötvözettel kezelt öntöttvas m ikroszkópi szövetképe. a-2 perc; b-7 perc; c-12 perc; d-17 perc
hűntartás u tán öntve. 2% -os H N 0 3-ban maratva N  =  100 X

Öntési hóm. -. 1500-10 °C

A l a p v a s  ö s s z e t é t e l e :  V L 5 3 / M -  2 ,5 %

C Si Mn P S í  Kezelés után 2 perccel öntve
325 1,7 0,22-0,39 0,057-0,07 0,01-0,023 2. —  » —  7 —  « —

3 . —  „ —  p  —  . —
9 —  a —  П — > —

5. —  » —  22 — « 107Я.-71

7. ábra. 2,5%  V L  53/M  segédötvözettel kezelt öntöttvas 
lineáris hosszváltozás-hőmérséklet görbéi

A szilárdsági értékek változása is hasonló ten 
denciát m utat, mint a VL-53/S segédötvözet hasz
nálatakor (4. táblázat).

A próbatestek szövetében az előző sorozathoz 
képest lényeges eltérést nem tapasztaltunk.

Az UC segédötvözetből 3, 4 és 5,5%-ot adagol
tunk a fürdőbe, és a dermedés! tulajdonságokra, 
a szilárdsági értékekre és a kezelés hatékonyságára 
gyakorolt hatását vizsgáltuk. A mért eredmények
ből megállapítottuk, hogy az UC ötvözet mennyi
ségének növelése a gömbgrafitos öntöttvas der
medés alatti térfogatváltozását is növelte. Pél
dául amikor a segédötvözet mennyisége 3%-ról 
5,5%-ra változott, a primér kristályosodást kísérő

4. táblázat

VL-53/M segédötvözet

A d ag o lt m enny iség : 2 ,5%

K e z e lé s 'u tá n  e l te l t  idő  (pere)

2 7 12

а в (k p /m m 2) 66,5 48,0 16
H B  (k p /m m 2) 239 221 104
át (%) ............ 14,0 4,0 —

V (%) .......... 10,0 2,0

duzzadás értéke 0,4%-kal nőtt. A kezelés után el
te lt idő növelése a VL-53/S ötvözethez hasonlóan 
egy ideig csökkentette az eutektikus hőmérsékletet, 
majd 10—12 perc után ismét az alap vasnál mért 
hőmérsékleten ment végbe az eutektikus kristályo
sodás. A segédötvözet mennyiségének növelése 
a kezelés hatásosságát kismértékben, de határozot
tan növelte. A kezelést követő hőntartási idő függ
vényében a perlitátalakulás során bekövetkező 
térfogatváltozások nagyságát az előző ötvözetek
hez hasonlóan befolyásolta az UC segédötvözet is.

A szilárdsági tulajdonságokat, a kezelés hatá 
sosságát, az adagolt ötvöző mennyisége kismér
tékben növelte (5. táblázat).

Az UC segódötvözet növelésével a <rB értéke 
54 kp/mm2-ről 63,5 kp/mm2-re növekedett, a nyú 
lás értéke lényegesen nem változott. A keménység 
kis mértékben 206 kp/mm2-ről 228 kp/m m 2-re nőtt 
a kezelést követő 2. percben leöntött próbáknál.
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5. táblázat 6. táblázó*,
UC segédötvözet

A d a g o lt m en n y iség : 3%

K ezelés u tá n  e l te l t  idő  (perc)

2 6 8 12

а в  (k p /m m 2) 54 49 47 15
H B  (k p /m m 2) 200 172 151 110
<56 (% ) .............. 16 10 5 —
V (% ) .............. 12 8 2

A d ag o lt m enny iség : 4%

K ezelés  u tá n  e l te l t  idő  (perc)

2 5 8 12

а в  (k p /m m 2) 61 53 49,8 28
H B  (k p /m m 2) 205 200 173,0 131

« . ( % )  ............ 18 15 9,0 —
V (% ) ............ 15 8 6,0

A d a g o lt m en n y iség : 5 ,5%

K ezelés  u tá n  e l te l t  id ő  (perc)

2 5 8 12

а в  (k p /m m 2) 63,5 57,3 50,3 46
H B  (k p /m m 2) 228 237 179 155

<56 (% ) .............. 15,0 5,0 4,0 —

¥>(%) .............. 8,0 3,0 2,0

Az öntött szövet mindhárom esetben 95% ferri- 
te t és 5% perlitet tartalm azott. A kezelés hatásos
sága 1500 ±  10 °C-on történt kezelés után

3% UC segédötvözetnél 8 perc 
4% UC segédötvözetnél 10 perc 

5,5% UC segédötvözetnél 12 perc volt.
A FOSECO segédötvözet bevitele igen heves 

reakciót eredményezett. Ez a segédötvözet jellegé
vel (impregnált koksz) és nagy Mg-tartalmával 
magyarázható. A kezelést követő hőntartási idő 
függvényében a szilárdsági értékek kezdetben alig, 
később erősen változtak. A <7B értékei a vizsgált 
segédötvözetekkel módosított öntöttvasak közül

FOSECO  ö t v ö z e t

A d a g o lt m enny iség : 0 ,45%

K ezelés u tá n  e l te l t  id ő  (perc)

2 7 12

а в  (k p /m m 2) 49,8 41,0 16,0
H B  (k p /m m 2) 250 230 106
<5* (% ) ............ 10,5 2,0 —

v>(% ) .............. 5,0

it t  voltak a legkisebbek. A többi mechanikai jel
lemző lényeges változást nem m utato tt az előzőek
hez viszonyítva (6. táblázat).

összefoglalás
A kísérletekből megállapítható, hogy a segéd

ötvözetek közül a FOSECO ötvözettel kezelt ada 
gokat öntés u tán  még nagy Si-tartalom esetén is 
hőkezelni kell, mert öntött állapotban szabad kar- 
bidot tartalm aznak. Azonos betétösszetétel mel
le tt a másik három segédötvözetnél hőkezelésre 
nincs szükség. Az adott hematit nyersvas haszná
latakor a gömbösítő segédötvözetek közül az UC 
és a VL-53/M, S segédötvözetekkel készített ada 
gok adtak kiemelkedő szilárdsági értékeket, jó 
mechanikai tulajdonságokat.

A dermedési tulajdonságok vizsgálatából meg
állapítottuk, hogy a kezelést követően az öntést 
a lehető legrövidebb idő ala tt be kell fejezni, mert 
az idő függvényében a pórusosságra való hajlam 
nő.

A segédötvözetek hatásosságának idejét az ö t 
vözetek mennyiségének növelésével biztosítani le 
het, ennek azonban gazdaságossági kihatásai van 
nak.
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Temperálási idő matematikai meghatározása nagy 
szilíciumtartalmú, CeMM-lal kezelt hipoeutektikus

öntöttvasaknál*
H U T Y E R A  K R I S Z T I N A  és O R  В 1  N jFÁ  G N E S 

IV . éves ön tő ág aza to s kohóm érnök  ha llg a tó k  
Témavezető: D r. N án d o ri G yula tan székveze tő  egyetem i ta n á r  

Konzulens: Jó n á s  P á l  egyetem i tanársegéd

DK .:  669.131.84

A  szerzők a ferrites fekete temperöntvény előálli- 
tásakor lejátszódó hőkezelési folyamatokat tanulm á 
nyozzák. Dilatométeres mérések alapján, matema
tika i úton összefüggést állapítanak meg a C eM M -lal 
kezelt, a hagyományos tempervasaknál nagyobb 
(1 ,7— 3 ,0% ) szilíciumtartalm ú hipoeutektikus ön
töttvasak összetétele, az izotermás izzítás hőmérsék
lete és a karbidbomlási időtartam között.

B ev eze tés

A tempervasat kiváló mechanikai tulajdonságai 
m iatt széles körben használják az ipar számos te 
rületén. A temperöntvények közül az amerikai, 
vagy fekete temperöntvénynek van nagyobb jelen
tősége. A fekete temperöntvény eket hipoeutek
tikus összetételű öntöttvasból készítik. Ötvözőit 
úgy választják meg, hogy az öntvény fehéren der
medjen meg, de karbidos fázisai kevésbé legyenek 
stabilisak.

A ferrites fekete temperöntvény grafitosító hő
kezelése két lépcsőből áll. Az elsőben — 850— 
1000 °C-on — az eutektikus karbidokat elbontják. 
A második lépcsőben a perlit cementitlemezkéinek 
elbontása történik. A grafitosodás kinetikájának 
vizsgálatakor az [1 ]  által leírt modellből indultunk 
ki. A nyers öntvény szövete szobahőmérsékleten 
cementit (eutektikus és szekunder) és perlit. A tem- 
perálás első lépcsőjében az öntvényt közel eutek 
tikus hőmérsékletre hevítik, miközben előbb a per 
lit austenitté alakul, majd a hőmérséklet növelé
sével az austenit fokozatosan feloldja a szekunder 
cementitet. Az első grafitcsírák megjelenésekor 
a szövet az ES-vonalnak megfelelő karbontartalmú 
telíte tt austenitből áll. A tartós izzítás hatására 
a cementitszigetek anyaga bomlik, oldódik az auste- 
nitben, miközben az austenitből temperszén válik 
ki. A temperálás első lépcsőjének befejeződésekor 
a szövet homogén austenit és ebbe ágyazott tem 
perszén csomók.

A grafitosodás második lépcsőjében az S pont 
szerinti austenit előbb metastabilisan perlitté ala 
kul át. Az átalakulást követő hőntartás célja az, 
hogy a perlit cementitlemezkéi fokozatosan felol
dódjanak a ferritben és az így oldott karbon 
ugyancsak elemi szén alakjában váljon ki a temper- 
szénre. A temperálódás második lépcsőjének végén 
a szövet ferritbe ágyazott temperszén.

A temperálás első és második lépcsőjében analóg 
folyamatok játszódnak le.

A temperöntvény előállításának legnagyobb prob 
lémája a hosszantartó hőkezelés. A hőkezelési idő 
csökkentésére az elmúlt években számos kísérlet

* A dolgozat a  Nehézipari Műszaki Egyetem  Önté-
szeti Tanszékén készült 1973-ban. I. d íjjal ju ta lm azott
Tudományos D iákköri munka.

történt, több-kevesebb eredménnyel. E kísérletek 
lényege, hogy a fémbe olyan ötvözőt vigyenek be, 
melyek jelenléte meggyorsítja a karbidbomlást és 
a grafitkiválást az eutektoidos hőmérsékleten, vagy 
az ötvöző jelenléte nagyobb szilíciumtartalom mel
le tt is biztosítani tudja a Fe—Fe3C rendszer meta 
stabilisan lejátszódó kristályosodását. A kísérleti 
eredmények azt bizonyítják, hogy a CeMM ötvö 
zés hatására az 1,7—3,0% szilíciumtartalmú hipo
eutektikus öntöttvasak a hagyományos temper- 
vasakhoz hasonlóan fehéren dermednek.

Az eddigi kutatások során az ipari igényeknek 
megfelelően a karbidbontás sebességét a hagyo
mányos tempervas összetételekre határozták meg, 
ahol a  szilíciumtartalom 0 ,8—1,2% között válto 
zott, de nem végeztek méréseket az ennél nagyobb 
szilíciumtartalmú fehértöretű öntöttvasak karbid 
bomlási időszükségletének meghatározására. Jelen 
vizsgálataink során ezt tanulmányoztuk.

C élk itű zés, a  k ísér le te k  le írása , 
a  g ra fito sod ás k in e tik á já n a k  

m a te m a tik a i m od ellje

Az eutektikus cementit elbontása elvileg izoter
más körülmények között történik (hőntartás). 
Az elbontás időszükséglete azonos körülmények 
között (azonos kemencében, azonos próbatestek 
azonos atmoszféra) az anyagi minőségtől és a hő
mérséklettől is függ.

Eddigi irodalmi adatok alapján az izotermás gra- 
fitosítás az Avrami egyenlettel írható le [1].

x=  1 — e x p (  — к  in) (1)

ahol X  a kezdetben jelen levő cementit grafitosodott 
hányada,

к hőmérséklettől és anyagi minőségtől függő 
állandó,

i a grafitosodás időszükséglete, 
n olyan kitevő, amelynek a nagyságát az á t 

alakulási folyamat részletei határozzák meg.
n-et  az eddigi irodalmi adatok alapján 2-nek vet

tük [2]. Tehát az egyenlet

X —  1 — exp( — k i2) (2)

Célkitűzés: olyan összefüggés keresése, amely 
lehetőséget ad a karbidbontó izzítás hőmérsékleté
nek és időtartamának meghatározására különböző 
kémiai összetétel esetén. Erre a célra különböző kí
sérleteket végeztünk. Az oldódás időszükségletét 
dilatométeres méréssel kísértük figyelemmel.

A kísérletek leírása: Különböző szilíciumtar
talmú és karbontartalm ú próbapálcákat öntöttünk 
a vizsgálat céljára.

A próbatest mérete 0  12 X 22 mm.
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1. ábra. A  dilatáció mérésére használt ,,G F ” berendezés

Vizsgáltuk (az 1. ábrán látható dilatométerrel) a 
próbatestek lineáris méretváltozását a hőmérsék
lettől és az időtartamtól függően.

A próba lineáris méretváltozása ugyanis arányos 
a keletkezett grafit mennyiségével.

A dilatométeres görbén a hevítés és a hőntartás 
közben lejátszódó folyamatok pontosan követhe 
tők (2. ábra). A görbe első szakaszának meredek 
emelkedése a próba hőntartási hőmérsékletre való 
melegítésével járó tágulást m utatja. Az ezután kö 
vetkező csekély zsugorodás a cementit egy részének 
austenitben való oldódását jelenti. A további ke 
vésbé meredek emelkedés a grafitkiválásra enged 
következtetni.

g
5

0,1 2

0  2 к ff 8 e dO 12 1k dB 
Hőntartási idő perc

\0 7 5 8 ~ l \

2. ábra. A  dilatációs mérés alapján felvett diagram

C% Si% Un0/, P% S%
2,80 2,W 0,18 0,051 0,005 

_  Zizsg. hőmérséklete: 1000 °C

A dilatométeres vizsgálatokat különböző hőmér
sékleten végzett hőkezelés és különböző ideig tartó  
vizsgálat u tán megszakítottuk, a próbákat hirtelen 
vízben lehűtöttük (3. ábra). A próbatestekből csi- 
szolatokat készítettünk. A csiszolatokat mikrosz
kópon vizsgáltuk és megállapítottuk a grafitosodás 
mértékét (4. ábra).

Az 5. ábrán pl. az 1. összetételnek megfelelő soro
zatban levő karbid grafitosodott hányadának vál
tozása látható az idő logaritmusának függvényé-

H őkezelt próba mérete : ф 12x22 mm 
C% Si% Hn% S% P% CeM/1%
230 2,53 0,18 0,003 0,065 OM 
Zizsg. hőmérséklete: 4000 °C

0 2 ‘t 0 2 ‘i 6 0 2 4 6 8 0 2 ‘t68ft>ff02i 6810 % 18

3. ábra. A  grafitosodás követése dilatációs görbéken

4. ábra. 1000 °G-on hőkezelt próbatestek szövetszerkezetének 
m ikroszkópi képe; a —  öntött állapotban; b —  6 perc; 
c —  20 perc hőntartás után vízben hűtve, 2% -os H N 0 3-ban 

maratva, N  = 100 X

ben. A hőkezelési hőmérséklet növekedése csök
kenti a grafitosodási időszükségletet, a szilícium
tartalom  növelése hasonló hatású (6. ábra). A kar 
bontartalom növekedése lényeges változást nem 
okoz. Adott hőmérsékleten a szilíciumtartalom nö
velése a temperálási idő szükségletét csökkenti, ez a 
7. ábrán látható.
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5. ábra. A  karbid grafitosodott hányadának változása az 
idő és izotermás hevítés hőmérsékleteinek függvényében

6. ábra. A  hőkezelési hőmérséklet és a szilíciumtartalom  
változásának hatása a grafitosodási időszükségletre

\öisi-A

7. ábra. A  karbontartalom hatása a hőkezelési 
paraméterekre

A  to v á b b i к  é r té k e k e t  h a so n ló  m ó d o n  sz á m íto t 
tu k . A  s z á m íto t t  к ér ték ek  az 1. táblázatban lá th a 
tó k .

1. tá b lá z a t

А к  anyagi állandó változása a hőmérséklet függvényében

k.lO - 4
T° C 

\

P ró b a te s t jele

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

1000 95,8 204 288 115 204 320
970 31,2 37,7 51,2 51,2 115 159
940 17,0 18,4 20,0 18,4 22,7 44,9
910 3,2 3,2 2,6 3,2 3,8 7,2
880 0,6 1,0 1,4 1,5 1,0 —

A számított к értékeket a hőmérséklet függvé
nyében ábrázoltuk. Az a megállapítás tehető, hogy 
azonos hőmérsékleten а к értékek nőnek a szilí
ciumtartalom növekedésével. A növekedés jelentő 
sebb a nagyobb hőmérséklet-tartományokban,

А  к á lla n d ó  h ő m é rsé k le ttő l v a ló  fü g g é se  az  

A rr/ten iw á-egyen lette l ír h a tó  le  :

ü =  £0 expj — (4) 

k 0 csak anyagi jellemző
Q  a  g r a f ito so d á s i fo ly a m a t  a k tiv á lá s i en erg iá ja , 

a m e ly  az  a n y a g i m in ő sé g tő l g y a k o r la t ila g  fü g 
g e t le n

T  K°-ban az izzítás hőmérséklete 
R  egyetemes gázállandó

A (4) egyenletet úgy alakítottuk át, hogy а к érté 
keket T  függvényében egyenesként tudjuk ábrá 
zolni.

i n t = u 0- A r

Ig£ =  lg *0 2 3 Д T~

á  =  - - W ; * - * * •

lg k = B + A ^  (5)

Tehát lg k - i  ábrázoltuk l / T  függvényében.
A  d ia g ra m o k a t a  8. ábra sz e m lé lte ti .

H a  ezek n ek  az  eg y e n e se k n ek  az  e g y e n le té t  m eg 
h a tá ro zzu k , m eg k a p ju k  а  к a n y a g i á lla n d ó , a  sz ilí-

A karbidbontási idő matematikai meghatározása
Méréseinkkel tehát meghatároztuk az Avrami 

egyenletben levő x és г értékeket. Ezek segítségé
vel kiszámítható adott hőmérsékleten és adott 
összetételnél az egyenletben szereplő к anyagi jel
lemző. A 2. egyenletből kifejeztük а к értékét:

k =
In-

1 - x
(3)

99%-os karbid-átalakulást feltételezve számítottuk 
ki к értékeit a következő módon : 
a számítást az 1. összetételű próbán 1000 °C-on 
m utatjuk be (5. ábra) :

k=
In

1
1 -0 ,99
"222

= 95,8 • 10-4 8. ábra. А  к anyagi állandó változása a szilíciumtartalom  
és az izzítási hőmérséklet függvényében
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ciumtartalom és a hőmérséklet közötti összefüg
gést. Az egyenes egyenletét a négyzetes közelítés 
alapján két lépésben határoztuk meg.

Először a lg k —f{T) egyenes egyenletét számí
to ttuk  ki. Állandó összetétel mellett lg к és T  válto 
zásával számítottuk ki az 5. egyenletben szereplő 
konstansokat.

A 4. próbaadagra vonatkozóan a függvény 

■ ^ = 2  ( ^ - ^ -  + 5 - l g * , )  -m in .
г =  1

F  =  (7,85 • 10~4 A + B+  1,939)2 +
+  (8,04-10-4 A + B+  2,29)2 +
+  (8,25 • 10-4  A + B+  2 ,7 3 5 )4  
+  (8,45 • 10-4  A + 5  +  3 ,4 9 4 )4  
+  (8,67 • 10-4  A + B + 4,261)2

F a  =  341 • 10-A4 +  41,265 +  122,6 =  0

5 я  =  41,26-1(Г4А +  5 5  + 14,72 =  0

Ebből A =  —1,2-10-4  
5  =  6,96

Tehát az egyenlet:

lg£4= 6 ,9 6 - l ,2 .1 0 - 4^

A többi próbára hasonló módon levezetve meg
kapjuk a megfelelő egyenleteket :

lg *1== 7 ,2 9 -1,25- К Г 4- !  

lg ^2= 7 ,4 3 - l ,1 5 -1 0 -4i

lg &з=8,0 0 — 1,3-10-4

lg ^5=  7,13— 1,22 • 10-4 -^

l g ^  =  7 ,9 8 - l ,1 8 .1 0 -4^

Az (5) egyenletben szereplő A  konstans (—1,2 - 
• 10~4)-nek vehető. Az iránytangensből megálla
pítható, hogy a karbontartalom változása nincs 
lényeges befolyással az anyagi állandó értékére, ez 
irodalomból is ismert [3]. A második lépésben 
B = f(Si%) egyenletét határoztuk meg.

Irodalmi adatok alapján az (5) egyenletben sze
replő В  csak anyagi jellemzőtől függ, s mi ennek 
szilíciumtartalommal való változását vizsgáltuk 
[1]-

A 5 = /(S i% ) görbe egyenletét másodfokú poli- 
nommal közelítettük meg.

П
5 = 2  («[Si% ]2 +  № % ]  + y —B)2-»min.

i=L

A számítás módszere azonos az előbb alkalma
zottal. A kapott egyenlet

5  =  0,106 [Si % ]2 + 0,44 [Si %] +-5,96

A konstansok számított értékeivel felírt (5) számú 
egyenlet :

lg к =  0,106[Si % ]2 + 0,44[Si %] +

+  5,96 — 1,2 • 10~4- i

A (3) számú egyenletet átrendezve kapjuk:

(99%-os karbidbomlást feltételezve).

Ezt logaritmizálva :

2 lg г =  lg 4,6 —lg к
lg 4,6 lg к

ё  2 2
lg i=  -  2,649 -  0,22[Si %] -  0,053[Si % ]2 +

+ o ,6 . i o - 4^

Ebből az egyenletből a szilíciumtartalom és az 
izzítási hőmérséklet ismeretében számítható a kar- 
bidok bontásához szükséges időtartam.
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Könyvismertetés
Grethe, K .: Mangiui. Grundlagen und technische Ver

wendung (M angán . Alapismeretek és m űszaki alkalm a 
zás.)

M eg je len t a  V erlag  S tah le ise n  M. В . Н . k ia d á sá b a n  
D ü sse ld o rfb an , 1972-ben 45 o ld a l te rje d e le m b e n , 30 á b 
rá v a l, 12 tá b lá z a t ta l  és 146 iro d a lm i h iv a tk o z á ssa l.

A  szerző  a  V D E  (N é m e t V ask o h ászo k  E g y esü le te )  fe l 
k é ré sé re  fo g la lta  össze a  m a n g á n  k o h ó s itá sá ra  és a  fém  
te c h n ik a i a lk a lm a z á sá ra  v o n a tk o z ó  le g ú ja b b  ism e re te 
k e t .  A  sz e rző t m u n k a  k ö zb e n  é r te  a  h a lá l és e z é r t a  m ű 
v e t  m u n k a tá r s a i  re n d e z té k  sa jtó  a lá . A  m ű  tíz  fő  fe je 
z e tre  ta g o z ó d ik :

1. A  m a n g á n  tö r té n e te . 2. A  m a n g á n  e lő fo rd u lá sa i.
3. A  m a n g á n  tu la jd o n sá g a i. 4. A  m a n g á n  és ö tv ö z e te i 

n ek  k in y e rése . 5. F e rro in a n g á n  se g éd ö tv ö z e te k  e lő á llí 
tá s a .  6. A  m a n g á n  a lk a lm a z á sa  az  a c é lg y á r tá s b a n . 7. A 
m a n g á n  v ise lkedése  k ü lö n b ö ző  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  8. 
A  m a n g á n  m in t  a  v as  és ac é l ö tv ö ző fém e. 9. A  m a n g á n  
a lk a lm a z á sa  a  vas- és ac é lip a ro n  k ív ü l eső te rü le te k e n . 
10. Iro d a lo m je g y zé k .

A  m ű  tu la jd o n k é p p e n  az ö ssz e g y ű jtö tt  bőséges iro 
d a lm i a n y a g  tö m ö r  k iv o n a tá t  a d ja .

A z iro d a lo m jeg y z ék  a  h iv a tk o z o t t  i ro d a lm a t a  m eg 
je lö lt fe je z e te k n e k  m egfelelő  c s o p o rto s ítá sb a n  fo g la lja  
össze, ez a  rész le tese b b  in fo rm á c ió t igény lő  o lvasó  r é 
szére  m e g k ö n n y íti a  m egfelelő  fo rrá sm u n k a  k ik e re sésé t.

Dr. Fekete László
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A röntgenfluorescens spektrometria és gyakorlati alkalmazása
sárgarézötvözetek elemzésénél

S I K L É E S É ,  I L I A  I L D I K Ó  oki. kohóm érnök  
M osonm agyaróvári F ém szerelvénygyár

D K .:  669. 35 : 543.426

A  szerző rövid áttekintést ad a P W  1410 típusú  
P hilips röntgenfluorescens spektrométerről, gyakor
lati alkalmazási lehetőségeiről. Ism erteti a kvantita 
tív  meghatározás fő részleteit, kitérve a felületi m i 
nőség mértékének hatására, valamint a kalibrációs 
eljárásra. Á ttekin ti a gyakorlati sárgaréz elemzést 
és a mátrixeffektusok kiküszöbölésére használható 
korrekciós módszereket. Végézéiül, utal a folyamatos 
elemzéssel elért megtakarításra.

Az utóbbi években számos iparágban — így 
a kohászatban is — megnövekedett az érdeklődés 
a röntgenfluorescens spektrometria iránt. Ennek 
az elemzési módnak a térhódítását elősegítette az 
analízis gyorsasága, pontossága és a főalkotók 
mennyiségi meghatározásának lehetősége.

Vállalatunk fémanyagszükségletét saját vissza
járó és vásárolt hulladékból fedezi. A minőségi 
követelmények növekedése, valamint az 1975-ben 
üzembe álló új öntödénk növekvő fémforgalma 
m iatt gazdaságossági szempontból szükségessé vált 
a gyors minőségellenőrzés. így került sor 1972-ben 
egy holland gyártmányú „Philips” röntgenfluo
rescens spektrométer üzembeállítására.

Hazánkban már több spektrométer dolgozik, 
tekintettel arra azonban, hogy ez ideig a PW 1410 
típusú Philips berendezés Magyarországon egye
dülálló, kitérünk vázlatos ismertetésére.

A PW 1410 típusú röntgenfluorescens 
spektrométer

A berendezés három fő egysége: a spektrométer, 
a stabilizált röntgensugárgenerátor, valamint a 
tranzisztorizált elektronikus mérőpanel (1. ábra).

Az univerzális vákuum röntgenspektrométer 
százszázalékosan koordinált készülék, amely spek- 
trométer-goniométert, gázionizációs és szcintillációs 
számlálót, analizátor kristályokat, kollimátor- 
rendszert, valamint a wolfram-anódú röntgencsö
vet tartalmazza.

A PW  1410 típusú generátor diffraktometria és 
spektrometria számára egyaránt használható. Maxi-

1. ábra. A  P W  1410 típusú  röntgenfluorescens 
berendezés

mális teljesítménye 3 kW, a csőfeszültség 10 kV-tól 
100 kV-ig, míg a csőáram 4 mA-től 80 mA-ig 
változtatható. A feszültség és az áram 0,01 száza
lékra stabilizált i  10% hálózati ingadozás és 
i  15 °C hőmérsékletváltozás esetén.

A PW  1360 típusú elektronikus mérőpanel 
a detektorokban keltett impulzusok feldolgozására 
szolgál, valamint ebbe az egységbe van beépítve 
a goniométert vezérlő egység is. Impulzusjelfor- 
máló, időtartam kapcsoló-számoló kombináció, 
szalagíró berendezés tartozik a rendszerhez [1].

A spektrométer geometriai elrendezése a követ
kező (2. ábra). A primér kollimátorral kiválasz
to tt és párhuzamosított polikromatikus sugarak 
a sík kristály felületére esnek. (Tetszőlegesen vált 
ható 5 db elemző kristály építhető be.) A monokro- 
mátor elhelyezése olyan, hogy a diffraktáló síkok 
a fókuszáló kör érintőit alkotják. A sugárzás 
a Bragg törvény értelmében diffraktálódik, majd 
a szekunder kollimátoron keresztül a detektorba 
jut.

A szcintillációs- és gázionizációs detektorok kü- 
lön-külön, valamint tandem üzemben működtethe 
tők.

2. ábra. A spektrométer geometriai elrendezése

A detektorokban keltett impulzusok erősítés 
után kondenzátorokat töltenek fel. A mérőkon
denzátor feszültsége az elektronikus mérőpanelon 
leolvasható és egvidőben sornyomtatóval kiírható.

A röntgenfluorescens spektrometria 
alkalmazási területei

A röntgenfluorescens spektrométer szilárd, folyé
kony és légnemű anyagok kvalitatív és kvantitatív 
meghatározására egyaránt alkalmas a 9-es rend 
számú fluortól a 93-as rendszámú neptoniumig.

Fémes, szilárd anyagok esetében megfelelő fi 
nomságú, reprodukálható, legalább 30 mm átm é 
rőjű sík felületet kell kialakítani, míg por alakú 
mintáknál sajtolással vagy ömlesztéssel, megfelelő 
tömörségű, homogén pogácsa előállítása szükséges.

Folyékony és gáznemű anyagok vizsgálata spe
ciálisan kialakított m intatartókban történhet.
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Fémes szilárd anyagok kvantitatív elemzése

Bármely anyag kvantitatív meghatározása; há 
rom részfeladatra oszlik:

a) a minta előkészítése
b) a berendezés paramétereinek meghatározása
c) kalibrációs eljárás, adatok feldolgozása

A mintaelőkészítés mértékét az analizált vonal 
hullámhossza és a minta abszorpciós tulajdonságai 
határozzák meg. A felületi minőséget kifejező mérő
szám az Smax [2]

8m ax
46 100 l 1'3

f t -о  J
Az összefüggésből látható, hogy a felületfinom

ság annál kritikusabb, minél nagyobb a mátrix 
abszorpciós koefficiense (fi); (g : sűrűség). A köny- 
nyű elemek meghatározásában (Al, Si, Mg) döntő 
jelentőségű a felületi minőség mértéke.

Ezen elemek karakterisztikus vonalainak a hul
lámhossza viszonylag nagy, így a felületi egye
netlenség m iatt fellépő járulékos ú t megnöveli az 
abszorpció mértékét, ami intenzitásveszteséget 
okoz. Könnyű elemek meghatározásakor minden 
esetben vákuumot kell létesíteni a spektrométer
kamrában, ezzel megszüntethető a levegő által oko
zott abszorpció [4].

A diszperziós feltételek megválasztásánál fontos, 
hogy interferenciáktól mentes analitikai vonalakat 
kapjunk, valamint a gerjesztés mértékének bizto 

sítani kell a legjobb VRp—УВъ értéket, ahol az Rp 
a csúcsintenzitás, míg az Rb a háttérintenzitás. 
A diszperziós feltételek biztosítása a monokromá- 
tor és a kollimáció helyes megválasztásával tö r 
ténik.

A kalibrációs eljárás alapja, hogy az elemzővo
nal csúcsintenzitása a vizsgált elem koncentrációjá
val arányos. A kiértékelésnél figyelembe kell 
venni az elemek közti kölcsönhatásokat, az ún. 
mátrixeffektusokat. A karakterisztikus vonalipten- 
zitást nagymértékben befolyásolja az abszorpció 
mértéke. Az intenzitást fokozó hatásokat negatív, 
míg a csökkenő hatásokat pozitív abszorpciónak 
nevezzük.

Az irodalom többféle korrekciós eljárást ajánl 
a mátrixeffektusok kiküszöbölésére. Mindegyik 
korrekciós módszer a zavaró és a vizsgált elem kö
zötti hatás matematikai megfogalmazása, amelyet 
általában egy korrekciós tényezővel fejeznek ki [5].

Sárgaréz elemzése, kalibrációs eljárások

Az 1. táblázat a sárgarézelemzés programját mu
ta tja  be. (P E :pentaeritriói; Se: szcintillációs szám
láló; F : gázionizációs számláló.)

Általában, ha a koncentrációtartomány kicsi, 
a  mátrixeffektusok elhanyagolhatók. A rézalapú 
ötvözeteknél ilyen intervallumnak tekinthető pl. 
0—2% Fe; 0—5% Sn stb. Ebben az esetben a ka 
rakterisztikus vonalintenzitás és a koncentráció 
közötti összefüggés lineáris. A kalibrációs egyenes 
iránytangense, vagyis a számlálási sebesség : [2]

Rp—Rb int
m - ----------- ; -кг— >c %sec

ahol Rv \ csúcsintenzitás; Rb: háttérintenzitás; 
c: koncentráció; Kétalkotós sárgarezek esetében 
mindkét elem kalibrációs görbéje egyenes, míg 
szennyezett, többalkotós rendszerben nem hanya 
golható el a szennyező elemek rézre és cinkre kifej
te tt  hatása [3].

1. táblázat

E
le

m

V onal K ris 
tá ly

D e 
t e k 
to r

K oll.
Cső-
fesz.
kV

C ső 
á ra m
m A

Id ő
sec

Sn K a K iF Se 300 40 20 40
P b L a L iF Se 300 40 20 40
Cu K „ L iF Se 300 40 20 20
Zn K a L iF Se 300 40 20 20
F e K a L iF Sc +  F 300 40 20 40
N i K a L iF Sc +  F 300 40 20 40
A1 K a P E F 1100 50 50 100

300 sec

A réz-és a 10% feletti cinktartalom meghatáro
zásánál minden esetben korrekciót kell alkalmazni 
(3. ábra).

Az elemek közötti hatás egyik általános meg
fogalmazása :

c =  (Д р)м  .(1 + a W a + b W b +  ■ ■ ■ + n W n) (% ) (2),
Ш

ahol c: a  keresett elem koncentrációja (%), 
m: kétalkotós rendszer esetében a keresett elemre 
vonatkozó számlálási sebesség, in t/%  sec, 
a, b, c; a Wa, Wb, Wc koncentrációjú zavaróelemek 
korrekciós faktorai.

A szennyező elemeknek a CuK/1 és ZnKa 
vonalra kifejtett hatását korrigáló faktorokat a 2. 
táblázat tartalmazza.

3. ábra. Korrekció nélküli réz diagram többalkotós 
sárgarézötvözetben
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A zavaró elemek korrekciós faktorainak és kon 
centrációinak ismeretében a vizsgált elemre vonat
kozó, átlagos korrekciós faktor meghatározható. 
Ez a korrekciós módszer nagyon jó eredményt ad, 
hátránya azonban, hogy hosszadalmas. Olyan stan 
dard összehasonlító sorra van szükség, amiben az 
összes szennyező elem állandó, csak egy-egy válto 
zik a réz- vagy cinktartalom terhére [2].

2. táblázat

E le m
K o n c . ta r t .  

0//0
C uK ^ Zn K a

A1 0 — 10 — 0,0035 — 0,0031
M n 0 — 2 + 0 ,0 1 8 + 0 ,0 1 7
F e 0 — 2 + 0 ,0 1 6 +  0,014
N i 0 — 2 +  0,001 +  0,025
Zn 0 - 1 0 +  0,0012 —

Sn 0 — 3 + 0 ,0 1 6 +  0,015
P b 0 -  6 +  0,0095 +  0,009

Meglepően jó eredményt ad azonban egy egyszerű 
hányados-korrekciós módszer is. Mivel az 1,392 Á 
hullámhosszúságú CuK/з vonal és az 1,437 Á hul
lámhosszúságú ZnKa vonal közel esnek egymás
hoz, a mátrixhatások is közel azonosak mindkét 
elemre. A két vonal intenzitásaránya a koncentrá 
ciók arányával lineárisan változik (4. ábra).

A röntgenfluorescens spektrometria összehason
lító módszer, így az elemzés pontossága nem lehet 
jobb, mint a standardok pontossága. Gyakorlati 
tapasztalatok alapján a sárgaréz főalkotóinak meg
határozása 0,02 Ус pontossággal elvégezhető (c: 
koncentráció), ami az üzemi mérések esetén 
messzemenően elegendőnek bizonyul.

A folyamatos ellenőrzés jelentősége

Vállalatunknál 1973. január 1-e óta dolgozik 
üzemszerűen a spektrométer. A berendezés folya
matos üzemének legnagyobb jelentősége, hogy el
végezhető a megolvasztott anyag gyors ellenőrzése

4. ábra. Hányados-módszer alapján korrigált réz 
kiértékelő diagram

és azonnali korrigálása, így ötvözeteink megfelel
nek a gyártmányainknál esetenként megkívánt, 
nagyon szigorú összetételi előírásoknak, természe
tesen az idevonatkozó szabványok tűréshatárain 
belül. A folyamatos anyagellenőrzéssel nagymér
tékű minőségjavulást és a korábban éppen anyag- 
összetétel m iatt keletkezett öntészeti selejt jelentős 
csökkenését tudjuk biztosítani.
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Egyetemi hír
Ö ntő S zak m ai K ö r a la k u lt

1973. d e c em b er 5-én  a  N eh é z ip a ri M űszak i E g y e te 
m en  m e g a la k u lt az  Ö n tő  S zak m ai K ö r. T a g ja  a  K o h ó 
m é rn ö k i K a r  m in d e n  ö n tő á g a z a to s  h a l lg a tó ja .  A  sz a k 
m a i k ö r  k e t tő s  c é lt tű z ö t t  k i m a g a  e lé : eg y ré sz t a  m ég 
a lap o zó  tá rg y a k a t  h a l lg a tó  d iá k o k  sz a k m a i é rd e k lő d é 
sén ek  fe lk e lté sé t a  sz a k m a  b e m u ta tá s á n  k e re sz tü l, m á s 
ré sz t a  m á r  s z a k tá rg y a k a t  h a llg a tó  d iá k o k  sz a k m a i sz em 
lé le tén e k  fe jle sz té sé t, az  ú j tu d o m á n y o s  e re d m é n y e k  r ö 
v id  id ő n  b e lü li ism e r te té sé t. A  h a v o n ta  t a r t o t t  ü léseken  
v a la m e ly  a k tu á lis  v a g y  v á la s z to t t  té m á ró l h a l lg a tu n k  
b eszá m o ló t v a g y  ta r tu n k  m egbeszé lést. A  b eszá m o ló t 
k ö ri ta g , eg y e te m i o k ta tó  v a g y  ü ze m i sz a k e m b e r t a r t 
h a t ja .

A z első e lő a d á s t Dr. N ándori Gyula  p ro fe sszo r t a r 
t o t t a .  T é m á ja  a  h a z a i ö n té sz o t tö r té n e lm e  és h e ly ze te , 
v a la m in t a  p h ila d e lp h ia i és a  m o sz k v a i N em z e tk ö z i 
Ö n tő k o n g resszu s v o lt.

A  sz ak m a i k ö r  m á so d ik  ü lésén  S zy  Géza, az  Ö n tö d ei 
V á lla la t A cé lö n tő  és C ső g y á rán a k  fő m érn ö k e  t a r t o t t  
n a g y s ik e rű  e lő a d á s t „ K o rsz e rű  ö n tv é n y g y á r tá s ,  k o r 
sz e rű  fo rm á z á s te c h n o ló g iá k ”  c ím m el.

A z Ö n tő  S zak m ai K ö r  ü lése ire  sz ívesen  fo g a d ju k  az 
Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  v ez e tő in ek , az  ü ze m e k  sz a k e m b e 
re in e k  e lő a d á sa it.

B úza Gábor
IV . éves k m h ., 

az  Ö n tő  S zak m ai K ö r 
d iá k  veze tő  je
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Beszámoló a FISZEM UBI csehszlovák tanulmányút)áról
A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  F ia ta lo k a t  S zervező  M unka- 

b iz o tts á g a  (F IS Z E M U B I) 1973. o k tó b e r  25. és 28. k ö z ö tt  
f ia ta l  ö n tő  sz ak e m b erek  részére  c seh sz lo v ák  ta n u lm á n y 
u t a t  sz e rv e z e tt . A  n é g y n a p o s  k irá n d u lá so n  h a rm in c 
k ile n ce n  v e t tü n k  ré sz t az  a lá b b i v á l la la ti  m eg o szlásb an :
Ö n tö d e i V á lla la t:
K ő b á n y a i V as- és A c é lö n tö d e ....................................... 3 fő
A cé lö n tő  és C sőgyár ....................................................... 1 fő
K isv á rd a i V a sö n tö d e  ....................................................  3 fő
S o ro k sá ri V a s ö n t ö d e ....................................................... 2 fő
C sepeli F é m m ű  ................................................................  6 fő
C sepeli V as- és A cé lö n tö d é k  .......................................  4 fő
G an z  M á v a g ....................................................................... 6 fő
M a g y ar V agon- és G ép g y á r, G y ő r ......................... -. 4 fő
M o so n m ag y aró v á ri F é m s z e re lv é n y g y á r ..................  3 fő
L A M P  A R T , Z IM  K e c sk e m é t ..................................... 3 fő
V as ip a ri K u ta tó  In té z e t  .............................................. 3 fő
K IS Z  K B  I f jú m u n k á s  O sz tá ly a  ................................  2 fő

A  ta n u lm á n y u ta t  az  E x p re ssz  I f jú sá g i és D iá k u ta z á s i 
I ro d a , ill. a  c seh sz lo v ák  Ö K M  u ta z á s i  iro d á k  b o n y o líto t 
t á k  le, sa jn o s  n e m  m in d e n  te k in te tb e n  m egfelelő  fe lk é 
szü ltséggel.

O k tó b e r  25-én  regge l 6 ó ra k o r  a u tó b u ssz a l in d u ltu n k  
B u d a p e s trő l. R a jk a i  h a tá r á tk e lé s ü n k  u tá n  az  e b é d e t 
m á r  p o zso n y i sz á llá su n k o n  fo g y a s z to ttu k  el. D é lu tá n  
S z lo v á k ia  fő v á ro sá v a l ism e rk e d tü n k , é lv e z e tte l s é tá l 
t u n k  a  m ű e m lé k ek  k ö z ö tt ,  m e g te k in te t tü k  tö b b e k  k ö 
z ö t t  a  p o zso n y i v á ra t ,  a  S z e n t M á rto n  k o ro n áz ó  te m p lo 
m o t, a  G y ó g y sze ré sze ti M úzeum ot.

M ásn ap  a  b rn ó i p ro g ra m b a n  k é t  ö n tö d e  m e g te k in 
té se  sze rep e lt. A  C sehsz lovák  Ö n tő  E g y e sü le t (ÖVST) és 
szem élyesen  B e d n a r ik  p ro fe sszo r k ö z b e n já rá sá v a l e lő 
szö r a  S L A T IN A  B R N O  cég a c é lö n tö d é jé t lá to g a t tu k  
m eg. A  g y á rb a n  ta r tá ly o k h o z  és v ízg ép észe ti b e re n d e z é 
sekhez  ö n te n e k  c ső sze re lv én y e k e t és eg y éb  a lk a tré sz e k e t. 
N ed v esfo rm ázásh o z  h a z a i k v a rc h o m o k o t h a sz n á ln a k , a  
m ag o k  v ízü v eg es és fu rá n g y a n tá s  k ö tő a n y a g o k k a l k é 
szü ln ek . A z o lv a sz tá s  2 d b  2,5 to n n á s  in d u k c ió s  k e m e n 
céb en  és 6 d b  2 to n n á s  k ö zép fre k v en c iá s  in d u k c ió s  k e m e n 
céb en  tö r té n ik . A  b e té ta n y a g  főleg p a r k e t tá i t  le m ez h u l 
la d ék , az  o lv a s z to tt  an y a g m in ő ség  főleg ö tv ö z e tle n  és 
k ise b b  m e n n y isé g b en  a lac so n y  ö tv ö z ésű  acél. K ü lö n  e m 

l í té s t  é rd e m e l a  p rec íz ió s  ö n tö d e , m e ly n ek  m a g a s  te c h 
n ik a i sz ín v o n a la  m e lle tt  az  az  érd ek esség e , h o g y  a  
p rec íz iós ö n té sn é l szo k áso s ö n tv é n y e k n é l n a g y o b b  (5 — 8 
kg) sú ly ú  a c é lö n tv é n y e k  so ro z a tá t  á l l í t j a  elő.

A  lá to g a tá s t  k ö v e tő  rö g tö n z ö t t  fo g ad á so n  m e g je le n t 
a  g y á r  ig a z g a tó ja , m ű sz ak i ig a z g a tó ja  és az ö n tö d e  v ez e 
tő je  is, s v á la sz o lta k  k é rd é se in k re , m e ly ek  az  üzem i, 
tech n o ló g ia i p ro b lé m á k o n  tú l  é r in te t té k  p é ld á u l a  kezd ő  
m é rn ö k ö k  la k ás leh e tő ség e it, a  s z a k m u n k á s to v á b b k é p z é s  
p ro b lé m á it is.

M űszak i p ro g ra m u n k a t  a  B rn o  m o d ric e i k e rü le té b e n  
ta lá lh a tó  K O V O L IT  M ű v e k b en  fo ly ta t tu k .  I t t  eg y  év i 
h á ro m e z e r  to n n a  k a p a c itá s ú  k ö n n y ű fé m ö n tö d e  m ű k ö 
d ik . T e rm é k e it sz ilu m in b ó l n y o m á so s  ö n té sse l á l l í t j a  elő, 
az o lv a sz tá s  e lle n á llá s fű té sű  té g e ly e s  k em en c ék b e n  fo 
ly ik . 16 d b  n a g y o b b , k b . 400 to n n a  z á ró e re jű  n y o m á so s  
ö n tő g é p  m e lle tt  k b . 50 d b  rég i t íp u s ú  P o la k  g ép  g y á r t ja  
az  a u tó a lk a tré s z e k e t a  S k o d a  M űvek  részére . A  n a g y o b b  
g ép e k  k ö zü l so k á ig  f ig y e l tü k  a z t  a  k é t  W O T A N  m á rk á jú , 
h id e g k a m rá s , v íz sz in te s  n y o m á so s  ö n tő g é p e t, m e ly ek  
a u to m a ta  fé m b e tö ltő v e l és m a n ip u lá to ro s  ö n tv é n y k i 
em előve i m o to rp a jz s o k a t ö n tö t te k .  A z ö n tö d e  v ez e tő i 
i t t  is készségesen  fe le lte k  é rd e k lő d ő  k érd é se in k re .

A z ü z e m lá to g a tá so k  u tá n  m ég  m e g te k in te t tü k  B rn o  
n ev e ze te sség e it s h a tó rá s  u ta z á s  u tá n  é rk e z tü n k  sz á llá 
su n k ra , a  P rá g a  m e lle tt i  M e lny ikbe . A  h o sszú  ú t  f á r a d a l 
m a it  a  k én y e lm e s  p a n o rá m a b u sz , s a  v id á m  n ó tá z á s  
e n y h íte t te .

A  h a rm a d ik  n a p o t  te lje s  egészében  P rá g a  szép ség ei 
n e k  m eg ism erésév e l tö l tö t tü k .  A  m e g ra g ad ó  u tc á c sk á k , 
az ó d o n  h á z a k  és m ű e m lé k ek , a  cseh  em b erek , s n em  
u to lsó so rb a n  a  k iv á ló  cseh  sö r k ed v ező  b e n y o m á s t h a g y 
ta k  a  ré sz tv e v ő k b e n .

28 -án  reggel in d u ltu n k  h a z a . Ú tk ö z b e n  m ég  m e g n éz 
t ü k  E u ró p a  eg y ik  legszebb  g ó tik u s  em lék é t, a  K u tn a  
H ó ra -  i S zen t B o rb á la  k a te d rá lis t .  E s te  10 ó ra k o r , k issé 
f á r a d ta n ,  de egy  jó l s ik e rü l t  k irá n d u lá s  é lm én y e iv e l é r 
k e z tü n k  m eg  B u d a p e s tre .

I t t  sz e re tn é n k  k ö sz ö n e té t m o n d a n i a  v á l la la to k n a k  
és S z a k o sz tá ly u n k  V ezetőségének , a k ik  f ia ta l  ta g tá r s a in k  
ré sz v é te lé t a n y a g ila g  tá m o g a t tá k ,  s m in d e n  te k in te tb e n  
se g ítsé g ü n k re  v o lta k .

K .K .  -  R .R .

Szakosztályi hír
A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly a  1974. ja n u á r  24-én 

S o p ro n b a n  a  M T E SZ  S o p ro n i S z é k h á z á b a n  t a r t o t t a  az 
é v  első v eze tő ség i ü lé sé t. A  v ezető ség i ü lés ü n n e p i h a n 
g u la tá t  k ü lö n  k iem elte , h o g y  id ő p o n tja  e g y b e e se tt a  
H e ly i C so p o rt m e g a la k u lá sá n a k  10. é v fo rd u ló já v a l.

A  vezető ség i ü lé s t dr. Vörös Á rpád  sz a k o sz tá ly i e lnök  
n y i to t ta  m eg . A  v e n d é g lá tó k  és a  m e g je le n t v eze tőség i 
ta g o k  ü d v ö zlése  u tá n  m é l ta t ta  a  10 év e  m e g a la k u lt 
H e ly i C so p o rt k iem elkedő  te v é k e n y sé g é t, m eg em lítv e  az 
o rszágos és n em ze tk ö z i je len tő ség ű v é  v á l t  S op ro n i T em - 
p e rö n té s i és M in tak é sz íté s i N a p o k  s ik e ré t, n ö v ek v ő  
sz a k m a i sz ín v o n a lá t, v a la m in t a  H e ly i C so p o rt ta g ja i  
n a k  a  C IA T F  7b m u n k a b iz o tts á g b a n  k if e j te t t  igen a k tív  
m u n k á já t .  M e g á lla p íto tta , h o g y  ezek  az  e re d m é n y e k  
n em  v á la s z th a tó k  el a  S op ro n i V asö n tö d e  n a g y a rá n y ú  
fe jlő d ésé tő l, a m e ly  k ü lö n ö se n  az  u tó b b i év e k b en  v o lt j e 
le n tő s . B e je le n te tte , h o g y  ez év  o k tó b e ré b e n  m e g re n d e 
zésre k e rü lő  T c m p e rö n té s i és M in tak é sz íté s i N a p o k a t  a  
S zo v je t-M ag y a r M űszak i és T u d o m á n y o s  E g y ü t tm ű k ö 
d és  m e g k ö té sén ek  25 éves ju b ile u m a  je g y éb e n  ta r t j á k  
m eg . E z é r t  az  ed d ig in é l n ag y o b b  sz á n n i k ü lfö ld i, e lső 
so rb a n  sz o v je t sz a k e m b e r ré sz v é te lé re  le h e t sz á m íta n i.

A z e ln ö k i m e g n y itó t  a  H e ly i C so p o rt 10 éves m u n k á 
já b a n  k iem elk ed ő  e re d m é n y t e lé r t ta g tá r s a k  ju ta lm a 
z á sa  k ö v e tte .

E z u tá n  Bakó K ároly  s z a k o sz tá ly i t i t k á r  az  Ö n tö d e i 
S zak o sz tá ly  1974. év i m u n k a te rv é t  és k ö lts é g v e té sé t is 
m e r te t te  (a  m u n k a te rv e t  k iv o n a to sa n  la p u n k  5. s z á m á 
b a n  k ö zö ljü k ), m a jd  Szabó Csaba az  O M B K E  t i t k á r a  az 
E g y e sü le t p én z ü g y i h e ly z e té rő l a d o t t  rö v id  tá jé k o z ta 
tó t .

Dr. M acher Frigyes  a  H e ly i C so p o rt t i t k á r a  rö v id en  
is m e r te t te  a  H e ly i C so p o rt tö r té n e té t .

A  v eze tő ség  ta g ja i  h o zz ászó lá sa ik b an  az a lá b b i té m a 
k ö rö k e t é r in te t té k :  O k ta tá s i  k é rd é se k k e l S z í j  Zoltán, 
dr. P ilissy  Lajos és dr. M acher Frigyes  fo g la lk o zo tt. 
A sz a k o sz tá ly i és v á l la la ti  ren d e z v é n y e k k e l k a p c so la t 
b a n  Bakó Károly, D udás Gyula, Lantos Is tvá n  és Szász 
Qsabáné t e t t  é s z re v é te lt,  i lle tv e  ja v a s la to t .  Horváth 
László  a  L ég szen n y ező d és és P o rá r ta lo m  E lh á r í tá s i  
m u n k a b iz o tts á g , S zy  Géza az  O M B K E  a la p s z a b á ly z a tá 
n a k  fe lü lv iz sg á la tá ra  lé tr e h o z o t t  m u n k a b iz o tts á g  m u n 
k á já v a l fo g la lk o zo tt. Szász József a  sz a k o sz tá ly o k  e g y ü t t 
m ű k ö d é sén e k  e lm ély íté sé rő l sz á m o lt be.

A h o zzászó lá so k  u tá n  N agyzsadányi Endre  a  H e ly i 
C so p o rt e lnöke  m e g k ö szö n te  a  10 év es ju b ile u m  a lk a l 
m á b ó l e lh a n g z o tt  jó k ív á n sá g o k a t,  m a jd  dr. Vörös Á rpád  
sz a k o sz tá ly i e ln ö k  z á rsz a v á v a l v é g e t é r t  a  v ezetőség i 
ülés.

B efe jezésü l a  v eze tő ség  ta g ja i  e g y h a n g ú la g  e lfo g a d 
tá k  a  S za k o sz tá ly  1974. év i m u n k a te rv é t  és k ö lts é g v e té 
sé t.

A  v eze tő ség  ta g ja i  e z u tá n  ré sz t v e t te k  a  H e ly i Cso 
p o r t  m e g a la k u lá sá n a k  10. é v fo rd u ló ja  t is z te le té re  re n d e 
z e t t  ü n n e p i ü lésen  és az a z t  k ö v e tő  b a r á t i  ö ssz e jö v e te 
len.

A  S za k o sz tá ly  v eze tő ség e  e z ú to n  is m e g k ö szö n i a  
S o p ro n i H e ly i C so p o rtn a k  a  sze rv ezésb en  és v e n d é g lá 
tá s b a n  k if e j te t t  te v é k e n y sé g é t.

M y
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VI. Román Öntőnapok
A  V I. R o m á n  Ö n tő n a p o k a t 1973. o k tó b e r  24. és 31. 

k ö z ö t t  B u k a re s tb e n  re n d e z té k . E g y e s ü le tü n k e t Kovács 
Dezső, az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  a le ln ö k e , Balázs József 
(Ö n tö d e i V á lla la t) , Theobald János  (C sepeli V as- és A cél 
ö n tö d é k )  és Kovács László (V asip a ri K u ta tó  In té z e t)  
k ép v ise lte . A  K G M  d e leg á c ió jáb an  Szilágyi István , Lente 
Gábor és M eichl M átyás  fo g la lt h e ly e t.

A z ö n tő n a p o k  té m á ja  a  k ö v e tk e z ő  v o lt: „A z ö n tö d e i 
te rm e lé k en y sé g  fo k o zása  ú j te ch n o ló g iák  b ev e ze té sé 
v e l” .

A  p le n á r is  ü lésen  e lőször a  ren d ező  szerv ek : a  M érnö 
k ö k  és T e c h n ik u so k  E g y e sü le te , a  N e h é z ip a ri M in isz 
té r iu m  és a  K ohó- és G ép ip a ri S zak sze rv e ze t k épv ise lő i 
ü d v ö z ö lté k  a  m e g je le n te k e t. E z u tá n  Cl. Stefanescu  o l 
v a s ta  fe l e lő a d á sá t „A z V. Ö n tő n a p o k  k ö v e tk e z te té se i 
n ek  g y a k o r la ti  a lk a lm a z á sa ” c ím m el. A B ra ssó b a n  1971- 
ben  m e g ta r to t t  V . Ö n tő n a p o k o n  h a tá r o z a t  s z ü le te tt,  
m e ly  s z e r in t az összes ö n tv é n y te rm e lé s t  1 m illió  to n n á ra  
kell em eln i. E z t  a  te rv e t  m á r  tú llé p té k . A  p le n á r is  ü lés 
m á so d ik  e lő a d á sá t A . Vasiliu , a  T ech n o ló g ia i K u ta tó  
In té z e t  o sz tá ly v e z e tő je  t a r t o t t a  „A z ö n té sz e ti k u ta tá s i  
e re d m én y e k  ü zem i b ev e ze té sén e k  m e g g y o rs ítá s a ” c ím 
m el.

A  to v á b b i e lő ad á so k  k é t  szek c ió b an  h a n g z o tta k  el.
A z A  szekcióban, a m e ly n e k  té m a k ö re  a  v a s a la p ú  ö tv ö 

ze te k  g y á r tá s a  és ö n té se  v o lt, 19 e lő a d á s t ta r to t t a k .
1. Chelmu, G., Landes, V R o z sd a m e n te s  acé lok  g y á r 

t á s a  e rősen  ö tv ö z ö tt  a c é lh u lla d ék  fe lh a szn á lá sáv a l.
2. Chelmu, G. és társai: F e r ro ö tv ö z e te k  és a c é lg y á r tá s 

hoz  h a s z n á lt  fém ek  g á z ta r ta lm á n a k  -e ltáv o lítá sa .
3. Chiricuta, 1., Popa, H Ö n tö ttv a s -a c é l k e ttő sfém - 

ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  és fe lh aszn á lá sa .
4. Cosneanu, C. és társai: N a g y m é re tű  ac é lm ű i k o k illák  

m in ő ség én ek  ja v ítá s a . (K o n s tru k c ió s  k é rd é sek  és a 
v e rm ik u lá r is  ö n tö t tv a s  fe lh aszn á lá sa .)

6. Covacevici, V.: A célbó l ö n tö t t  fé lg y á rtm á n y o k  ková- 
v ác so lá sá ra  v o n a tk o z ó  m e g á llap ítá so k .

6. Dumitrescu, T .:  A  g ra f ito so d á s  v iz sg á la ta  sz ilíc iu m 
m a l közep esen  ö tv ö z ö tt  feh é r ö n tö t tv a s b a n .

7. D um itru, N . és társai: N ag y sz ilá rd sá g ú  lem ezg ra fito s  
ö n tö t tv a s  g y á r tá s a  k u p o ló k e m en c éb e n  100%  acél- 
fo rgácsbó l.

8. K u n ks, C. M .:  M eeh an ite  és g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .
9. Gheorghiu, Cl., Cosneanu, C.: A  d iffúz iós k ö té s i zóna 

v iz sg á la ta  a lu m ín iu m -n ire s is t k e ttő s fé m -ö n tv é n y e k -  
b en .

10. Landes, V . és társai: N a g y  tis z ta sá g ú  V IC O M A -nyers- 
v as . (A S orel-hez h a so n ló an  g y á r to t t  n y e rsv a s .)

11. Schöneberger, F . és társai: K o m p a u n d  cső red u k á ló  
h en g e rek  g y á r tá s a  cen tr ifu g á lis  ön téssel.

12. Serban, N . és társai: H ő- és ko rró z ió á lló  acé lokbó l 
ö n tö t t  a lk a tré sz e k  hőkezelő  k em en cék  részére .

13. Stefanescu, D ., Pridvornicu, M : A d a lé k o k  a  g ö m b g ra 
f ito s  ö n tö t tv a s  k ép lék e n y  a la k ítá sá h o z .

14. Stefanescu, D . M . :A  lem ezg ra fito s  ö n tö t tv a s  m ó d o sí 
t á s a  N a -g y á r tm á n y ú  ö tv ö z e tte l.

15. Stefanescu, D . M ., Craciun, S t.: A  g ra f i t  a la k já n a k  
m e g h a tá ro z á s a  v illam o s e llená llásm éréssel.

16. Stefanescu, D . M ., Trufinescu, S t.:  A  sz ü rk e  ö n tö t t 
v a s  k r is tá ly o so d á s i k in e tik á já n a k  ta n u lm á n y o z á sa  
m a te m a tik a i m odellen .

17. S  of róni, A. és társai: S záraz  sú rló d á ssa l dolgozó  k o 
p ásv izsg á ló  gép  h en g e rm ű i h en g e rek  a n y a g á n a k  v iz s 
g á la tá h o z .

18. Sofroni, L . és társai: A  k u p o ló k e m en c e  ü zem én ek  
m e g ja v ítá sa  a  n a g y sz ilá rd ság ú  ö n tö t tv a s  g y á r tá s á 
hoz. (A ko k szm in ő ség  h a tá sa , ö tv ö z és  lehetősége.)

19. Vincent, C., Brasov, L . A .:  Ö n tv é n y g y á r tá s  in d u k 
ciós k em en c éb e n  o lv a s z to tt  s z in te tik u s  ö n tö ttv a sb ó l .

А  В  szekció té m a k ö re  a  fé m ö n té sz e t és a  fo rm á z á s 
te c h n o ló g ia  v o lt. I t t  a  k ö v e tk ez ő  16 e lő ad ás h a n g z o tt  el:

1. B olintineanu, Oh.: B elfö ld i ta k a ró  és n em esítő  sók 
h a tá s á n a k  v iz sg á la ta  közel e u te k tik u s  A l-Si ö tv ö z e 
te k  g y á r tá sa k o r .

2. Cohn, E . és társai: A  fo ly ék o n y  k e ra m ik u s  fo rm á z ó 
a n y a g o k  reo ló g ia i je llem zői.

3. Cohn, E . és társai: A  v ízüveges fo rm a  ü ríth e tő ség é -  
n e k  m e g ja v ítá sa .

4. K night, D ., Capone, G.: A  n a g y n y o m á sú  fo rm á z á s 
hoz h a s z n á lt  h o m o k  ellenő rzési m ódszere .

5. M u rza — M ucha, P .,R o jek , H .:  F o rm a - és m a g h o m o 
k o k  sze rk ez e té n ek  v iz sg á la ta .

6. Pieter, O., Ju lia , Gh.: A z a lu m ín iu m  és ö tv ö z e te in e k  
g á z ta la n í tá s á v a l k a p c so la to s  v iz sg á la to k .

7. Rucareanu, M . és társai: P o liv in il-a lk o h o l fe lh a sz n á 
lá sa  ö tn ö ttv a s  és ö tv ö z ö tt  acé l s z iv a t ty ú a lk a tró sz e k  
ö n té séh ez  h a s z n á lt  fo rm a- és m ag h o m o k o k h o z .

8. Rucareanu, M . és társai: F o rm a b e v o n ó  a n y a g o k  ö n 
tö t t v a s  és acé l s z iv a t ty ú ö n tv é n y e k  fe lü le ti m in ő sé 
g én ek  m e g ja v ítá sá ra .

9. Stefan, P.: H o m o k rö p ítő  gép  te ch n o ló g ia i fo ly a m a tá 
n a k  m egszervezése egy  acé lö n tő d éb e n .

10. Stefanescu, C., Gheorghiu, Cl.: N a g y sz ilá rd ság ú  Al- 
ö tv ö z e te k  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  k id o lg o zása .

11. Taus, V. és társai: N a g y m é re tű  k ú p u s  fo g a sk e ré k 
k o szo rú  ö n tö t t  fogazássa l.

12. Taus, V . és társai: R é z a la p ú  ö tv ö z e te k  fo ly a m a to s  
ö n té se  h o r iz o n tá lis  gépen .

13. Teodorescu, S . és társai: K o b a ltö tv ö z e te k b ő l k észü lt 
a lk a tré sz e k  p rec íz iós ö n tése .

14. Tiganila , E . H utu, G.: V a sö n tv é n y e k  g y á r tá s a  sz á r í 
t o t t  fe lü le tű  fo rm á b a n .

15. Vasile, V. és társai: A  gö rgős k e  v erő k  fe lép íté se  és a  
h o m o k e lő k ész íté s  h a té k o n y sá g a .
A z e lő a d á so k a t é lén k  v i ta  k ö v e tte .
A z u to lsó  n a p o n  m e g ta r to t t  p le n á ris  zá ró ü lésen  é r té 

k e lté k  a  k o n fe ren c ia  m u n k á já t ,  az  e lh a n g z o tt e lő ad á so 
k a t  és h a tá ro z a t i  ja v a s la to t  fo g a d ta k  el.

Kovács Dezső, sz ak o sz tá ly u n k  a le ln ö k e  m eg b eszé lé st 
f o ly ta to t t  a  ro m á n  te s tv é re g y e sü le t k ép v ise lő iv e l a  k é t  
e g y e sü le t e g y ü ttm ű k ö d é sé n e k  sz o ro sa b b á  té te lé re .

A z ö n tő n a p o k  u tá n  a  m a g y a r  k ü ld ö tts é g  k é t ü z e m e t 
lá to g a to t t  m eg.

A  b u k a re s ti  U R E M O A S  Radiátoröntödéjét 1961-ben 
an g o l cég é p íte t te .  A z ö n tö d e  év i 35 ezer to n n a  (1,1 
m illió  m 2 fű tő fe lü le tű )  r a d iá to r t  g y á r t ,  a  do lgozók  össz- 
lé tsz á m a  930 fő. K é t  m ű sz a k b a n  te rm e ln e k , a  h a rm a d ik  
m ű sz a k b a n  v ég z ik  a  k a r b a n ta r tá s t .  A  fo rm á k a t  n ég y  
gép so ro n  k ész ítik . A fo rm á zó h o m o k  8 — 9%  b e n to n ito t  
ta r ta lm a z ,  a  b e n to n ito t  fo ly a m a to sa n  a d a g o ljá k  a  v issza 
té rő  h o m o k h o z . H é jm a g o t h a sz n á ln a k , az  ehhez sz ü k 
séges g y a n tá s  h o m o k o t m a g u k  k ész ítik : to n n á n k é n t  60 
kg  n o v o la k k o t és 9 kg  k e m é n y ítő  és v á la sz tó  a n y a g o t 
(h ex a  és k a lc iu m -sz te a rá t)  ad ag o ln a k .

A z ö n tö t tv a s a t  2 — 2 d b  fo rrósze les k u p o ló k em en céb en  
o lv a sz tjá k . A  k u p o ló k  belső á tm é rő je  1050 m m , te l je s í t 
m é n y e  8 t /h .  A z 500 °C-os fo rró sze le t fö ld g áz za l f ű tö t t  
lé g h ev ítő b ő i n y e rik . A z ad a g k o k sz  10% .

A  le ö n tö t t  r a d iá to ro k  fü g g ő p á ly á s  k o n v e jo ro n  ju tn a k  
a  t is z tí tó b a . A z ö n tv é n y e k e t h á ro m sz o r  n y o m á sp ró b á 
n a k  v e t ik  a lá . A  n y o m á sp ró b á t 10— 13 a tm o sz fé rá s  v íz 
zel 20 p e rc ig  végzik . A  ra d iá to ro k  fa lv a s ta g sá g a  3,5 m m . 
A  h ib á s  ö n tv é n y e k e t n e m  ja v í t já k ,  a  se le jt 12%  a l a t t  
v an .

A  brassói Traktorgyár év i 40 ezer t r a k t o r t  k ész ít, a  d o l 
gozók  ö ssz lé tszám a 13 ezer. A g y á rh o z  egy  55 ezer to n n á s  
szű rke- és egy  25 ezer to n n á s  ac é lö n tö d e  ta r to z ik . É p ü l 
egy  ú j 65 ezer to n n á s  ö n tö d e  is.

A  sz ü rk e ö n tö d é b e n  2 d b  1 500 m m -es, h idegsze les 
k u p o ló k em en céh ez  2 d b  3,5 to n n á s  in d u k c ió s  kem en ce  
csa tlak o z ik ; eg y  6,5 to n n á s  in d u k c ió s  k em en ce  épü l. 
N ég y  fo rm ázó so r dolgozik : k é t  K ü n k é i—W a g n er, egy  
Z im m e rm a n n  és eg y  B a d isc h e  M asch in e n fab rik  g y á r t 
m á n y ú . A le g n ag y o b b  sz e k ré n y m é re t 8 9 0 x 1 0 4 0 x 4 0 0  
m m . A  k o n v e jo ro k  m e lle tt az  egyed i g y á r tá s ú  ö n tv é n y e k  
fo rm á z á sa  fo ly ik . A  K ü n k é i—W ag n er-so ro n  egységes 
h o m o k o t h a sz n á ln a k , a  tö b b in  m in ta -  és tö ltő h o m o k o t. 
A  m a g o k  7 0 % -a  h é jfo rm á z á ssa l készü l, a  m a g o k a t víz- 
g ra f it-b e n to n i t  fekeccsel v o n já k  be . A  je len leg  m ég  h a s z 
n á la to s  fu rá n o s , h o t-b o x  s tb . m a g o k a t fo k o z a to sa n  m eg  
k ív á n já k  s z ü n te tn i.

K é tfé le  ö n tö t tv a s  m in ő ség e t g y á r ta n a k : az  e g y ik e t 
k ró m m a l és rézzel, a  m á s ik a t m o lib d én n e l is g y en g én  ö t 
v ö z ik . A k ró m -réz-m o lib d én  ö tv ö zésű  m inőségbő l h e n g e r 
p e rse ly e k e t ö n te n e k  h o m o k fo rm á b a n , 7% -os se le jtte l.

Kovács László
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A ma tudománya  —  

a holnap technikája
OLVASSA RENDSZERESEN MŰSZAKI T U DO MÁN YOS SZAKLAPJAI N KÁT!

Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Anyagmozgatás, Csomagolás 
Bányászati és Kohászati Lapok 

BÁNYÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

KŐOLAJ ÉS FÖLDGÁZ 
Bányászati és Kohászati Lapok 

KOHÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

ÖNTÖDE
Bőr- és Cipőtechnika 
Elektrotechnika 
Energia és A tom technika 
Élelmezési Ipar 
Építőanyag 
Épületgépészet 
Az Erdő 
Faipar
Finommechanika 
Fizikai Szemle 
Gép
Gépgyártástechnológia

Hidrológiai Közlöny 
Híradástechnika 
Ipari Energiagazdálkodás 
Ipargazdaság
Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Kép- és Hangtechnika
Közlekedéstudományi Szemle
Magyar Alumínium
Magyar Építőipar
Magyar Grafika
Magyar Kémiai Folyóirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
M élyépítéstudományi Szemle
Mérés és Autom atika
Műanyag és Gumi
Műszaki Élet
Papíripar
Városépítés
Villamosság

F E N T I  K I A D V Á N Y A I N K  E L Ő  F 17  E T  H E T Ő  К

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor té r  1.) csekkszámlájára vagy átutalással, valamint 

a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság té r  17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K

V. , Váci utca 10.
VI. , Bajcsy-Zsilinszky ú t 76. szám alatti Hírlapboltokban.

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A

VII., Lenin körú t 9 —11. I. em. 120. (222-251).



Analizátor*

Sebesség:

acél — 10 db/5 perc 

cem ent — 5 db/2 perc 

rézötvözetek — 13 db/6 perc

Előnye:

Súlyszázalékos koncentráció 

megadás 60 mintáig (64 vona

lig 20/minta). M űködtető sze

mélyzet nélkül

Érzékenység:

1 részecske/1 millió részecske 

platina ércben

1 részecske/1 millió részecske

kén nikkelporban

0,005 fi g cd/m3 levegő eroso-

lokban

Variálhatóság:

Fluor-tói az urániumig, szilárd 

anyagokra, pirulákra, szem 

csékre, folyadékokra, paszták

ra, fém bevonatokra, fedőréte 

gekre, filmekre

A PHI LI PS A N A L I Z Á T O R

eredm ényeinek minősége és a 

nagy mintakapacitás önmagá

é r t  beszél. Lehet, hogy az önök 

jelenlegi analitikai követelm é 

nyei kevesebbet igényelnek. 

Forduljon hozzánk, és mi taná 

csot adunk, hogyan elégítse ki 

gazdaságosan különleges igé

nyeit. M egmutatjuk, hogy a mi 

variálható ANALIZÁTORUN

KAT hogyan építheti be a jövő 

m éréseibe.

Philips Industries Dept: 
P. I. T. — Export 
Eindhoven Hollandia

* Ennek az analizátornak a másik neve: 
PW 1450-es Röntgensugaras Spektrométer PHILIPS



É V F O L Y A M
ГОД
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SZÁM
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No.

5

B f l n Y H S Z H T I  i s  K O H B S Z H I I  L A P O K

ÖNTÖDE
M Á J Ü S
М А Й
M A I
M A Y

Ж У Р Н А Л  ГО РН О ГО  Д Е Л А  И М Е Т А Л Л У Р Г И И  Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О

1974 Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  G IE S S E R E I  

JO U R N A L  O F  M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

П ет э, М .:  Тенденции развития литейного произ
водства ..........................................................................  С í)7

В работе и зл агаю тся  вопросы  настоящ его поло 
ж е н и я  и р азви ти я  у р о вн я  техники  и технологии 
производства отливок в отечественных литейны х 
ц ехах  и в связи  с этим и качественны х х ар а к те 
ристик продукции  на основе м нож ество данны х, 
х ар ак тер н ы х  д л я  литейного дела в целом. У к а 
заны  ож идаем ы е проблемы основного фонда и 
рабочей силы. П одчёркиваю тся необходимость 
технологической реконструкции  литейны х це 
хов и важ н о сть  р азви ти я  с точки зр ен и я  инте 
реса народного хозяйства .

Б у з а н с к и , А .— М а р й а и , Э .: Опыты экономично
сти капиталовложения в литейных цехах . . . .  С 105

А вторам и и злагаю тся  эконом ические вопросы 
вл о ж ен и я  в литейны х цехах . В заим освязь  м еж ду 
ф акторам и, определяю щ им и экономичность вло 
ж е н и я , п оказан а на конкретном  примере кап и 
та л о вл о ж ен и я  при реконструкции  Ч епельского  
Ч у г у н о -  и  С талелитейного Завода.

К овач, Л .:  Некоторые данные к оценке графита С 110

А втором и злагаю тся  вопросы и проблемы оценки 
граф ита, распространяю щ ейся в м еж дународной  
технической ли тературе  в последнее время. 
П одвергается подробному ан ал и зу  вы р аж ен и я  
д л я  определения формы и распределения гр а 
фита в венгерском  и иностранном  язы ках .

I N H A L T

P ető , М . : Über die Entwicklungstendenzen des Gies- 
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Az öntészet fejlesztésének tendenciáiról
P E T Ő  M Á R T O N  o k i. k ö z g a z d á sz  

ö n tö d e i  V á lla la t
D K .: 621.74 : 001.892

A  tanulm ány az öntészet egészét átfogó ada 
tok  alapján részletesen elem zi a hazai öntödék  
technikai és technológiai színvonalának, vala 
m in t ezekkel szoros öszefüggésben a term ékek  
m űszaki jelem zőinek fe jlődését és helyzetét. Is 
m erte ti az állóeszközök és a m unkaerő várható  
problém áit. Hangsúlyozza az öntödék technoló 
giai rekonstrukciójának szükségességét, va la 
m in t a fejlesztés népgazdasági érdekét és je 
lentőségét.

Az öntészet fejlesztési tervének kialakítása 
kor nyomatékosan hangsúlyozni kell annak sa 
játos helyzetét. A gépipar egyik legfontosabb 
előgyártmánya az öntvény, amiből az évenkénti 
felhasználás meghaladja a 200 ezer tonnát. Ez a 
mennyiség az öntészet termelésének közel két
harmada. (Az öntészetnek ezenkívül szerepe 
van egyéb népgazdasági ágak ellátásában is.)

Az öntvénygyártás a gépipari technológiának 
szerves része. Az 1971. évi adatok szerint az ön
tészet gépeinek és berendezéseinek bruttó érté 
ke a gépiparénak 3—4%-a. Az 1 főre jutó gép 
és berendezés értéke az öntészetben kereken 
14%-kal több m int a gépiparban és a gépipar 
termelő területének az öntészet mintegy 4%- 
ával rendelkezik.

Az öntészet sajátos — a gépipartól függő —, 
de egyben kölcsönhatásban levő helyzete m iatt 
is célszerű tehát röviden áttekinteni a gépipar 
helyzetét, fejlődését.

A szocialista ipar termeléséből a gépipar 
1950-ben 18,9%-kal, 1970-ben 28,8°/0-kal része 
sedett és a nemzeti jövedelem termeléséből a 
részesedése 28—30%. A gépipar értékesítésének 
mintegy 30%-a export. A magyar gépipar tehát 
nagymértékben exportra orientált ágazat. Első
sorban a KGST-országok közötti kereskedelmi 
kapcsolatok — főképp a Szovjetunió teszik le 
hetővé a nagyarányú gépexportot. A tőkés or 
szágokba irányuló gépipari kivitel azonban az

összes gépexportnak mindössze 4—5 százaléka. 
Ennek egyik oka, hogy a term ékek műszaki 
színvonala, szállításuk gyorsasága, a rendelések 
teljesítésének átfutási ideje, a vállalatok szállí
tási készsége stb. m iatt a gépipar termékeinek 
nagyrésze tőkés piacra nem exportképes (1, 2).

A gépipar jelentős szerepet tölt be tehát nép 
gazdaságunkban, és fejlődése szoros kölcsönha
tásban van más ipari ágazatok és népgazdasági 
ágak fejlődésével is. Termékeinek korszerűsége 
és műszaki színvonala — a gépberuházások ré 
vén — döntő hatással van a népgazdaság haté 
konyságára, és ugyanakkor a lakosság fogyasz
tási struk túráját is alakítja.

M iután az öntvény a gépipari technológia 
egyik kiinduló fázisa, ezért az öntészet fejlesz 
tése és a gépipar nagy népgazdasági jelentősége 
között szoros kölcsönhatás van. Mindez azt je 
lenti tehát, hogy: a gépipar technológiai rekon
strukciója, műszaki-technikai színvonalának 
emelése szükségessé teszi az öntészet fejleszté
sét is. Korszerű öntészet nélkül ugyanis nincs 
korszerű gépipar.

Az öntészet fejlődésének főbb tendenciái 
1950—70. években

Az 1950—60. években — m int ahogyan az 
ipar egészére т— az öntészetre is a termelésnö 
velés extenzív jellege volt a jellemző. Ezt m u 
tatja, hogy ebben az időszakban az öntészet a 
közel 80%-os termelésnövekedést majdnem tel 
jes egészében, 88% -ban a létszámnövekedéssel 
érte el.

Ekkor az állóeszközfejlesztések, a beruházá 
sok nagyrésze, 73,5%-a is a többletlétszám fel
szerelését, illetve új munkahelyek létesítését 
szolgálta. A termelésemelkedés ugyanakkor az 
egyre több állóeszköz és nem az állóeszközki
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használás fokozásának eredménye volt. Sőt az 
állóeszközök kihasználása romlott.

A helyzet az 1960-as években azonban meg
változott és az öntészet az 1960-70. évek m ér
sékeltebb, 15%-os termelésnövekedésének már 
77,4%-át intenzív jelleggel, a termelékenység 
fokozásával érté el. Ez azonban nem kis m ér
tékben a növekvő általános munkaerőgond 
„eredm énye”, amely az öntészetben — a szociá
lis és munkakörülmény, bérhelyzet, nehéz fizi
kai munka, por-, zaj- és hőártalom stb. m iatt — 
különösen élesen jelentkezett. Mindezek hatá 
sára az 1960-as évek végén a termelés m ár stag 
nált, sőt visszaesett.

Az 1960—70. évek beruházásai, állóeszközfej
lesztései (főleg a III. ötéves tervidőszakban) 
nagyrészt a meglevő létszám technikai felsze
reltségének növelését szolgálták és az új lé t 
szám ellátására, az állóeszköz növekedésnek 
még 10%-a sem jutott. Ez a m utató értelemsze
rűen nem fejezi azt ki, hogy a megvalósított be 
ruházásokhoz kellett volna-e többletlétszám, 
vagy sem. (Megfelelő létszámellátottság esetén 
tehát természetesen a beruházások nagyobb ré 
sze ju to tt volna a többletlétszám felszerelésé
re.) Az 1965—70-es években ugyanis több új 
m unkahely létesítése történt, azonban éppen a 
m unkaerőhiány m iatt nem lehetett azokat hasz
nosítani. E szempontból tehát a beruházások eb
ben az időszakban is nagyrészt extenzív jelle 
gűek voltak. Ezt tám asztja alá, hogy ebben az 
időszakban a termelés növekedését az állóesz
közök bővítése eredményezte olymódon, hogy 
ugyanakkor csökkent az állóeszközök kihaszná
lása.

E szempontból is az évtizedet mégis két vi
szonylag ellentétes részre lehet bontani. Az 
1960—65. években az öntészet a 16%-os term e 
lésnövekedés 60,8%-át az állóeszközállomány 
növelésével, 39,2%-át pedig az állóeszközök ki
használásának fokozásával érte el. A következő 
öt évben, 1966—70-ben azonban az állóeszköz
állomány növelésével egyidejűleg csökkent a 
termelés, és jelentősen romlott az állóeszközök 
kihasználása.

A beruházások és az állóeszközök növelése te 
hát önmagában nem az extenzív szakasz jellem 
zője, m iután az intenzív fejlődés is beruházás 
igényes, azonban a beruházások iránya változik 
meg.

Abban az esetben ugyanis, ha a beruházások a 
korábbi műszaki színvonalon valósulnak meg, 
úgy csupán a termelés extenzív növelését szol
gálják. Az intenzív jellegű fejlesztés viszont azt 
jelenti, hogy az új állóeszközök magasabb tech 
nikai színvonalat képviselnek, korszerűbb tech 
nológiák alkalmazására kerül sor, és végső soron 
biztosítják a termelékenység növekedését. Az 
extenzív tartalékok kimerülésével az intenzív 
fejlődési szakasz tehát nem automatikusan kö
vetkezik, m ert — elsősorban intenzív jellegű 
beruházásokkal — az intenzív szakasznak is 
meg kell teremteni a f  eltételeit.

(Az intenzív jellegű beruházás ugyanakkor 
legtöbbször „drágább”, m int az extenzív típusú,

m iután — főleg az első időszakban — ugrás 
szerűen megnő a termeléshez szükséges állóesz
közérték és a technikai felszereltség.)

Az öntészetben az új m unkaerők bevonásával 
történő termelésnövelés lehetősége — talán ha 
marabb m int a népgazdaság egészében — már 
az 1960-as évek elején kimerült. A termelés ta r 
tós fokozása tehát csak a termelékenység növe
lésével le tt volna biztosítható, amihez viszont 
intenzív jellegű beruházási politika megvalósí
tása szükséges. Az egyik nagy probléma az ön
tészetben éppen az volt, hogy az intenzív jel 
legű fejlesztés (munkaerő megtakarító, kor
szerű, komplex állóeszközfejlesztés) helyett a 
beruházások nagyrésze még az 1960—70. évek 
ben is — egy-két esettől eltekintve — a term e 
lés extenzív bővítését, a term elésnek új m unka 
erő bevonásával történő növelését szolgálta. A 
komplex gépesítés, az automatizálás hiányán kí
vül ezt m utatja a m anufakturális jellegű kis 
öntödék létrejötte (pl. tsz melléküzemág), vala 
m int az, hogy a fejlesztések, beruházások ered 
m ényét több esetben éppen a szükséges új m un 
kaerő hiánya m iatt nem lehetett hasznosítani. 
Em iatt is csökkent a termelés és a term elé 
kenység.

A gazdasági követelményekből, illetve azok 
felismeréséből következően az 1960-as évek vé 
gén, de főleg a IV. ötéves tervidőszakban az in 
tenzív jellegű beruházások is egyre inkább elő
térbe kerültek. Ennek eredményeképpen az 
acélöntészetben (pl. Magyar Vagon- és Gépgyár, 
Borsodnádasdi Lemezárugyár) és bizonyos m ér 
tékig a színesfém öntészetben létrejöttek olyan 
korszerű bázisok, amelyek biztosítják az in ten 
zív fejlődés műszaki-technikai alapjait is.

Az öntészetben — főleg a vasöntészetben — 
általában azonban az intenzív fejlődés feltételei 
nem valósultak meg. Az eddigi beruházásokra 
ugyanis alapvetően nem a m unkaerő m egtaka 
rító, a korszerű technikát, technológiát komp
lexen alkalmazó és magas termelékenységet 
biztosító fejlesztések voltak a jellemzőek.

Az öntészet elmúlt 20 évi fejlődését azonban 
a beruházásokon, a fejlesztéseken kívül egyéb 
tényezők is befolyásolták. Az öntészet állóesz
közeinek kihasználása például az 1965-ös évtől 
— főleg a munkaerőhiány m iatt — romlott. 
Részben em iatt a beruházások hatékonysága el
m aradt a tervezett szinttől, ugyanakkor — eb 
ből következően — az 1960-as évek végén, az
1970-es évek elején az öntészetben a termelőka 
pacitások kihasználatlansága is jelentkezett. Az 
állóeszközök fokozottabb kihasználásával, a 
m unka- és üzemszervezés korszerűsítésével, te 
hát az öntvényterm elést növelni lehet, amire 
vonatkozóan 1971. és 1972-ben történtek is köz
ponti és vállalati intézkedések. (Pl. vas- és acél
öntvény áremelés, az öntödei dolgozók béreme
lése, a szervezés korszerűsítése stb.) Az öntészet 
távlati fejlesztési tervének kidolgozásánál tehát 
főleg a korszerű kapacitások kihasználásának 
fokozásával célszerű számolni.

A fejlesztési célkitűzések meghatározásához 
azonban az öntészet jelenlegi műszaki helyzeté-
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nek ismerete is szükséges. Annak megtervezésé 
hez ugyanis, hogy hová és milyen módon aka 
runk elérni azt is tudni kell, hogy honnan indu 
lunk el.

Az öntészet m űszaki színvonaláról

A műszaki színvonalat alapvetően két egy
mással összefüggő tényező, a termelés és a te r 
mékek műszaki színvonala határozza meg. A 
termelés műszaki színvonalára, a termelés tech 
nikai felszereltsége, az állóeszközök összetétele, 
minősége stb. a jellemző.

A technikai színvonalról

Az öntészet gépeinek és berendezéseinek je 
lenlegi összetétele, műszaki-erkölcsi használha 
tósága meghatározzák egyrészt a szintentartás- 
hoz szükséges fejlesztéseket, de értelemszerűen 
— a selejtezéseket is figyelembe véve — az új 
termelőkapacitások (új öntöde, rekonstrukció) 
létrehozására is hatással vannak. Az öntészet 
meglevő technikai színvonalának elemzése 
szükséges tehát a távlati fejlesztésre vonatkozó 
döntések megalapozásához.

Az öntészet összes eszközállományának bruttó 
értéke mintegy 4,5 md Ft, amiből 3,3 md Ft ter 
melő jellegű állóeszköz. A fontosabb öntödei gé
pek és berendezések (homokelőkészítő, formázó- 
és magkészítőgép, öntőgép, olvasztó kemence, 
ürítő- és öntvénytisztítógép, szállító berendezés 
és eszköz, légsűrítő és elszívó berendezés, hőke
zelő kemence és berendezés) bruttó  értéke 1972. 
XII. 31-én 1,5 md Ft volt, aminek közel kéthar 
mada a vasöntödékre, 17,1%-a az acélöntö
dékre, 19%-a a fémöntödékre jutott.

Az öntödei gépek és berendezések elhaszná
lódására részben következtetni lehet abból, 
hogy azok nettó-bruttó értékaránya 1972-ben 
60—-65% volt. A műszaki színvonalat és egyben 
a gépek műszaki összetételét is m utatja, hogy 
1972. XII. 31-én egy darab öntödei gép és be 
rendezés átlagára, különösen a könnyűfémönté- 
szetben és az acélöntészetben alacsony volt. A 
gépek között ugyanis számos olyan is szerepel, 
amely a mai színvonalon „gépnek” csak fenn 
tartással nevezhető. (Az értékelésnél figyelembe 
kell venni, hogy az értékek átlagot fejeznek ki.) 
Például a formázógépek között nagyszámú for
dítólapos „gép” is van. 1972. évben a géppel 
formázott vasöntvénytermelésnek még mindig 
kereken 3% -át ilyen fordítólapos „géppel” ter-

1. táblázat

Fontosabb öntöiloi gépok és berendezések átlagos 
bruttó értéke 1972. XII. 31-én (eFt/db)

G ép és b é r . m egnevezése V a s 
ö n tö d é k

A cél-
ö n tö d é k

K ö n y -
n y ű -

fé m ö n t.

H o m o k e lő k é sz ítő .............. 321,0 246,6 178,4
F o rm á zó  és m a g k é s z ítő . . 212,1 287,6 216,7
O lv asz tó k e m en c ék  . . . . 667,0 1147,8 152,6
H ő k ezelő  k em en ce  és bér. 488,4 646,9 448,8
Ü rítő  és ö n tv é n y tis z tí tó  . 226,4 340,5 131,1

melték. (A fontosabb gépek és berendezések 
átlagos bruttó értékét az 1. táblázat foglalja 
össze.)

A gépek használhatósági fokára következtetni 
lehet azok átlagéletkorának adataiból is. A fon 
tosabb öntödei gépek átlagéletkora 1972. XII. 
31-én kereken 12 év volt. Az acél- és vasöntö 
dékben magasabb, míg a fémöntödékben némi
leg „kedvezőbb” volt a helyzet. Az öntészet leg
fontosabb gépeinek 57%-a 10 évnél korábban 
gyártott gép, 12% -a pedig több m int 20 éves.

A 10 éven aluli gépek aránya a könnyű- és 
nehézfémöntészetben a gépállomány 2/3-a, a 
vas- és acélöntödéknél pedig alig több m int a 
fele.

A 10—20 év közötti gépek aránya a vasöntö 
dékben 33%, a többi öntödében 23—28%-a. A 
20 évnél öregebb gépek részesedése a fémönté- 
szetben 8—9%, az acélöntödékben 19,1%, a 
vasöntödékben 11,8%.

Az öntészet fontosabb gépeinek és berendezé
seinek életkor szerinti megoszlását a 2. táblá
zat foglalja össze.

2. táblázat

A fontosabb gépek életkor szerinti megoszlása és átlagéletkora 1972 
december 3I-én (%)

Év
Vas- Acél- K ö n n y ű 

fém
Nehézfém összes

ön töde
ö n t ö d é k

10 év a la tt 54,8 52,4 65,5 67,6 57,1
10— 20 év 33,4 28,5 26,2 23,4 30,9
20 év fe le tt 11,8 19,1 8,3 9,0 12,0

összesen 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Á tlag 
é le tkor
(év) 12,3 13,3 10,2 10,1 11,9

A gépek és berendezések ism ertetett életkor 
adataiból is kitűnik, hogy az öntészet fejlesz
tése különösen a III. ötéves tervidőszakban 
meggyorsult, a beruházott összeg meghaladta a 
2 md Ft-ot. Ennek 62%-a a vasöntödékre, 14,2 
% -a az acélöntödékre jutott. Ebben az időszak
ban valósult meg — főleg a vasöntödékben — a 
kisgépesítési program, amely a fejlesztésre ke 
rülő öntödék legégetőbb problémáit, a munkakö
rülm ény és a szociális helyzet javítását átmene 
tileg megoldotta, azonban lényeges műszaki 
színvonal emelkedést nem eredményezett. Eb
ben az időszakban valósult meg többek között a 
Soroksári, a Soproni Vasöntöde, a Csepeli Vas- 
és Acélöntödék, a ZIM Kecskeméti Kádgyár be 
ruházása. A könnyű- és nehézfémöntészet fej 
lesztésnek eredményeképpen pedig viszonylag 
korszerű vidéki bázisok jöttek létre (Székesfe
hérvár, Apc, Csorna stb.).

A fejlesztésekkel azonban nem volt összhang
ban a régi gépek selejtezése, az elavultak leállí
tása. Ezt tám asztja alá, hogy az öntészetben 
mintegy 20%-os 5 évnél fiatalabb géparány 
mellett a 15 évnél öregebbek aránya is 25— 
33%.

A selejtezések elmaradását méginkább m u 
tatja, hogy 1972. XII. 31-én is jelentős volt — 
különösen a vas- és acélöntödékben — az 1946.
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év előtt gyártott gépek aránya. (A nullára leírt 
és üzemelő állóeszközök aránya meghaladja a 
10%-ot.) Leginkább a homokelőkészítés, az ol
vasztás, a tisztítás és szállítás korszerűsítése 
m aradt el. A részletes adatokat a 3. táblázat 
tartalmazza.

Az öntödék fontosabb gépeinek és berendezé
seinek kihasználása — 1971. évi vizsgálat adatai 
szerint — 1,28 műszak, és az első műszakban a 
kihasználás csak 69%. A formázó- és magkészí
tőgépek, valam int az ürítő- és tisztítógépek ki
használása alacsony. A gépkihasználásra vonat
kozó adatok értékelésénél figyelembe kell ven 
ni, hogy egyes öntödékben a kihasználás növe
lését erősen korlátozza a gépek műszaki színvo
nala, technológiai összhangjának hiánya, m un 
kaerő problémák, célszerű gyártm ánystruktúra 
stb. is.

3 . tá b lá z a t

Az 1946 előtt gyártott 1!)}%. II. 31-én még üzemelő fontosabb gépek 
aránya öntödefajtánként (%)

; [Gép és berendezés 
m egnevezése

Vas- Acél- K ö n n y ű 
fém

N ehéz 
fém összes

ön töde
ö n t ö d é

H om okelőkészítő  . . .  
Form ázó  és m ag-

Г
5,6 9,6 3,2 — 6,0

készítő  ............... 8,2 5.« 27,5 — 8,5
O lvasztókem ence . . 14,5 17,9 1,3 1,3 7,4
H őkezelő kém . és bér. 12,8 12,9 10,3 — 10,0
Szállító  berendezés . 4,7 5,2 — 5,3 4,4
Ü rítő  és t i s z t í tó ......... 7,3 5,4 7,1 23,3 8,7

Az öntészet 1972. XII. 31-i gépi állóeszköz ál
lományára vonatkozó megállapításokat a követ
kezőkben foglaljuk össze:
— A II. és különösen a III. ötéves tervidőszak 

fejlesztései eredményeképpen emelkedett az 
5 évnél fiatalabb, de ugyanakkor nőtt a 15 
évnél öregebb gépek és berendezések ará 
nya is. Ez azt is jelenti, hogy a gépi állóesz
köznek csak egy kisebb részét korszerűsí
tették.

— Az egyenlőtlen fejlesztés eredménye nem 
csak az öntvényféleségeknél, hanem az 
egyes technológiai ágazatoknál is jelentke 
zik. Az olvasztás, a homokelőkészítés, a tisz 
títás és a szállítás fejlesztése nagymértékben 
elmaradt.

— A komplex fejlesztés hiánya — egyéb té 
nyezők m ellett — kedvezőtlenül hatott a 
fejlesztések hatékonyságára, a gépek kihasz 
nálására is.

— A fejlesztésekkel, az új gépek üzembeállí
tásával egyidejűén ugyanakkor nem történt 
meg az elavultak kiselejtezése, leállítása. 
Hangsúlyozni kell azonban azt is, hogy a 
beruházások elégtelensége és problémái mi
a tt a termelés szinttartása és némi emelése 
amely fontos népgazdasági érdek volt — 
nem is tette lehetővé, nem is engedte ezen 
berendezések leállítását. A selejtezés 
ugyanis jelentős termeléscsökkenéssel já rt 
volna együtt, és csak tovább fokozta volna 
az öntvényellátás feszültségeit.

— Az elmúlt évtized állóeszközfejlesztése tehát 
az öntészet műszaki» színvonalát alapvetően

nem változtatta meg, az intenzív fejlődési 
szakasz alapjai általánosságban nem valósul
tak meg.

Az öntészet ism ertetett technikai struktúrája 
értelem szerűen alapvetően meghatározza a 
technológiai színvonalat is, hiszen a technika és 
a technológia között kölcsönös kapcsolat áll 
fenn. A technológiai színvonalat röviden a kö
vetkezőkben foglaljuk össze.

A  t e c h n o l ó g i a i  s z í n v o n a l r ó l

Az öntvényformázás fejlődését és színvonalát 
röviden a következők jellemzik:

— Az összes öntödében a term elésnek 1960-ban 
96%-a, 1972-ben 90,8%-a készült homokfor
mázással. Ezen időszakban a vas- és acél
öntödékben az arány lényegében alig válto 
zott, viszont a fémöntödékben az összes 
öntvénytermelésből a homokformázás ará 
nya jelentősen, 51,3%-ról 20,7%-ra csök
kent.

— A homokformázás gépesítése a fejlesztések 
eredményeképpen a vasöntödékben 36,7%- 
ról 47,4%-ra, és az acélöntödékben 31%-ról 
44,5%-ra emelkedett. A fémöntödékben a 
homokformázás arányának csökkenésével 
együtt a gépesítés aránya is visszaesett. (A 
jellemző adatokat a 4. táblázat tartalmazza.)

4. táblázat

A  h o m o k -  ő s  a  g é p i f o r m á z á s  a r á n y á n a k  a la k u lá s a

Ö n tö d e

H o m o k fo rm á zá s  
a rá n y a  

az  ö n tv é n y 
te rm e lé sb en  (% )

G épi fo rm á zá s  a r á 
n y a  a  h o m o k fo r 
m á z o t t  ö n tv é n y 

te rm e lé sb ő l

I960. 1972. 1960. 1972.

V asö n tö d e  . . . 97,9 95,3 36,7 47,4
A cé lö n tö d e  . . . 98,6 97,4 31,0 44,5
F é m ö n tö d e  . . . 51,3 20,7 24,5 7,2

Ö sszesen . . . . 96,0 90,8 35,5 46,4

— A formakészítés módját tekintve a homok
formázott öntvénytermelés lényegében az 
elmúlt években jelentősen nem változott. A 
nyersformázás 60—62%, a szárított kereken 
30%. A vegyi kötésű — főleg vízüveges — 
formakészítés az 1965. évi 6,1%-ról 1972- 
ben 8,2%-ra emelkedett. Különösen az acél
öntödékben jelentős az aránynövekedés 
(11,7%-ról 19,5%-ra).

— A héjformázás aránya 1965—72. években az 
összes öntvénytermelésnél 1,0% -ról 1,4%- 
ra, a vasöntödékben 0,9%-ról 1,3%-ra, az 
acélöntödékben 0,8% -ról 2,0% -ra emelke
dett.

— A fémöntödékben a kokillaöntés aránya 
1960—72. között a 66,2%-ról 70,2%-ra, a 
nyomásos öntésé 26,2%-ról 27,5%-ra nőtt, a 
centrifugál öntésé 7,2%-ról 2,3% -ra csök
kent.
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— A kokillaöntés lényegében kézi erővel tör 
ténik, a nyomásos öntészetben pedig nincs 
automatizálás.

— Csekély arányú és alacsony színvonalú a 
speciális eljárások alkalmazása (pl. precíziós 
öntés) is. Kedvező viszont, hogy a keramikus 
formázást m ár üzemszerűen alkalmazzák.

Az összes selejt aránya a jó öntvényhez vi
szonyítva a szürkevasöntvénynél 8,0%-ról 9,5 
% -ra, az acélöntvénynél 3,5%-ról i5,0%-ra, a 
nehéz- és a könnyűfémöntvénynél a 4% -ról 6— 
7% -ra emelkedett.

A selejt arányának alakulása az öntvény te r 
melés minőségének egyik fontos mutatója, 
azonban annak színvonalát és változását több, 
az öntödétől függő és független tényező befo
lyásolja. így csak példaként soroljuk fel: a 
gyártm ányok súlycsoportonkénti és bonyolult
ság szerinti összetétele, az új öntvénytermelés 
aránya, az öntvények selejtveszélyessége, az 
öntödében alkalmazott technológia, az öntöde 
műszaki színvonala, az öntvényátvétel feltéte 
lei, a minőségi előírások stb.

A selejt csökkentése az öntödék egyik fontos 
feladata a gazdaságirányítás jelenlegi rendsze 
rében is, hiszen a nyereség növelésének, a haté 
konyság fokozásának a selejtcsökkentés is egyik 
fontos tényezője. (A selejt csökkentése egyben a 
termelés növelését, a kapacitáskihasználás foko
zását is jelenti.) A selejt növekedése és 1972. évi 
színvonala többek között az öntödék technikai, 
technológiai elmaradottságára, a technológiák 
közötti összhang hiányára, a minőségellenőrzés 
és egyéb fogyatékosságokra is rám utat.

A selejt növekedése is hozzájárult ahhoz, 
hogy 1 tonna jó öntvényhez felhasznált fémbe
tét 1960—72. években az acélöntödékben 4,2%- 
kal, a szürkevasöntödékben pedig 0,7%-kal 
emelkedett. A fém betét összetételére a szürke 
vasöntvénynél 1960—72. években az volt jel 
lemző, hogy jelentősen — 0,8%-ról 1,3%-ra — 
nőtt a különböző ötvözök felhasználási aránya. 
Ez feltehetően részben a hazai öntödékben fel- 
használásra kerülő szegényebb nyersvas válasz
ték m iatt is van. A könnyű- és a nehézfémönté- 
szetben az elmúlt 10 évben a fém betéten belül 
megnőtt a nyersalapanyagok felhasználási ará 
nya a hulladékhoz viszonyítva. A könnyűfém- 
öntészetben az összes fém betétnek 1960-ban 
57,3%-a volt nyers alumínium, 1972-ben m ár 
63,8%-a. A nehézfémöntödékben pedig a fel- 
haszált nyers fém betét aránya az 1960. évi 66,8 
% -ról 1972-ben 71,4%-ra emelkedett.

Az energiafelhasználás struktúrájában 1960— 
72. években változás következett be. A II. öt
éves tervidőszakban a folyékony tüzelőanyagok 
(olajprogram), 1965—72. között pedig főleg a 
gáz felhasználási aránya (gázprogram) emelke
dett. Villamos energia nélkül számítva a folyé 
kony tüzelőanyag felhasználás aránya 1960— 
65-ben 10,7%-ról 15,5%-ra, a gázneműeké pe 
dig 1965—72. között 21,8%-ról 31,4%-ra nőtt.

A szénhidrogének felhasználási arányának 
növekedése megfelel a központi céloknak. A

népgazdaság energiamérlegében a szénhidrogé
nek felhasználásának részesedése az 1965. évi 
28,6%-ról 1970-ben 43% -ra emelkedett. (A táv 
lati tervek szerint az arány 1975-ben 55—56%, 
1980-ban 67% lesz.) (1.)

A  term ékek m űszaki színvonala

M int említettük, az öntészet műszaki színvo
nalát a termeléssel (technika, technológia) szo
ros összefüggésben levő másik tényező, a te r 
mékek műszaki színvonala határozza meg.

Az öntészet ism ertetett technikai, illetve 
technológiai helyzete m iatt az öntvények m ű 
szaki színvonala m a m ár nagym értékben gátolja 
a gépipar fejlődését. Az öntvények alacsony 
használati értéke m iatt a gépipar a felhasznált 
vas- és acélöntvényből évente kénytelen m int
egy 40 e. t- t  leforgácsolni, ami nem kis m érték 
ben növeli a forgácsoló gépberuházási igényt, 
de hatással van azok összetételére, életkorára, 
kihasználására is.

Nem kielégítő az öntvények anyagminőség 
szerinti választéka sem. A fejlett ipari orszá
gokban a gömbgrafitos és a tem peröntvény te r 
melés aránya a hazainak többszöröse. Alacsony 
az ötvözött acélöntvény termelés aránya is. 
Adottságainkhoz képest nem kielégítő a köny- 
nyűfém öntvény termelése és részesedése sem.

A hazai vasalapú öntvénytermelés minőségi 
összetételének elmaradottságát megfelelően 
szemlélteti, hogy a nyugat-európai országokhoz 
viszonyítva igen alacsony a tem peröntvény és 
szinte elenyésző a gömbgrafitos vasöntvény te r 
melése és aránya. Em iatt sok esetben viszont 
acélöntvény felhasználásra kerül sor, am it mu 
tat, hogy aránya igen magas. (A minőségi struk 
tú ra  különbség részben a gépipar eltérő term e 
lési szerkezetéből is következik.)

Nem véletlen tehát, hogy a hazai fémmeg
munkáló gépek 18—20%-kal könnyebbek lehet 
nének megfelelő öntvények és kohászati term é 
kek felhasználása esetén. A hazai szerelvények 
súlya pedig 5—20%-kal magasabb a világszint
nél. A nem megfelelő anyag m iatt túlm éretezett 
és nagysúlyú alkatrészek következtében a gépek 
üzemeltetési hatékonysága rosszabb és így a 
piaci versenyképességük is kedvezőtlenebb. (A 
gépipar tőkés export problémáinak egy részét 
tehát ez okozza.) (4.)

Az öntészet technológiai helyzetével, a te r 
mékek műszaki színvonalával, valam int az 
egyéb tényezőkkel kapcsolatos problém ákat rö 
viden a következőkben foglaljuk össze:

— A vasöntödékben"az olvasztás nagyrészt el
avult kúpolókemencékben — kisebb részük 
forrószeles — történik. A duplex eljárás al
kalmazása igen kevés.

— A formázásnak több m int fele kézi erővel 
történik. Csekély arányú és alacsony szín 
vonalú a héj, a kokilla, a nyomásos, a 
precíziós öntvénygyártás aránya. Alig alkal
maznak korszerű formázási és magkészítési 
eljárásokat.
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— Általánosságban a gyártási folyamatnak 
csak néhány fázisa van gépesítve. Különösen 
elm aradott a tisztítás, a homokelőkészítés és 
az anyagmozgatás gépesítése.

— Nem kielégítő az öntvények anyagminőség 
szerinti választéka. Nagyszilárdságú vas- 
öntvénygyártás alig van. Alacsony a tem pér
és az ötvözött acélöntvény termelése és ará 
nya, a gömbgrafitos vasöntvénygyártás pe 
dig még mindig nem érte el az ipari színvo
nalat.

— Magas a selejtöntvények aránya és részben 
e m iatt kedvezőtlen a fajlagos fém betét és 
energiafelhasználás, végső soron a termelés 
hatékonysága.

— Az öntészet technikai, technológiai elm ara 
dottságát, a komplex fejlesztés hiányát m u 
tatja, hogy nincs biztosítva a formázó- és se
gédanyagokkal, eszközökkel, szerszámokkal 
való ellátása.

— A műszaki elmaradottságból következően a 
hazai öntészet termelékenysége alacsony.

— A korszerű állóeszközfejlesztésnek, az önté 
szet műszaki színvonal emelésének egyik 
nélkülözhetetlen feltétele a termelés kon
centrálása és szakosítása. Az elmúlt évtized 
ben e téren sem sikerült előrehaladni, sőt a 
helyzet — főleg a melléküzemági és egyéb 
kis öntödék létrehozása m iatt — tovább 
romlott.

— Az öntödékre — néhány kivétellel még ma 
is kedvezőtlen munka és szociális körülmény 
a jellemző. Általános a por-, a hő- és a zaj
ártalom, valamint az öntödék nagy részében 
a nehéz fizikai munka. Foglalkozási árta l 
m akat (pl. szilikózis megbetegedés) tekintve 
az öntőmunka ma is az egyik legveszélye
sebb.

— f ’enti problémákra visszavezethető, hogy az 
öntőipar m unkaerőellátási helyzete kedve
zőtlen. Külön gondot okoz egyes szakmun
kások (öntők, mintakészítők, karbantartó 
lakatosok) hiánya, kedvezőtlen a magas kép 
zettségű dolgozók száma és aránya is.

Az öntészet 1972. évi műszaki színvonalának 
(technikai, technológiai, termék) vizsgálata is 
azt bizonyítja tehát, hogy az öntészetben álta 
lánosságban még nem valósultak meg az inten 
zív fejlődési szakasz feltételei, így tehát azt a 
következő időszakban kell biztosítani.

A hazai és a világszintről
Az elmúlt 10 évben nemcsak a gépipar által 

támasztott igényektől, tehát a kívánt hazai 
szinttől növekedett az öntészet elmaradása, ha 
nem még nagyobb m értékben a fejlett, sőt nem 
egyszer a közepesen fejlett iparral rendelkező 
országok öntészeti szintjétől is.

Az elmúlt évtizedben majdnem minden or
szágban a gépipar igényeinek kielégítése és az 
öntészet intenzív jellegének fokozása érdekében, 
az öntészetben, m ondhatni teljes korszerűsítés 
valósult meg. A termelés koncentrációja és sza
kosítása alapján és ezzel együtt ugrásszerűen

emelkedett a technikai színvonal. Ma m ár egyre 
általánosabbá válik az automatizálás. A kissoro- 
zatú öntvények gyártásánál is komplex gépesí
tés és automatizálás valósul meg. (Nem véletlen 
tehát, hogy pl. az európai öntészet term elékeny 
sége a hazainak mintegy másfél-kétszerese.) A 
fejlesztések nem kis része a munkakörülmény 
javításával és a környezetvédelemmel kapcso
latos.

E helyen nem célszerű az öntészetre vonatko 
zó hazai és a különböző országok adatainak ösz- 
szehasonlítása. Nem is szükséges, hiszen a táv 
lati tervek megalapozásához az érvényesülő 
főbb tendenciákat kell feltárni. A közvetlen 
kapcsolatok, látogatások és a szakirodalom alap 
ján ezek a tendenciák — nem egyszer a hazai
nál is jobban — ismertek. Csupán példaként 
em lítjük meg a XXV. Össz-szövetségi Öntő Kon
ferencia (Öntöde 1972. 5. szám) ,,Az angol önt
vénygyártó ipar” (Öntöde 1971. 3. szám) c. cik 
keket, továbbá Szvath György: ,,A 70-es évek 
öntészeti prognózisa” figyelmet érdemlő tanul
m ányát (Öntöde 1971. 11. szám.). Az öntészet 
várható technológiai fejlődésével: „A hazai gép
ipar technológiája fejlesztésének főbb irányai” 
c. OMFB tanulm ány is részletesen foglalkozik 
(Műszaki Élet 1973. október 26. XXVIII. évf. 
22. sz.).

A tapasztalatokat úgy lehetne összegezni, 
hogy a gépiparban és így az öntészetben is, mű 
szaki-technikai haladás egyre gyorsul, tehát a 
lassú fejlődés is a lemaradás növekedését ered
ményezi.

A  je len leg i állóeszközök az 1980-as években

Az egyre gyorsuló technikai fejlődéshez való 
alkalmazkodás egyben hosszútávú gondolkodást 
és gazdálkodást is megkíván. Az öntészet fej 
lesztési tervének kialakításánál tehát azt is cél
szerű figyelembe venni, hogy az 1972. XII. 31- 
én üzemelő fontosabb öntödei gép és berendezés 
állománynak 1980-ban kereken 2/3-a m ár 20 
évnél, 12%-a pedig 30 évnél is idősebb lesz. A 
20 évnél idősebb gépek aránya majdnem min 
den fontosabb gépnél megközelíti az 50%-ot. 30 
évnél idősebb lesz a homokelőkészítő gépek 
11,2%-a, az olvasztókemencék 11,9%-a, az ürítő 
és öntvénytisztító gépek közel 20%-a.

Az 1972-ben meglevő és üzemelő gépi álló
eszközök nagyrésze tehát 1980-ban olyan álla 
potban lesz, hogy biztonságos üzemeltetésük 
sem lehetséges. (Jellemző például, hogy az 
1980-as években a ma még korszerűnek tekin 
te tt Soproni, Soroksári, Csepeli Vasöntöde is 
viszonylag elavulttá válik, a gépek és beren 
dezések használhatósága csak 23—24% lesz.

A gépi állóeszközökön kívül figyelembe kell 
venni az épületek elavultságát, hiszen azok az 
öntödék egy részében m ár most is nem egyszer 
életveszélyesek, üzem bentartásuk nem bizton 
ságos.

A várható munkaerő helyzetről

Az öntészet műszaki-technikai fejlesztési 
tendenciájának meghatározásánál, az intenzív
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jelleg megalapozásánál az ism ertetett műszaki
gazdasági követelmények m ellett a várható 
munkaerő helyzetet — az öntészet sajátosságai 
m iatt is — hangsúlyozottan kell figyelembe 
venni. Magyarország lakossága az 1976-ra vár 
ható 10 és fél millióról 1990-re megközelíti a l l  
milliót. A munkaképes korú népesség aránya 
azonban a számítások szerint a jelenlegi 61%- 
ról várhatóan 59%-ra csökken, abszolút száma 
pedig a jelenlegi szinten marad. Már az V. öt
éves tervidőszakban azzal kell számolni, hogy a 
munkaképes korosztály létszáma (14 éves kor
tól 60, illetve a nők esetében 55 éves korig) 
m integy 40 ezer fővel csökken. Ebből egyértel
műen megállapítható, hogy a következő 10—15 
évben pótlólagos m unkaerőforrásokkal nem, 
vagy csak igen csekély mértékben lehet számol
ni. (A mezőgazdaságban foglalkoztatottak ará 
nya az 1975. évi 19—20%-ról bár 1990-re 11— 
12% -ra csökken, azonban a felszabaduló m un 
kaerő mindenekelőtt a szolgáltató ágazatok nö
vekvő m unkaerő szükségletét elégíti majd ki (5).

Az öntészetben tehát a várható m unkaerő- 
helyzet m iatt is a termelés kívánt ütem ű növe
lése érdekében a termelékenység nagyfokú 
emelkedését és egyben annak m űszaki-techni
kai megalapozását célszerű előirányozni.

Következtetések, célkitűzések

Az elmondottakból következően az öntészet 
távlati fejlesztési tervének összeállításánál töb 
bek között a következő tendenciákat célszerű 
figyelembe venni:

— Főleg a gépesített öntödékben — megfelelő 
gazdasági ösztönzők mellett — indokplt a 
kapacitáskihasználás fokozásával, a term e 
lés növelésével számolni.

— A népgazdasági érdek, valam int az anyagi 
lehetőségek figyelembevételével célszerű 
gyorsítani az állóeszközök selejtezését. Meg 
kell valósítani a termelés koncentrálását és 
szakosítását, és ezzel együtt a célszerű 
struktúra átalakítását.

— A nem fejleszthető öntödéknél is biztosítani 
kell a termelés csökkenését megakadályozó 
szinttartó beruházásokat, a szükséges álló
eszközök cseréjét.

— Egyes öntödékben — éppen a fejlesztések 
hatásaként — a különböző technológiai ágak 
műszaki színvonala között nincs megfelelő 
összhang. Az arra alkalmas öntödék rekonst
rukcióját is célszerű tehát előirányozni, 
amely esetben nemcsak a termelés növelését, 
hanem az anyagminőségi választék bővíté 
sét, a korszerű technológiák alkalmazását 
kell elérni.

— A dinamikus szinttartás és a rekonstrukció 
egyéb problémák megoldását is sürgeti, 
ugyanis az elavult gépek és berendezések 
nyilvántartott bruttó értéke és az ugyan 
olyan, vagy legalább is jelentősen nem na 
gyobb műszaki teljesítm énnyel rendelkező 
gép beruházási ára között igen nagy a kü 
lönbség. (Pl. jelenleg egy 1,5 t-s ívfényes

olvasztó kemence könyv szerinti bruttó  ér 
téke 1,4 mFt, beruházási ára kereken 6 mFt.) 
A fejlesztési alap problémája m ellett hang 
súlyozni kell azt is, hogy az új berendezé
sek többlet teljesítm énye viszont nincs össz
hangban a költség növekedésével, ezért az 
önköltség emelkedik. A jelenlegi árakban 
azonban a többletráfordítás nem térül meg, 
így ez csökkenti a vállalati eredm ényt is.

— A kieső termelőkapacitások pótlására, a fo
kozódó mennyiségi és minőségi öntvény 
igény kielégítésére a következő tervidőszak 
ban magas műszaki színvonallal rendelkező 
új öntöde (öntödék) létesítése is szükséges. 
Alapvető célként indokolt kitűzni a rendel
kezésre álló beruházási eszközök koncent
rált, célszerű felhasználását.

Az öntészet technológiai rekonstrukciójára 
— annak sajátosságai m iatt — azonban még- 
inkább érvényes, hogy komplex korszerűsí
tés nélkül nem biztosítható az optimális ha 
tékonyság. „Annak sincs sok értelme, ha 
modern technológiát vásárolunk, de azt — 
pénzhiány m iatt keverjük elavulttal. Az 
eredmény gazdaságtalan működés és minő
ségi hibákkal teletűzdelt végterm ék lesz. 
Annak pedig végképpen nincs értelme, hogy 
a kifejlesztett (vagy vásárolt licencia alapján 
készülő) végtermékbe — takarékossági 
okokból — primitív, megbízhatatlan alkat
részekét, részegységeket építsünk be. Inkább 
kevesebbre koncentráljunk, de tökéletes 
m unkát végezzünk” (3).

— A fejlesztéseknél kiemelten kell foglalkozni 
a termelékenység és a hatékonyság megfele 
lő növelésén kívül a m unkakörülmény és a 
szociális helyzet javításával, a nehéz fizikai 
m unka gépesítésével is. Célszerű gondoskod
ni az öntészet ipari hátterének (anyag, se
gédanyag, szerszám ellátás stb.) komplex 
fejlesztéséről is. Ezenkívül a műszaki színvo
nal növelése — licencia és Know-how vá 
sárlás m ellett — a kísérleti-kutatói munka 
emelését is szükségessé teszi.

— Az öntészet távlati fejlesztési koncepciójá 
nál mindenképpen célszerű vizsgálni és fi 
gyelembe venni — a szocialista integráció 
keretében — a KGST országokkal történő 
két- és többoldalú együttműködés kiszélesí
tését is.

A következő évtizedben tehát a legfontosabb 
célkitűzést az alábbiak szerint lehetne összefog
lalni: az öntészet elmaradottságának felszámo
lása és az intenzív fejlődés alapjainak megte
remtése. Ez gépipari, illetve népgazdasági prob 
léma, hiszen korszerű öntészet nélkül nincs 
korszerű gépipar.

Az öntészet technológiai rekonstrukciójának 
gazdasági kényszerként jelentkező szükségessé
gét egyébként a gépipar várható világpiaci 
problémái is összefoglalóan m utatják:

„Exportra felajánlott beruházási cikkeink 
műszaki színvonala egyre nehezebben tudja 
követni a nálunk fejlettebb szocialista és tőkés
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országokban — mind nagyobb mennyiségben és 
mind kevesebb megkötöttséggel — beszerezhető 
cikkekét. Egyidejűleg a többi szocialista ország 
gépiparának műszaki színvonala, valam int 
mennyiségi teljesítőképessége is m ind jobban 
megközelíti —sok esetben eléri, sőt meghaladja 
— a magyarét. Következésképpen, ha a magyar 
gazdaság műszaki fejlődése nem megfelelő ü te 
mű, szocialista partnereink magyar viszony- 
latú külkereskedelmében a mi technikánk be 
hozatalából származó haszon veszít jelentőségé
ből, különösen egy olyan kereskedelmi struk tú 
rában, ahol tőlünk feldolgozott cikkeket vásá 
rolnak kevésbé feldogozott term ékekért.” (3.)

Az öntészet jelentősége a népgazdaságban te 
hát jóval nagyobb m int a termelési értéke, vagy 
a nemzeti jövedelemhez való hozzájárulása. Az 
öntvények irán t tám asztott mennyiségi és mi
nőségi követelményeknek az öntészet csak a 
technológia jelentős fejlesztésével tud eleget 
tenni. Ez pedig — az öntészet eszközigényéből 
következően — nagy állóeszközfejlesztést tesz 
szükségessé, aminek hatékonyságát a felhasz 
náló ágazat, a gépipar technológiai fejlesztésé 
vel, illetve az arra való hatással együtt célszerű 
vizsgálni.

A  termelés szakosítása és koncentrációja, a 
gyártm ánystruktúra célszerű átalakítása sem 
valósítható meg az egész öntészetet érintő tech 
nológiai rekonstrukció nélkül. A kölcsönhatás 
m iatt természetesen hatékonyan, intenzíven 
fejleszteni csak a termelés szakosítása és kon
centrációja alapján lehetséges.

Az elmondottakból az is következik, hogy a 
műszaki fejlesztésben és ezen belül az öntészet 
korszerűsítésében a népgazdasági érdek és a 
népgazdasági szint a meghatározó tényező. Csak 
ez alapján lehet közép- és hosszútávon szelektív

fejlesztést megvalósítani, meghatározni a fejlő 
dés ütemét, arányait és ennek megfelelelően 
biztosítani az ahhoz szükséges eszközöket is. (Az 
öntészet ágazati és népgazdasági jellegét egyéb
ként az is m utatja, hogy ha az öntészet a fel
használóknál akadályozza a termelést, a műsza
ki fejlesztést, kedvező piaci helyzet kialakítását 
stb., úgy az előbb-utóbb népgazdasági beavatko 
zást tesz szükségessé.)

Az öntészet fejlesztése tehát nemcsak válla 
lati, hanem méginkább ágazati, végső soron 
népgazdasági fejlesztési probléma. Az anyagilag 
is érdekelt ágazati irányításnak ezért nagyobb 
szerepet és lehetőséget célszerű biztosítani az 
öntészet fejlesztésében és ellenőrzésében.

Az öntészet távlati fejlesztési tervének ösz- 
szeállítása előtt indokolt azonban — m ár csak 
az elmúlt évtized tapasztalata alapján is — az 
időtényező jelentőségét is hangsúlyozni, azt, 
hogy a fejlesztés és a gazdasági eredmény kö
zött nemegyszer jelentős fáziskülönbség van, 
azaz a megvalósított, de az elmaradt fejlesztések 
hatása is csak később jelentkezik.
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Buhtz, O.: L e h rb u c h  M e ta llu rg ie  (Kohászattan). A  
v á lto z a tla n  k ia d á s t k ia d ta  a  D eu tsch e r V erlag  fü r  
G ru n d s to ff in d u s trie  L ipcsében , 1972-ben 484 o ldalon  
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A  ta n k ö n y v  a  tech n ik u m i o k ta tá s  c é lja it  szo lg á lja  
sok  eg y sze rű síte tt, v áz la to s  á b rá v a l, tö rz s fá v a l az 
a láb b i b eo sz tá sb an : 1

1. E lőkészítő  e ljá rá so k
1.1. E lsőd leges n y e rsa n y ag o k  előkész ítése
1.2. M ásodlagos n y e rsa n y a g o k  e lőkész ítése
2. N y ersv as- és acé lg y ártás
2.1. N y ersv asg y á rtá s
2.2. A z a c é lg y á rtá s  a la p ja i
3. A  n em v as  fém e k  e lő á llítá sa
3.1. A  n em v as  fém e k  m e ta l lu rg iá já n a k  p iro m e ta llu r-  

g ia i a la p ja i
3.2. A  n em v as  fém ek  e lő á ll ítá sá n a k  h id ro m e ta llu rg ia i 

a la p ja i
3.3. A réz e lő á llítá s  á tte k in té se
3.4. A z ó lo m g y ártás  á t te k in té se
3.5. A  c in k k o h ász a t á tte k in té se
4. K é p lé k e n y a la k ítá s
4.1. A k ép lék e n y  fo rm a ad á s  a la p ja i

4.2. T ö m eg a lak ító  e ljá rá so k
5. P o rk o h á sz a t
5.1. A  p o rk o h á sz a t fogalm a
5.2. A  p o rk o h ász a t e lőnyei és h á trá n y a i
5.3. T echno lóg ia
5.4. A  zsu g o ríto tt te s te k  sze rk esz tésén ek  irán y e lv e i
5.5. A  p o rk o h ász a t jövő je
6. K o h ásza ti seg éd e ljá rá so k  és b e ren d ezések
6.1. R ak tározás: és szá llítá s
6.2. F ü s tg áz tisz títá s  és p o rlev á la sz tá s
6.3. S z á rító -  é s  h ű tő b e re n d ez ése k
6.4. K o h ász a ti k em en cék
7. Egészség-, m u n k a -  és égésvédelem
7.1. T ö rv én y es a lap o k
7.2. A  m u n k a v éd e lem  m e g v a ló s ítása
7.3. V ise lkedés b a le se tn é l — elsősegély
7.4. B a le se te k  és b e teg ség ek  k ié rté k e lé se
7.5. B a le se te k  és b e teg ség ek  e lk e rü lé se
7.6. V ég k ö v e tk ez te tések

A  ta n k ö n y v  tö m örsége  és  m égis k ö n n y ű  érth e tő ség e  
sok  te k in te tb e n  h az a i ta n k ö n y v író in k n a k  is p é ld ak é p ü l 
szo lgá lha t, b á r  a  m ie n k é tő l e lté rő  szak o sítás  m ia tt  a  
ta n k ö n y v  fe lé p íté se  lényegesen  k ü lö n b ö z ik  a  haza i 
tan k ö n y v ek é tő l.
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Az öntödei beruházás gazdasági tapasztalatai
B U Z Á N S Z K Y  A L B I N  oki. gazdaság i m érnök  és M A R  J |A  I j jE  К  N 6  oki. közgazdász,

Csepeli V as-

A  szerzők az öntödei beruházások gazdaságossági 
kérdéseit tárgyalják. Konkrét példázattal szemlél
tetik a beruházás gazdaságosságát meghatározó m u 
tatók összefüggését a Csepeli Vas- és Acélöntödék 
rekonstrukciós beruházása alapján.

Az öntvényekkel szembeni felhasználói igények 
az utóbbi években jelentősen megnövekedtek. 
A gépgyártás fejlődése, az autom atizált célgépgyár
tó sorok az öntvények minőségi követelményeit 
(anyaghomogenitás, méretpontosság stb.) a koráb 
bihoz képest szinte elképzelhetetlen mértékben 
emelték. Mind a mennyiségi, mind a minőségi igény 
növekedése csak az öntvénygyártás dinamikus 
fejlesztésével elégíthető ki.

A jelenlegi fejlődési ütem intenzitását növeli az 
a tény, hogy a tervutasításos gazdaságirányítási 
rendszerben az öntvénygyártás fejlesztése elma
rad t a felhasználói iparágakétól. A lemaradás be 
hozását az öntödéknek, vagy az öntödével rendel
kező vállalatoknak „saját erőből” kellene biztosí
tani. Miután a jelenlegi gazdaságirányítási rend 
szerben a vállalati fejlesztés fő forrása a vállalat 
által elért nyereségből képzett fejlesztési alap (úgy 
gondoljuk, hogy ez esetben az értékcsökkenési 
leírásból képzett fejlesztési alaptól eltekinthetünk, 
mivel annak rendeltetése elsősorban nem a fejlesz
tés, hanem a szinttartás), így rendkívül szoros 
összefüggés van az öntödék által realizált nyereség 
és fejlesztési lehetőségeik között.

Az 1968-ban kialakított öntvényárak — orszá
gos átlagban — 2% eszközarányos nyereséget ta r 
talmaztak. Ez az átlag nagy szórást takart. Az önt
vénygyártás költségstruktúrájából következően 
(alacsony bérhányad) az átlagnál nagyobb volt a 
nyereségráta a főleg kézi munkával dolgozó, tech 
nikai felszereltséggel és szociális ellátottsággal nem 
rendelkező öntödékben, és átlag alattiak, vagy 
veszteségesek voltak a technikai fejlettség maga
sabb fokán álló öntödék. Könnyű belátni, hogy az 
1968. évi induló árak kialakításakor érvényre jutó 
nyereségkoncepció mellett, egy átlagnyereséggel 
termelő öntöde, pl. a Csepeli Vas- és Acélöntödók 
(továbbiakban CSVA), — a 300 millió F t állóesz
köz-érték mellett realizált 6 millió F t nyereségből 
a vállalatnál visszamaradó 1,3—1,4 millió F t fej
lesztési alapból — nemcsak a fejlődésben jelent
kező lemaradást nem tudja pótolni, de még a leg
szükségesebb fejlesztést sem képes pénzügyileg 
fedezni. Nem sokat jav íto tt a helyzeten az sem, 
hogy az öntödék egy része (így a CSVA is) külön
böző támogatások révén az indulóárakba beépí
te tt  nyereség többszörösét (a CSVA például négy
ötszörösét) realizálta, ugyanis az így keletkezett 
évi 30 millió F t körüli nyereségből visszamaradó 
6—7 millió F t fejlesztési alap sem oldotta meg az 
öntöde fejlesztési problémáit.

Fentiek következménye, hogy az öntödék több 
sége az utóbbi négy-öt évben végrehajtott beruhá-

és A célöntödék
D K .:  6 2 1 .7 4 :6 5 8 .1 5 2 .0 1 1 .4

zásaik kapcsán teljes egészében eladósodott és fej
lesztési alapját több évre előre elköltötte.

Az 1972-ben érvénybe lépett új öntvényárak ha 
tására az öntödékben elért nyereség jelentősen emel
kedett, s az ebből képezhető fejlesztési alap már 
jelentősebb, és a nyereségráta általában az álló
eszköz-értékre vetítve (a közepes technikai színvo
nalon álló öntödéknél) mintegy 18—22%, a ter 
melési értékre vetítve pedig mintegy 15— 17%.

Ha figyelembe vesszük a korszerű öntvénygyár
tás rendkívüli eszközigényességét és a beruházási 
piac jelenlegi árszínvonalát, akkor megállapíthat
juk, hogy az 1968-as induláshoz viszonyítva hozzá
vetőlegesen tízszeresére emelkedett nyereségből 
képződő fejlesztési alap ugyan biztosított némi 
mozgásteret az öntödéknek, de a jelenlegi közgaz
dasági környezetben továbbra is elégtelen a ha 
laszthatatlanul szükséges fejlesztések finanszíro
zására.

Például egy 200 millió Ft-os beruházás (ez az 
összeg egy 12—-15 ezer tonna kapacitású öntöde 
rekonstrukciójának beruházási költsége) a jelen
legi árak mellett hozzávetőlegesen öt év ala tt térül 
meg a nyereségből, de az öntödénél visszamaradó 
fejlesztési alapot több mint 20 éven keresztül te r 
heli. Ez azt jelenti, hogy egy ilyen öntöde mintegy 
20 évenként tud ja  önmagát megújítani. Úgy gon
doljuk, hogy ez az időtartam  a jelenlegi állapoto 
kon nemcsak hogy nem javít, hanem azokat tovább 
rontja.

Az eddig elmondott öntödei beruházásokkal kap 
csolatos gondolatokat igyekszünk e cikk keretében 
a CSVA rekonstrukcióján és az M.A.N. motor 
forgattyúsház-öntvényének gyártási feltételeit biz
tosító beruházáson keresztül részletesebben is be
mutatni.

A CSVA beruházási programjának ismertetése
A Kohó- és Gépipari Minisztérium Távlati Fej

lesztési Főosztálya 1959-ben kezdeményezte a 
CSVA 1. és 2. számú vasöntödéjének rekonstruk 
cióját. A rekonstrukció programja az alábbi főbb 
ismérveket tartalm azta :

— a beruházás tárgya és jellege: értékhatár feletti 
kapacitásnövelő beruházás ;

— a tervezett többlettermelés a beruházás után 
21 260 tonna/év, 195 millió F t;

—- a teljes kapacitás üzembehelyezési ideje: 1970. ;
— a beruházás szakaszolását úgy kell meghatá 

rozni, hogy a termeléskiesés a lehető legkisebb 
legyen még annak árán is, ha a szakaszok száma 
a szokásostól eltérő.

A beruházás gazdasági céljait — a kapacitás- 
növelésen túl —- a program nem határozta meg 
egyértelműen. A beruházás gazdaságosságát rep 
rezentáló m utatókat az akkor érvényben levő sza
bályoknak megfelelően határozták meg, mind vál
lalati, mind népgazdasági szinten, statikus számí

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 25. évfolyam 1974. 5. szám 105



tási metodika segítégével. E mutatók közül néhá
nyat az alábbiakban m utatunk be:

/. Évi 1 tonna öntvény előállításához szükséges 
beruházási költség 11,5 eFt. Ezzel 1 tonna öntvény 
előállításának állóeszköz-igénye a beruházás előtti 
9,2 eFt-ról 10,5 eF t-га emelkedik.

2. Egy fő munkáslétszám-növekedésre jutó önt
vény mennyisége 340,6 tonna(fő)év. Ezzel az egy 
munkás által előállított éves öntvénymennyiség 
18,6 tonna(fő)évről, 39,8 tonna(fő) évre emelkedik.

3. Gazdaságosság üzemi szinten:

T — A i -  A b- L
!lü~ M + Bh + F h ’

a h o l gü=  2 ,6 ,
T  a termelési érték,
A i az import anyag,
A b a hazai nyersanyag és energia,
L  az értékcsökkenés,
M a bérköltség és közterhek,
Bh az állóeszköztől elvárt hatékonyság,
Fh a forgóeszköz-lekötés m iatt elmaradt nem 

zeti jövedelem (hatékonysági elvárás).
4. Gazdaságosság népgazdasági szinten:

T
9n~M  + A i+ A b + L + E h ’

ahol Eh az eszközlekötés m iatt elmaradt jövede
lem.

■A mutató számszerűsített értéke gr„=l,13.
5. 1 F t lekötött eszközre jutó nyereség:

T - M - A i - A b - L
E

ahol E  az összes lekötött eszköz.
A szóbanforgó beruházásnál e mutató tervezett 

értéke: 0,256.
Az előbbiekben említett mutatók alapján egyér

telműen megállapítható, hogy ez a beruházás (a 
program szerint)
— nagymértékben növeli (megkétszerezi) a terme

lékenységet,
— a befektetett eszközök kevesebb, mint 4 év

alatt térülnek meg.
A program szerint a foglalkoztatott létszám 63 

fővel növekedik, jelentős szakmai-strukturális vál
tozás mellett.

A nagyvonalakban ism ertetett program alapján 
a beruházás 1963-ban megkezdődött. A munkálato 
kat a vállalat termelési tevékenységével párhuza 
mosan végezték, s ez is közrejátszott abban, hogy 
az első években a munkák rendkívül vontatottan 
haladtak.

A beruházási programba 1967-ben beépült az 
M.A.N. licenc alapján gyártott motorok öntöttvas 
forgattyúsházának gyártásához szükséges beruhá
zás. Ez mind a beruházási célt, mind a programot 
jelentős mértékben megváltoztatta, és egyéb ténye 
zők mellett ez is közrejátszott abban, hogy az ere 
detileg az 1. és 2. számú Vasöntödére szűkült.

A rekonstrukciós beruházást és a forgattyúsház 
gyártási feltételeit biztosító beruházást sem lehe
te tt  egymástól elhatárolni, annak ellenére, hogy a 
Beruházási Bankkal az elszámolást technikailag 
igyekeztünk különválasztani.

A rekonstrukciós beruházás még a tervutasításos 
mechanizmusban indult és a gazdasági irányítás 
reformjának bevezetésekor mintegy 50%-os ké 
szültségi fokon volt.

A beruházás 1972-re fejeződött be (egyes létesít
ményeit az 1 ,2 . 'és 3. ábra szemlélteti).

1. ábra. Formázó- és öntőcsarnok

2. ábra. Melegmagszekrényes technológiára alkalmas mag- 
lövőyépek

3. ábra. Homokfeldolgozómű távvezérlő asztala
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Ezen cikknek az a szándéka, hogy a beruházás 
gazdaságossági vizsgálatát a jelenlegi gazdasági 
környezetben elvégezze és választ adjon arra, hogy 
a beruházás a semmi esetre sem figyelmen kívül 
hagyható humán és szociális célok megvalósításán 
túl, gazdaságossági vonatkozásban elérte-e a ki
tűzött célt. A vizsgálatokat mind statikus, mind 
dinamikus módszerekkel elvégeztük, és megpróbál
tuk  a beruházást a jelenlegi közgazdasági környe
zetbe is elhelyezni.

Statikus vizsgálatok

Statikus módszerekkel a szóban forgó beruházás 
vizsgálata helytelen számszerű eredményre vezet, 
mivel a beruházás nem felel meg maradéktalanul 
azoknak a követelményeknek, amelyeket a s ta 
tikus módszerek alkalmazása feltételez:
— A beruházási ráfordítás nem egy időpontban 

merült fel, hanem közel 10 éven keresztül (te 
hát nem ún. pontberuházás).

— A beruházással szemben álló nyereség intenzi
tása időben változó.

Ennek ellenére indokoltnak látjuk a beruházás 
statikus módszerekkel történő vizsgálatát is, mi
vel ez egyrészt alkalmassá teszi a programmal való 
összehasonlításra, másrészt a vállalat dolgozó kol- 
lektvája szempontjából végzett vizsgálatnál a s ta 
tikus módszer megengedhető, mivel csak egy bá 
zisul választott időszakhoz viszonyítottan vizsgál
juk az érdekeltség változást.

A beruházások gazdasági hatását vizsgáló sta 
tikus mutatók közül legelfogadottabb az egységnyi 
beruházásra jutó időegységnyi nvereségnövek meny 
(vagy ami — konstans árak esetén —- ezzel egyen
értékű: az önköltségcsökkentés):

ahol Ny  a nyereség növekmény,
B  a beruházott álló- és forgóeszköz értéke.

Ennek reciproka az ún. megtérülési idő:
1 В
i Ny

Miután a beruházás több létesítménye (szociális 
létesítmények, homokszárító, szénsavlefejtő, szén
portároló, bentonitsiló, adagterek stb.) az egész 
vállalatot érintette, és az üzemi szintű nyereség 
pontos számbavétele is erősen vitatható, célszerű 
a számításokat a vállalati nyereségnövekmény 
alapján elvégezni.

A beruházás összes ráfordítása :
268 millió F t állóeszköz-érték,

25 millió F t forgóeszköz-érték 
Összesen : 293 millió Ft.

A vállalat nyeresége 1963-ban 38,4 millió F t volt. 
Az 1971-ben realizált nyereség 38,1 millió Ft, 
1968-as árakon. Mint arra már a dolgozat kereté 
ben több esetben utaltunk, az 1968-ban megálla
p íto tt öntvényárak színvonalát a korábbinál ala 
csonyabban állapították meg. Ez az eredendő oka 
annak, hogy a fenti értékek képletbe helyettesí
tése esetén a megtérülési idő negatív értéket vesz 
fel, tehát a beruházás 1968. évi árakon számítva 
sohasem térült volna meg.

Fentiek m iatt célszerűnek látszik a tényleges 
értéket már jobban közelítő 1972. évi árakon szá
molni. Az így korrigált 1971. évi nyereségnövek
mény, a bázishoz viszonyítva Ny = 36,2 millió F t, 
a megtérülési idő 1972. éves árszinten, állandó in 
tenzitású hozamot feltételezve és az összes nyere
ségnövekményt a beruházás hatásaként számba 
véve:

A nyereség intenzitása azonban nő. Az 1972. évi 
nyereség alapján például már az alábbiak szerint 
alakul :

293 _ ,
-7TT- 1 ev-41,6

Várható, hogy a beruházás során létrehozott 
berendezések jobb kihasználásával e m utató ér 
téke tovább javul. Az azonban teljesen valószínűt
len, hogy a beruházási program szerinti 3,9 éves 
értéket vegyen fel.

Ez legalább három dolog következménye:

1. Az öntvény árak színvonala a gyártás során 
felhasználásra kerülő anyagok árszínvonalához vi
szonyítva még mindig alacsony. (Főleg, ha a vi
szonyítást a beruházási javak és az azok karban 
tartásához szükséges anyagok árszínvonalához vé
gezzük.)

2. A beruházási prograjn készítői által tervezett 
hatékonyságtól a tényleges hatékonyság elmarad, 
ami többek között azzal függ össze, hogy a rekon
strukciót az évről évre növekvő árak miatt is le 
kellett szűkíteni, és a megvalósított rész sem üze
mel a tervezett kapacitás-kihasználással.

3. Megváltozott az öntvénygyártás költség- 
struktúrája, és olyan költségtényezők léptek be, 
melyek a programkészítés időpontjában még nem 
voltak ismeretesek (pl. eszközlekötési járulék, be
ruházási hitelek kamatköltsége stb.).

Fentiek figyelembevételével a beruházás a sta 
tikus módszer alapján (a beruházási programban 
előirányzottól való elmaradás ellenére) hatékony
nak tekinthető, mivel korábban az elvárás öt éves 
megtérülési idő volt, s ezt a beruházás a kapacitá 
sok jelenleginél magasabb színvonalú kihasználása 
mellett jól megközelíti.

A vállalati dolgozó kollektíva érdekeltsége szem
pontjából végzett elemzés során azt vizsgáljuk, 
hogy a beruházás befejezését, illetve az új termelő- 
kapacitások belépését követő évben (ez esetben 
1972-ben) hogyan változik a dolgozók érdekelt
ségét kifejező 1 F t bérre jutó részesedési alap. 
A vállalat dolgozói ugyanis — az érvényben levő 
közgazdasági szabályozók mellett — abban érde
keltek, hogy az 1 F t bérszorzós bérre (sB) plusz le
kötött eszközre jutó N  nyereség nőjjön, vagy lega
lábbis ne csökkenjen,

Tehát a minimális követelmény, hogy

N  N + A N
(sB) + E ~ (sB) + E + AE

Ez abban az esetben valósul meg, ha a befekte 
te tt  többleteszközzel elért többlet nyereség rátája 
megegyezik vagy nagyobb a lekötött eszköz és a
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bérszorzós bér nyereség rátájánál:
AN  _ N  
AE '  (sB)+E

Ha abból indulunk ki, hogy a beruházási tevé 
kenység 1963-ban indult és csak olyan jellegű 
munkákra terjedt ki, amelyek a termelés szféráját 
közvetlenül nem érintették, akkor úgy gondoljuk, 
hogy célszerű először az 1963.-as évet viszonyítási 
alapul választani.

1963-ban a vállalat nyeresége 38,4 millió F t volt, 
a kifizetett bér 49 millió F t, az eszköz-érték 265 
millió F t. Ezen értékeket behelyettesítve az előző 
képletbe és a jelenleg érvényes 5-ös bérszorzót 
figyelembe véve azt kapjuk, hogy

38,4
- =  0,0753.

(5-49)+ 265
Ahhoz tehát, hogy dolgozóink érdekeltsége 

„szinten” maradjon, a beruházott eszköz-értéknek 
legalább 7,53% nyereséget kell biztosítania.

A vállalat nyeresége 1972-ben az 1963. évihez 
viszonyítva 33,6 millió F t-tal nőtt. (Most tekint 
sünk el attól, hogy ez a nyereségnövekedés az 1972. 
január 1-én érvénybe lépett öntvényár-emelésből 
lecsapódó nyereséget is magába foglalja, ugyanis 
az 1968-ban megállapított induló öntvényárak 
színvonala jelentősen alatta  m aradt az általunk 
most viszonyítási alapul választott 1963. évi önt- 
vényár-színvonalának, legalábbis ami a nyereség- 
tartalm at illeti.) A berhházott állóeszköz-érték 
268 millió F t. A forgóeszköz-növekmény 25 millió 
Ft. Pótlólagosan lekötött eszközérték-növekmény 
tehát 293 millió F t. Ahhoz, hogy a dolgozók érde
keltsége ne romoljon

293-0,0753 =  22,2 millió F t 
nyereségnövekményre van szükség. Mint ismertet
tük, a nyereségnövekmény 33,6 millió, tehát a leg
kisebb elvárás másfélszerese.

Ha bázisként az 1971. évet választjuk (ez indo
kolt, hisz dolgozóinknak elsősorban ahhoz fűződik 
jelenleg érdeke, hogy a beruházás az előző évekhez 
viszonyítva legalábbis ne rontsa a részesedési ala 
pot) és az öntvényárváltozás hatását is olyan tény 
ként fogjuk fel, ami szükségszerű volt a helyesebb 
értékítélet érdekében (tehát korrekciós tényezőket 
nem veszünk figyelembe), és úgy tekintjük, hogy 
az egész beruházás ráfordítása is teljes egészében
1971-ben, egy összegben jelentkezik, akkor az 
alábbi eredményre jutunk:

(5-57,3)+ 485,6 0,0521

Ebből következik, hogy 1972-ben legalább 
293 • 0,0521 =  15,3 millió F t

nyereségnövekményt kell elérnünk 1971. évhez 
viszonyítva. A vállalat nyereségnövekménye en
nek több mint kétszerese. A dolgozó kollektíva 
közvetlen anyagi érdekeltsége szempontjából, te 
hát a végzett beruházás kedvezőnek ítélhető.*

* É rd e m e s  fe lfigyeln i a r ra ,  h o g y  a  b e ru h á z á s  h a tá s á r a  
az  e szk ö z -h a ték o n y sá g g a l k a p c so la to s  e lv á rá s  csökken . 
M íg 1963-ban  ah h o z , h o g y  n e  ro m o ljo n  a  do lgozók  é rd e 
k eltség e , 100 F t  b é rszo rzó s b é r tő l  +  le k ö tö t t  eszk ö z tő l 
tö b b  m in t  7 F t  n y e re sé g n ö v e k m é n y t v á r tu n k ,  a d d ig  
1971-ben  m á r  csak  5,21 F t-o t .

Dinamikus vizsgálatok

A vizsgálat tárgyát képező beruházásoknál az 
eredmények és ráfordítások intenzitása időben 
változó. Ez indokolja a dinamikus elemzési mód
szerek alkalmazását, ugyanis a különböző időpon
tokban felmerülő ráfordításokat és hozamokat 
egymássalj összemérhetővé kell tenni. Az össze
mérhetőséget a kamatos kamatszámítás módszeré
vel biztosíthatjuk, amikoris a különböző időpont
ban felmerült ráfordításokat és bevételeket a disz
kont tényező teszi összemérhetővé:

A = ( I W ’
ahol t az idő,

i a kamatláb.
A módszer alkalmazásának feltétele, hogy

— az időegységre jutó bevételek és kiadások min 
dig egy összegben és időegység elején vagy vé 
gén merüljenek fel,

— a beruházott érték egységétől elvárt időegy
ségnyi hozadék állandó legyen,

— a hozadékot teljes egészében és azonnal ugyan 
ilyen hozadék-követelménnyel újra befektessék.

A vizsgált esetben e követelményrendszert teljes 
egészében kielégíteni nem tudjuk, mert például a 
bevételek és kiadások nem egy összegben és nem 
az egyes időszakok elején vagy végén, hanem egész 
évben folyamatosan jelentkeznek.

Azok az engedmények azonban, am it a módszer 
használhatósága érdekében tennünk kell, az ered 
ménynek csak pontos számszerűsógét érintik, ten 
denciáját nem.

A kamatos kamatszám ítást felhasználó módszerek 
közül — a vizsgált beruházás esetében — a disz
kontált hozadékösszegre épülő módszert ta rtjuk  a 
legalkalmasabbnak.

E  módszernél a beruházással kapcsolatos éven
ként jelentkező bevételek és kiadások különbségé
nek sorozatát azonos időpontra (általában az ún. 
„null mínusz” időpontra, azaz a beruházást köz
vetlenül megelőző évre) diszkontáljuk. Ebből kö 
vetkezik, hogy a diszkontált hozadékösszeg kép
lete:

C — h0~ k  o +
ói — kr

1 +  i
í>2 — k<2,

+  ";■," j  • • • +(1 +  г)2
Ъп kn 
(1 +  г)"

= 2  ( Ь - Ь Щ
í =  о

ahol bt a t-edik időpontban jelentkező bevétel, 
kt a t-edik időpontban jelentkező kiadás.

A gazdaságosság minimális kritériuma, hogy a 
diszkontált hozadék összegének pozitívnak kell 
lenni, azaz

C > 0 .

Számításainkat több variációban végeztük el. 
Minden változatnál az időintervallumot 1963-tól 
1985-ig vettük. 1985-öt az indokolja, hogy kb. 
erre az időpontra ezek a berendezések olyan mér
tékben elavulnak (mind anyagilag, mind erkölcsi
leg), hogy teljes kicserélésük szükségessé válik.
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Számításainkban 8% -os és 13%-os belső kam at
lábbal számoltunk. Az igénybe vett hitelkamat 
költségei és az eszközlekötési járulék a kiadások 
között (tehát a &r ben) szerepel, így a választott 
kamatláb csak a befektetett összegtől elvárt külön
böző intenzitású hozamigényeket fejezi ki.

Minden változatban a tényleges („folyó” ) árak 
kal számoltunk. így az egyes évek hozamválto 
zásai az árváltozásból származó hatásokat is ma
gukba foglalják.

Fő probléma a beruházással létrehozott nyere
ség összegének megállapítása volt. A beruházást 
ugyanis — rekonstrukciós beruházásról lévén szó 
— nem lehetett plasztikusan elválasztani a már 
meglevő állóeszközöktől, hiszen az új berendezé
sek a régiekkel együtt, egymást kiegészítve működ
tek és működnek ma is.

A beruházás nyereséghozamát kétféleképpen 
vettük figyelembe. Az egyik esetben az 1963. évi 
nyereséget állandónak tekintettük (tehát feltéte 
leztük, hogy ha nem ruháznak be, ez a nyereség 
marad fenn) és a beruházási hozam hatásaként az 
ehhez viszonyított nyereségváltozást tekintettük. 
Az így végzett számításainknál 8%-os kamatláb 
mellett G értéke +33,7 millió Ft-os értéket vett 
fel, azaz a ráfordítások és hozamok különbsége 
(s ebben az esetben az 1963. évi nyereségösszeget 
minden évben ráfordításnak tekintettük) a „nulla- 
minusz” időszakra vetítve pozitív számot adott, 
tehát e feltételek mellett a beruházás megfelel a 
gazdaságosság kritériumának.

Ugyanezt a számítást elvégeztük 13 %-os ka 
matláb mellett is. E  magas intenzitású hozamelvá
rás esetén a számításokkal

(7 = —75,4 millió F t

eredményt kaptuk, ami azt jelzi, hogy ilyen ho- 
zamigény-követelményeknek a beruházás az is 
m ertetett feltételek mellett nem felel meg.

Egy másik változatban a beruházás nyereség- 
hozamának megállapításakor az 1963. évi nyere
séget nem tekintettük állandónak, hanem azt té te 
leztük fel, hogy a beruházás elmaradása esetén a 
vállalati nyereség évről-évre csökkent. E feltétele
zéssel jogosan élhetünk, mivel a beruházási mun 
kák nagyobb ütemű megkezdésétől (1965-től) 
kezdve az első új berendezések üzembehelyezéséig 
(1969-ig) a vállalat által ténylegesen elért nyereség 
évről-évre csökkent, és ezt a tendenciát extrapo- 
lálva 1970-re, a vállalat árbevétele már alig ha 
ladta volna meg a termelés költségeit, 1971-ben 
pedig a gyártás veszteségessé vált volna.

Ha az „alap-nyereség” ilyen csökkenő tenden 
ciája mellett végezzük el számításainkat, akkor a 
G értéke mind 8%-os, mind 13%-os kamatláb mel
le tt pozitív értéket vesz fel, tehát megfelel a 
gazdaságosság kritériumának. Ebben az esetben 
lehet csökkenteni az időintervallumot is és 8%-os 
intenzitású hatékonysági elvárással (kamatláb 
ban) G értéke már akkor pozitív lesz, ha az idő- 
intervallum felső határa 1980.

Fentiek összegezéseként megállapítható, hogy a 
végzett beruházások dinamikus vizsgálattal is

megfelelnek a gazdaságosság követelményeinek 
(azonban ehhez is kellett az 1972. évben végrehaj- „ 
to tt öntvényáremelés). *

A beruházás és a jelenlegi közgazdasági környezet

Ezek után tekintsük át, hogyan felel meg a be 
ruházás a jelenlegi közgazdasági szabályozók által 
tám asztott követelményeknek.

Ha abból indulunk ki, hogy

— Magyarországon az átlagos technikai színvona
lon álló öntödékben —- az érvényben levő köz- 
gazdasági szabályozók szerint — a realizált 
nyereség 20—22%-a marad vissza fejlesztési 
alapként (az amortizációból visszamaradó fej
lesztési alaptól — szinttartó rendeltetése m iatt 
— itt  is tekintsünk el),

— a vállalat által realizált összes nyereséget a be
ruházás eredményeként kezeljük (a korábban 
kifejtettek szerint ezt megtehetjük),

— a beruházás teljes összegét vállalati saját for
rásból — nyereségből visszamaradó fejlesztési 
alapból — finanszírozzuk (a valóságban nem 
így történt, a beruházásnak hozzávetőlegesen 
egyharmada az állami költségvetést terhelte),

akkor megállapítható, hogy a korábbi vizsgálatok 
során számításba vett nyereség mellett (ami a be
ruházást követő első évben 16%-os és évről-évre 
növekvő tendenciájú nyereség-rátával számol) 12 
év a latt képződik annyi fejlesztési alap a nyereség
ből, mint amennyit beruháztunk. Azaz az 1971- 
ben befejeződött beruházás 1984-ig a vállalat 
nyereségéből képződő összes fejlesztési alapját le 
köti.

Összefoglalás
A végzett számítások alapján megállapítható, 

hogy a  különböző gazdasági vizsgálatok által „el
fogadhatónak minősített” beruházás — mely a 
vállalatoknak csak egy kisebb részét érintette — 
a jelenlegi közgazdasági szabályozók mellett, az 
1972. január 1-vel végrehajtott jelentős öntvény 
áremelés ellenére, a vállalat összes nyereségből 
képződő fejlesztési alapját olyan hosszú időre le
köti, amely időtartam  alatt a rekonstrukció által 
nem érintett területek műszaki-technikai színvo
nala — fejlesztés hiányában — olyan rendkívül 
alacsony szintre süllyed, hogy racionális üzemelte
tésük is kétségessé válik.

Fentiekből következik, hogy az öntödék a jelen
legi közgazdasági környezetben (amelyre jellem
zők a beruházási piac árszínvonalához viszonyítva 
még mindig alacsony öntvényárak, az állóeszkö
zök magas költségterhei és nem utolsó sorban az az 
arány, ahogyan a vállalatnál képződő tiszta jöve
delem megoszlik a költségvetés és a vállalat kö
zött) nem képesek lépést tartan i a technikai hala 
dással, korábbi elmaradottságuk az öntvény fel
használó iparágakhoz viszonyítva tovább nő.

* G azd aság o sság  a l a t t  e c ik k  k e re té b e n  (h a so n u lv a  
az  ezzel a  té m á v a l  k a p c so la to s  sz a k iro d a lo m  sz ó h asz 
n á la tá h o z )  tu la jd o n k é p p e n  a  jö v e d e lm ez ő ség e t é r t jü k ,  
u g y a n is  egy  a d o t t  b e ru h á z á s -h o z a m  és r á fo rd í tá s  k ü 
lö n b sé g é t v iz sg á lju k  és n e m  k ü lö n b ö z ő  b e ru h á z á s i v a r i 
á n s o k k a l e lé rh e tő  rá fo rd í tá s -  és h o z a m v isz o n y o k a t.
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Adalékok a grafit minősítéséhez
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  o k i. k o h ó m é rn ö k  

V a s ip a r i  K u ta tó  I n té z e t

D K .: 669.111.22

A  szerző a nem zetközi irodalomban újabban  
elterjedt grafitm inősítési problém ákkal kapcso 
latos kérdéseket tárgyalja. Behatóbban foglalko 
z ik  a grafit alakjának és eloszlásának m agyar 
és idegen nyelvű  meghatározásaival.

Az öntöttvas szövetének minősítésekor első
rendű fontosságú a grafit megjelenési form ájá 
nak, alakjának, eloszlásának és méretének meg
határozása. A minősítést általában úgy végzik, 
hogy a csiszolat mikroszkópi képét szövetkép
sorozatokkal hasonlítják össze. Legismertebb az 
ISO R 945— 1969 ajánlás minősítési rendszere 
és grafitkép-sorozata, amelyet számos nemzeti 
szabvány is átvett.

A vas- és temperöntvények szövetében a gra 
fit igen változatos alakban és eloszlásban jelen 

het meg. Az utóbbi évtizedek morfológiai kuta 
tásai — elsősorban a grafit térbeli alakjának és 
kristályosodásának vizsgálatával — igyekeztek 
rendszert találni ebben a kérdésben [1, 2]. Ezek
ből az eredményekből azonban a gyakorlatban 
hasznosítható minősítési rendszer eleddig nem 
alakult ki. Gunnarson, S. [3] javaslata is csak a 
lemezgrafitos öntöttvas minősítésére terjed ki.

A KGST Szabványügyi Állandó Bizottsága 
által elfogadott RSZ 35—72 ajánlás a grafit 
alakját és eloszlását az ISO ajánláshoz képest 
valamivel részletesebben minősíti. (A grafit mé
retének fokozatai megegyeznek az ISO ajánlás 
sal.) Az ISO ajánlás rendszeréhez képest eltérés, 
hogy a prim er (C-típusú) grafit — helyesen —

1. táblázat

J e l
M ag y ar 

A g ra f it a la k ja

A ngol
F o rm /s lia p e  o f 

g ra p h ite

Cseh
T v a r  g ra f itu

F ra n c ia
F o rm e  d u  g ra p h ite

L en g y e l 
K s z ta l t  g ra f itu

G a 1 E g y en e s  v o n a lú  
lem ezes

F la k e L u p in k o v ÿ L am ella ire P la tk o w y  p ro s ty

G a 2 Ö rv én y es lem ezes L u p in k o v ÿ  zv ln ën ÿ P la tk o w y  zw ichr- 
zo n ÿ

G a  3 D u rv a  lem ezes 
(p rim er)

P r im a ry P r im á rn í g ra f it En  a ig u ille s /p ri- 
m a ire

Ig la s ty /p ie rw o tn y

G a 4 P ó k  a la k ú I n  s ta r  fo rm a tio n P a v o u c k o v itÿ G w iazdkow y

G a 6 F é reg  a la k ú У  e rm icu la r/q u as i-  
flake

Ô erv ik o v itÿ V  e rm icu la ire /p se u - 
d o -lam ella ire

G a 6 S z a k a d o z o tt
csom ós

T a t te re d  n o d u le s / 
a g g re g a te

V lockovÿ N o d u les  d é c h iq u e té s P o s trz ç p io n y

G a 7 T ö m ö r csom ós C o m p ac t n o d u le s N ed o k o n a le  z rn itÿ N o d u la ire Z w a r ty

G a 8 S z a b á ly ta la n  
g ö m b  a la k ú

I rre g u la r  n o d u le s / 
sp h e ro id s

N ed o k o n a le  z rn itÿ K u lk o w y  n iep raw id - 
low y

G a 9 S zab á ly o s g ö m b  
a la k ú

S p h e ro id a l/n o d u la r /
sp h e ru litic

P ra v id e ln é  z rn itÿ S p h é ro ïd a l b ien  
fo rm é

K u lk o w y  p ra w id -  
low y

J e l A  g ra f it  e loszlása
D is tr ib u tio n  o f 

g ra p h ite
Roz.lozeni g ra f itu R é p a r t i t io n  d u  

g ra p h ite R o z lo zen ie  g ra f itu

Ge 1 E g y en le te s U n ifo rm R  id ce v y lo v cen ÿ U  n ifo rm ém e n t O d osobn ione
w y d z ie len ia

G e 2 E g y e n lő tle n I r re g u la r H u s të  v y lo u ëen ÿ Irré g u liè re m e n t K o lo n ie  о m a ly m  
s to p n iu  izo lac ji

G e 3 A gszerű

G e 4 R o z e ttá s R o s e tte R û z ico v é E n  ro se tte s G n iazdow e/gw iazd - 
kow e) ro ze th o w e

Ge 5 D e n d ritk ö z i,
p ik k e ly es

In te rd e n d r i t ic  w ith  
r a n d o m  o r ie n 
ta t io n

M ezid en d ritick é
bo d o v é

In te rd e n d r i t iq u e  
sa n s  o r ie n ta tio n s

M iç d zy d e n d ry ty cz n e
p u n k to w e

GeO D en d ritk ö z i, le 
m ezes

In te rd e n d r i t ic  w ith  
p re fe rre d  o rie n 
ta t io n

M ezid en d ritick é
lu p in k o v é

In te rd e n d r i t iq u e  
a v e c  o r ie n ta tio n s  
p ré fé ren tie lle s

M iç d zy d e n d ry ty cz n e
p la tk o w e
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Az 1. és 2. ábrán a megfelelő grafitképek lá t 
hatók.

A grafitalakok közül az egyenesvonalú és az 
örvényes lemezes az eutektikus grafitot képvi
seli. A durva lemezes és a pók alakú grafit első
sorban a hipéreutektikus öntöttvasakban fordul 
elő. A féreg alakú grafit átm enetet képez a le 
mez- és a gömbgrafit között (erre utal az angol 
quasi-flake és a francia pseudo-lamellaire név). 
A temperszén és a gömbgrafit a kristályosodást 
illetően ugyan különbözik egymástól, de a tem 
per- és a gömbgrafitos öntvényekben a csomós 
és gömb alakú grafit megjelenési formái igen 
hasonlóak, ezért kristálytani megkülönbözteté 
sük a rutinvizsgálatoknál felesleges.

A felsorolt kilencféle grafitalak természetesen 
nem m eríti ki az összes változatot. Az elfajult 
lemez- és gömbgrafit más alakot is felvehet, 
ezek közül néhány az előbbi típusokkal megkö- 
zelíthetőleg leírható. A széttöredezett (exploded,

1. táblázat

N é m e t
A u sb ild u n g sfo rm  des 

G ra p h ite s

O lasz
F o rm e  delle  g ra fite

O rosz
F o rm a  g ra f ita

R o m á n
F o rm a  de g ra f it

G erad lin ig  la m ellen fö rm ig L am ella re P la s z tin c s a ta ja  p rjam o li-  
n e jn a ja

L a m e la rä  lin ia rä

W irb e la r tig  lam ellen fö rm ig P la sz tin c sa ta ja  zav ih - 
re n n a ja

L a m e la rä  a r e u itä

S p ie s s ig /P rim ä rg ra p h it S pesse  e d ire t te /g ra f ite  
p r i m a ria

Ig o l’c s a ta ja G ra fit p r im ä r

S p in n e n fö rm ig /s te rn fö n n ig G n ez d o o b ra zn a j a în  cu ib u ri

W  u rm fö rm ig /V erm ik u la r-  
g r a p h it

V^ermicolare C se rv eo b raz n a ja V erm ic u la rä

Z e rk lü f te t  k n o te n fö rm ig F lo ccu li f ra s ta g lia t i N ite v id n a ja

K o m p a k t k n o te n fö rm ig F lo eeu li c o m p a tt i K o m p k tn a ja

U n v o llk o m m en  k u g e l 
fö rm ig

N odu li a  c o n to rn o  irre - 
g o la re

S a ro v id n a ja  n e p ra v il’n a ja N o d u la rä  n e re g u la t 
g eo m etr ie ä

V o llk o m m en  k u g e lfö rm ig N od u li a  c o n to rn o  re g o la re / 
sfe ro id i/sfe ro id a le

S a ro v id n a ja  p r a v il’n a ja N o d u la rä  re g u lá t 
g eo m e tr ie ä

A n o rd n u n g  des G ra p h ite s D is tr ib u z io n e  d e lla  g ra fite R a sz p re d e le n ie  g ra f ita C a ra c te ru l r e p a r tiz ä r ii  
g ra f itu lu i

G le ich m ässig U n ifo rm e m e n  te R a v n o m e rn o e S e p a rä r i  iz o la te

U n g le ich m ä ss ig I r re g o la rm e n te N era v n o m e rn o e A g lo m e rä ri cu  g ra d  de 
izo lá lt ■ m ic

V etoesnoe

R o s e tte n fö rm ig R a g g ru p p a te  in  ro se tte R o zeto csn o o R o z e tä

In te rd e n d r it i s c h , regellos 
o r ie n t ie r t

In te rd e n d r it ic a , sen za  
o r ie n ta m e n to

M ezsd en d ritn o e I n te rd e n d r i t io  p u n c tifo rm

In te rd e n d r i t i s e h  m it V o r 
z u g s ric h tu n g e n

In te rd e n d r it ic a , con 
o r ie n ta m e n to

M ezsd en d ritn o e T n te rd e n d ritic  la m e la r
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az alak és nem az eloszlás szerinti csoportosítás
ban szerepel.

A grafit minősítésére a szabványok általában 
jeleket használnak. A szakirodalomban azonban 
elterjedtek az egyes grafitalakok és eloszlástí
pusok elnevezései is. Mivel a külföldi publiká 
ciók fordításaiból számos „m agyarítás” kerül át 
műszaki nyelvünkbe, mindenképpen indokolt 
egy egységes nóm enklatúra kialakítása. Sajnos 
az idegen nyelvű megnevezések sem mindig 
egyöntetűek, így pl. az angol nyelvterületen a 
csomós grafit (temperszén) és a gömbgrafit 
megnevezésére egyaránt használják a nodule 
szót.

Az 1. táblázatban összefoglaltuk a grafit alak 
jának és eloszlásának magyar és idegen nyelvű 
elnevezéseit. A jelek és a m agyar elnevezések 
megegyeznek az új szabványtervezetével. Az 
idegen nyelvű kifejezések szinonimáit ferde vo
nallal választottuk el.



explodierter) gömbgrafit a szakadozott csomós 
grafithoz hasonló megjelenésű. A rák alakú 
(crab-like, krabbenförmig) grafit a pók alakú 
hoz hasonlít, de annál testesebb. Ezeknek a gra 
fitalakoknak a minősítése m ár kívül esik a szo
kásos üzemi vizsgálatok körén, inkább a kuta 
tásra tartozik.

A grafiteloszlás típusai közül négy megegye
zik az ISO ajánlásban szereplő A-, B-, D- és E- 
típusú grafittal, további kettő az egyenlőtlen és

\û 740-г

2. ábra. A  grafit eloszlása

az ágszerű eloszlást képviseli. A két dendritközi 
eloszlás megkülönböztetésére a grafit m éretére 
utaló pikkelyes és lemezes kifejezést javasol
tuk. Nem helyes rendezetlen és rendezett elosz
lásról beszélni, mivel m indkét esetben a grafit 
eloszlását a dendritágak „rendezik”. A kétféle 
eloszlás alapvetően az eutektikum  normális és 
anormális kristályosodásában különbözik. Az E- 
grafit tulajdonképpen finomabb A -grafit a 
dendritágak között, a kristályosodáskor a „ve 
zető” fázis az austenit. A D-grafit viszont nagy 
túlhűlés közben, az austenittel együtt kristályo 
sodik [2, 4].

F E L H A SZ N Á L T  IR O D A LO M

[1] Mitsche, R. és társai: G iesse re ifo rsch u n g  21 (1969) 
2. sz. 73—80. old.

[2] Lux, B.: G iesse re ifo rsch u n g  22 (1970) 2. sz. 65—80. 
old., 4. sz. 161— 178. old.

[3] Gunnarson, S.: G ju te r ie t  58 (1968) 9. sz. 97—104. 
old. — B rit. F o u n d ry m a n  61 (1968) 7. sz. 279—290. 
old.

[4] Hiller, W.: G iessere i 51 (1964) 5. sz. 113— 117. old.

Könyvismertetés
Dr. Szabó Zoltán—dr. Nyilasi János: A sze rv e tlen  

k ém ia  a la p ja i. K ia d ta  a  M űszak i K ö n y v k iad ó  B u d a 
p e s ten  1972-ben 213 o ldalon , 48 á b rá v a l és 29 tá b lá 
z a tta l. A  k a rto n k ö té sű  m ű  á ra  41,— Ft.

A  k v a n tu m m e c h a n ik a i sz em lé le tű  sze rv e tlen  k é m iá 
b an  a  le g fo n to sab b  a la p a d a t az  e lem  h e ly e  a  p e r ió d u 
sos ren d sz e rb en , m e r t  eb b ő l e re d  a  szab ad  a to m  e le k t 
ronelosz lása , az a to m o k  m ére tv iszo n y a i és e lek tro n e -  
g a t iv itá sá n a k  közelítő  é rték e . M ár ebbő l is lá th a t ju k , 
hogy a  k o rsz e rű  e lm éle ti sz e rv e tlen  k ém ia  csak  ré sz 
ben  f iz ik a i-k ém ia i. A  szerzők  ezek e t az  a la p o k a t és a 
b e lő lü k  le v o n h a tó  k ö v e tk ez te té se k e t tá r j á k  az olvasó  
elé  az  a lá b b i ren d sz erez ésb e n :

Előszó
B evezetés

A z á lta lá n o s  k ém ia i fo g a lm ak  és tö rv én y e k  össze 
fo g la lása

A  sze rv e tlen  k é m ia  á lta lá n o s  tö rv én y szerű ség e i

A z egyes e lem i cso p o rto k  je llem ző  tu la jd o n sá g a i 
A  v eg y ü le te k  tu la jd o n sá g a i
K ém ia i rea k c ió k  n em  vizes o ld a to k b an  és sz ilá rd  fá 

z isban
A z e lem ek  és v eg y ü le tek  b io lóg iai je len tő ség e  és 

k ö rfo rg ása  a  te rm ész e tb e n  
A z e lem ek  geo k ém ia i e lő fo rd u lá sa  és g y ak o riság a  
A z e lem ek  és sze rv e tlen  v eg y ü le te k  e lő á llítá sá n a k  

á lta lá n o s  m ódszerei
A z e lem i te s te k  és sz e rv e tlen  v eg y ü le te k  g y ak o rla ti 

fe lh a szn á lá sa i 
N év - és tá rg y m u ta tó .

A  k ö n y v e t k ü lö n ö sen  a  g y ak o rla ti é le tb e n  dolgozó 
k o llé g ák  sze rv e tlen  k ém ia i ism e re té n e k  fe lfr is s íté sé re  
és ren d sz erez ésé re  ja v aso lju k , d e  a  k ö n y v  k o h ó m é r 
n ö k h a llg a tó k n a k  is hasznos seg ítő je  le h e t ta n u lm á 
n y a ik  során .

Py
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Műszaki hírek

K upolókem encék begyújtása földgázzal

Korszerű olvasztómúvekben a kupolók be 
gyújtására — fa helyett — a földgáz használata 
a gazdaságos, ugyanakkor — különösen a téli 
időszakokban — megkönnyíti az ott dolgozók 
munkáját.

A Csepeli Vas- és Acélöntödékben a kupolók 
begyújtása és a szifonok szárítása földgázzal 
történik.

Begyújtó fáklya. Lényegében egy injektoros 
égő, melynek a kiképzése olyan, hogy könnyen 
bedugható a kupoló ajtaján az alapkoksz alá 
(1. ábra). Az égő a gázvezetékhez páncélozott 
gumitömlővel csatlakozik.

V ----- m n  .. и n  и и iH '. 'if i i - ih  —

1. ábra. B egyújtó  égő. 1—ház; 2—fúvóka;  3—sza 
bályozó; 4—diffúzor;  5—égőszár; 6— töm lőcsatla 

kozó; 7—páncélozott préslégtömlő

Szifonszárító. A szifon felső síkjára helyez 
hető, lábakon álló, füstgázterelő ernyővel ellá 
to tt szerkezet. Két injektoros égőt foglal magá
ba. A levegőmennyiséget állítótárcsával szabá
lyozzák. A füstgázterelő ernyő magassága há 
rom fokozatban állítható.

Az égők csatlakoztatását a gázvezetékhez 
ugyancsak páncélozott gumitömlővel alakították 
ki (2. ábra).

M indkét egység 5000 mm v.o. nyomású föld- 
gázhálózatból kapja a gázt.

A begyújtófáklya fogyasztása: 1 m3 földgáz/ó.
A szifonszárító fogyasztása: 3 m3 földgáz/ó.
Az injektoros égő előnye, hogy szükségtelen a 

levegőrendszer kiépítése, lángteljesítm énye pe 
dig az adott igényeknek megfelel.

A berendezések használata. A begyújtást két 
dolgozó végzi. Az egyik félig behelyezi a be 
gyújtó fáklyát a kupoló ajtaján, az előre kiala 
kított üregbe és felkészül a begyújtásra. A má
sik m egnyitja az elosztószekrényben levő tű 
szelepet. Ekkor az égőfuratsor elején meggyújt
ják  a gázt, majd a levegő beállítása után végle 
ges begyújtó helyzetbe állítják a fáklyát.

Begyújtási idő a teljes izzításig 20 perc.
A berendezés előnye, hogy gyors és kényel

mes.
A szifonszárítás megkezdéséhez az egyik dol

gozó a szifon fölé szárító helyzetbe állítja a szá-

2. ábra. Szifonszárító berendezés. 1—égő; 2— fú vó 
ka; 3— levegőszabályozó; 4—gázosztó; 5—szárító 

búra; 6— lángőrtest; 7— lángőrfej; 8— láb

rítót, a másik dolgozó pedig az elosztószekrény 
tűszelepét megnyitja, majd beállítja az égőt. A 
szifon 20—25 perc alatt tökéletesen kiszárad.

Mikus Károlyné 
üzemmérnök

. A  szárított hom ok hűtése

A korszerű formázási és magkészítési techno 
lógiák szárított homokot igényelnek. A sorozat
ban gyártott öntvények minősége csak a fel- 
használásra kerülő anyagok egyes tulajdonsá 
gainak közel állandó szinten való tartása mellett 
garantálható.

A Csepeli Vas- és Acélöntödékben bevezetett 
új gyártástechnológiák nagym értékben növelték 
a szárítotthomok-igényt.

A szárított homok egyik legfontosabb fizikai 
jellemzője és egyben káros „szennyezője” a hő 
mérséklet.

A hidegen kötő anyagok használatának egyik 
alapvető feltétele, hogy a felhasználásra kerülő 
homok hőmérséklete ne haladja meg a 30 °C-t.

Az elmúlt évek során végrehajtott rekonst
rukció keretében központi homokszárító és -tá 
roló üzem épült fel, amely magába foglalja a 
szárított homok hűtését és a felhasználó helyre 
való szállítást pneumatikus szállító berendezés
sel.

A központi homokszárítóban 3 db földgáztü 
zelésű, egyenáramú dobkemence van, a homok 
nedvességtartalmától függően 2—4 t/óra szárító 
kapacitással.

A kemencéből — az üzemmódtól függően 
—120—180 °C hőmérsékletű szárított homok 
kerül ki. A termeléshez szükséges mennyiségű
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A-A metszet

3. ábra. H om okhűtő berendezés

IÖ 7 S Í-3 1

homok hűtésére a tárolókban való hűtés mód
szere területi, technikai és gazdasági okok m iatt 
nem jöhetett számításba.

Ipari méretű, az igényeket kielégítő homok
hűtőt a hazai ipar, a fejlesztés idején nem gyár
to tt és nem is használt.

A rendelkezésre álló területen a szárító és a 
tároló rendszerrel egy egységet képező berende 
zésként csak igen jó hatásfokú hűtő elhelyezésé
re volt lehetőség. Saját kísérleteink és irodalmi 
adataink alapján csak a fluidizációs elven ala 
puló hűtés adhatott megoldást.

A megépített kísérleti berendezés vizsgálata 
során a különböző fluidizáló anyagok (porózus 
keramikus lapok, műanyag szövet, filc stb.) 
élettartam a igen kedvezőtlenül alakult.

Az egyes fluidizációs anyagok hő és por hatá 
sára deformálódtak, a por és a víz a pórusokat 
eltömte és ezzel az egyenletes fluidizáció felté 
telei megszűntek, a folyamatos hűtés és szállí
tás megszakadt.

A nagy porozitású anyagokkal szerzett ked
vezőtlen tapasztalatok után a fúvókás rendszer 
vizsgálatára és a 3. ábrán látható hűtőberen 
dezésre, kivitelezésre kerü lt sor.

A homokhűtő alsó terébe centrifugál ventil 
látor 350 mm v. o. nyomású levegőt szállít. A 
levegő a két tere t elválasztó, 2700 X  440 mm 
alapterületű lapon levő 924 db, 5 mm átm érőjű 
fúvókán át ju t a felső térbe.

A felső térbe gravitációs úton, folyamatosan 
érkező szárított, meleg homokot a fúvókán át-

áramló levegő lebegő állapotban tartja  és in 
tenzíven hűti.

A hűtőberendezés felső teréhez porelszívó és 
nedves porleválasztó berendezés csatlakozik.

A megvalósított hűtőberendezés legfontosabb 
előnyei a következők:

■— a központi homokszárító és -szállító rend 
szerhez kedvezően illeszkedik, azzal egy fo 
lyam atot képez;

— teljesítm énye — hűtő és átbocsájtó képessé
ge egyaránt — összhangban van a szárítóke
mencék teljesítményével;

— a kis beépítési helyigény m iatt lehetőség volt 
szárítókemencénként egy-egy homokhűtő te 
lepítésére, ami a folyamatos működtetés 
szempontjából kedvező;

— élettartam a jobb, m int a homokfeldolgozó 
gépek szokásos élettartam a;

— a hűtést automatikusan valósítja meg;
— kezelőszemélyzetet nem igényel;
— karbantartási igénye kicsi;
— a konstrukciós kialakítás mindenben megfe 

lel a homokfeldolgozó gépekkel szemben 
tám asztott követelményeknek;

— a felhasználási helyekhez kerülő homok hő
mérséklete még nyári időszakban sem ha 
ladja meg a technológiai előírásokban rögzí
te tt értéket;

— a homokhűtés elvéből adódóan a berendezé
sen áthaladó homokot kellően portalanítja,
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ami kötőanyag-m egtakarítást és a homok
keverékek tulajdonságainak javulását ered 
ményezi ;

— a hűtő zárt kivitele az általános öntödei vi
szonyoknál lényegesen jobb munkakörülmé
nyeket biztosít.

Mikus Károly 
oki. kohómérnök

V ízüveges hom okkeverék függőleges szállítása  
szállítószalaggal

A Csepeli Vas- és Acélöntödék 1. sz. Vasöntö 
déjében végrehajtott rekonstrukció során kiala 
kított technológia a vízüveges mintahomok 
használatát írja elő.

A vízüveges mintahomokot előállító homok
előkészítő mű közvetlenül a formázó részleg 
melletti hajóban van. A kb. 12 m-es szintkü 
lönbség áthidalása egyetlen ism ert szállítási 
móddal sem volt lehetséges, mivel:

— a szokásos szállítószalagokkal e magasság le 
küzdése csak többlépcsős szalagrendszerrel 
lehetséges, amihez a helyi adottságok m iatt 
terület nem állt rendelkezésre;

— elevátor alkalmazásától a mintahomok tapa 
dása, valamint a levegőn is bekövetkező kö
tése m iatt el kellett állni.

E kényszerítő körülm ények hatására újszerű 
megoldás alkalmazására került sor, ez pedig a 
nyomóhevederes szállítószalag.

A rekonstrukció tervezésének időszakában 
egy kísérleti nyomóhevederes szállítószalag ké 
szült és azzal üzemi körülmények között kísér
leteket folytattak. A kísérletek eredményeként 
—- a szükséges kisebb módosítások elvégzése 
után — a nyomóhevederes szállítószalag üzem 
szerű használata m ellett döntöttek.

Az eddigi tapasztalatok birtokában megálla 
pítható, hogy a nyomóhevederes szalag a mű
ködéséhez fűzött rem ényeket teljes m értékben 
beváltotta. Kisebb problémát a homoknak a gu 
m iheveder felületéről történő eltávolítása okoz, 
ez azonban nem nagyobb, m int az egyéb szállí
tószalagok esetében.

A nyomóhevederes szállítószalag (4. ábra) lé 
nyegében 2 db szállítószalag egybeépítéséből 
áll úgy, hogy a függőleges szakaszon a két kü 
lönálló szalag egy-egy ága szorosan egymáshoz 
simul. Ezt a teknős elrendezésű görgők bizto 
sítják. Működés közben a hevederek szélei — 
a szakaszonkénti ellentétes elrendezésű görgős 
támasztások m iatt — egymásra feszülnek és a 
közbezárt homokot súrlódás ú tján  magukkal vi
szik. A hevederek széleinek egymásra feszülése 
következtében az anyagszemcsék a két heveder 
közül nem hullanak ki.

5. ábra. A  hom okkeverék adagolási helye

A  homokkeverék adagolása a nyomóhevede
res szállítószalagra az alsó vízszintes szakaszon 
történik (5. ábra), annak levétele, a felső szaka
szon ugyanúgy megy végbe, m int a közönséges 
gumihevederes szállítószalagok esetében.

Szállítás közben a nyomóhevederes szalag a 
homokot összenyomja. Ez azonban az adott 
esetben előnyös, m ert lazító hatása van.

Műszaki adatok:

a berendezés magassága 
a heveder szélessége 
a heveder sebessége 
a meghajtómű teljesítménye 
szállítási teljesítm ény

kb. 12 000 mm 
650 mm 

1,5 m/sec 
2 X  7,5 LE 
kb. 40 m3/óra.

Szikora János 
gépészmérnök
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Beszámoló az OM BKE Öntödei Szakosztályának 
1973. évi tevékenységéről

A z Ö n tödei S zakosztá ly  1972. á p r il is  21-én m eg v á 
la sz to tt ú j vezetősége a  S zakosztá ly  to v áb b i te v é k e n y 
ség én ek  elem zése és é r té k e lé se  a la p já n  a la k íto tta  ki 
fe la d a ta it,  fig y elem b e v év e  az O M BK E 61. k özgyű lé 
sé n ek  h a tá ro z a ta it,  a  g az d aság irán y ítá s i re n d sz e r  kö 
v e te lm én y e it, az  M SZM P K B m ű sz ak i-tu d o m án y o s  
eg y e sü le tek re  vonatk o zó  h a tá ro z a ta it.

Az 1973. évi te v ék e n y ség ü n k e t az a láb b i te rü le te k re  
irá n y íto ttu k  :

— sz ak m a i re n d e zv én y e k  szervezése,
— n em ze tk ö z i k a p c so la ta in k  bőv ítése ,
— a  m u n k a b izo ttság i m u n k a  fe llen d íté se ,
— a  h e ly i cso p o rto k  erősítése ,
— az  o k ta tá s i m u n k a  fe jlesz tése ,
— a jog i ta g v á lla la to k  sz ám á n ak  növelése , a  k ap cso 

la t  sz o ro sab b á  té te le ,
— a  V II. Ö n tő  N ap o k  s ik e re s  leb o nyo lítása ,
— k ü lfö ld i te ch n o ló g iák  m egism erése.

F e la d a tu n k n a k  v á lto z a tla n u l n e m  a n n y ira  a  tag ság  
lé tsz á m á n a k  bőv ítésé t, m in t in k á b b  az a k tiv itá s  foko 
z á sá t ta r t ju k . 1973. d ec em b er 1-én  S zak o sz tá ly u n k  ta g 
ja in a k  szám a 772 fő. A  szak - és h e ly i cso p o rto k  a  s a 
j á t  tev ék en y ség i k ö rü k b e  eső p ro b lé m á k  m eg o ld ásán  
tú l  fo k o zo ttab b an  é lje n e k  a  szak o sz tá ly i m u n k a b i 
zo ttság i m u n k á b a n  v a ló  ré szv é te l e lőn y eiv e l (pl. k ö r 
n y eze tv éd e lm i m b.). Ü j szak - és h e ly i cso p o rt m e g a la 
k u lá sá t a k k o r  ta r t ju k  cé lszerűnek , h a  a k t ív  te v é k e n y 
ségére  a  leh e tő ség ek  f ig y e lem b ev é te lév e l m ód van . Üj 
szak c so p o rtu n k  a la k u lt  n o v em b er 8 -án : „öntészettör-  
téneti és M úzeum i Szakcsoport”, K iszelyi G yula  veze 
tésével. A szak cso p o rt vezetősége ö n té sz e tü n k  m ú lt já 
n ak , em lék e in e k  k u ta tá s á t,  az  Ö n tö d ei M úzeum  fe j 
le sz tésé t te k in ti cé lján ak .

ö n á l ló  eg y esü le ti csoport, ille tv e  osz tá ly  lé treh o zá sa  
cé lszerű  a  tö b b  sz ak m a  sz ak e m b ere it m a g á b a  foglaló  
nagyobb  v á lla la to k n á l, in tézm én y ek n é l, ille tv e  te rü le 
tek en . I ly e n  lé tre h o z á sá ra  k e rü l t  so r a  N eh é z ip a ri M ű 
szak i E g y etem en  is, ah o l E gyetem i O sztá ly  a la k u lt, 
m a g áb a  fo g la lv a  a  b á n y á sz -k o h á sz  o k ta tó k a t és h a llg a 
tó k a t e g y a rán t.

Je le n le g  a  k övetkező  szak - és h e ly i c so p o rtja in k  
m ű k ö d n e k :

fém ö n tő
m in tak é sz ítő
apci
csepeli
d eb re cen i
győri
k ecsk em éti
k isv á rd a i
m o so n m ag y aró v á ri
ön tö d e i v á l la la ti
s á to ra lja ú jh e ly i
so p ro n i
szegedi
sz ék e sfe h é rv á ri

szak cso p o rt 
szak cso p o rt 
he ly i cso p o rt 
he ly i cso p o rt 
h e ly i cso p o rt 
h e ly i cso p o rt 
h e ly i cso p o rt 
h e ly i cso p o rt 
h e ly i cso p o rt 
h e ly i cso p o rt 
h e ly i cso p o rt 
h e ly i csoport 
he ly i cso p o rt 
he ly i csoport

A V ask o h ásza ti S zak o sz tá lly a l közös hely i cso p o rto k  
a  K o h ásza ti G y á rép ítő  V á lla la tn á l, a  L en in  K ohásza ti 
M ű v ek b en  és a  K G M  T ervező  I ro d á in á l m űk ö d n ek .

S zak - és h e ly i c so p o rtja in k  b ev o n á sá v a l 1973-ban a 
kö v etk ező  n agyobb  re n d e zv én y e k e t b o n y o líto ttu k  le :

1973. m ájus 29.—jún ius 2. M ETA LFO N D  ’73 ö n t 
v én y tisz tító  eszközök és b e re n d ezé sek  k iá ll í tá s a  és 
e lő ad áso k  (KG M  M T T I-v e l közösen).

1973. jún ius 19. Ö n tödei hom o k o k  e lő á ll ítá sá n a k  h a 
zai leh e tő ség ei (Ö.V. Ö n tödei F o rm ázó an y ag o k  G yára).

1973. jún ius 17—23. C IA T F  le  Ö nkötő  k e v e rék ek  
m u n k a b iz o ttsá g  ü lése.

1973. augusztus 28—30. V II. Ö ntő  N apok, M iskolc.
1973. október 18—19. V asa lap ú  an y ag o k  k o rsze rű  

a n a lit ik á ja  (M K E-vel) közösen, Sopron).

A  szak - és h e ly i cso p o rto k  a  fe lso ro lt re n d e zv én y e 
k en  k ív ü l szám os, a  v á lla la to k  sa já to s  p ro b lém á iv a l 
foglalkozó  re n d e z v é n y t ta r to tta k .

S zak o sz tá ly u n k  vezetősége a  ta g o k  szak m ai te v é 
k en y ség én ek  h a té k o n y  ö ssz eh a n g o lásá ra  a  m u n k a b i 
zo ttság o k  m u n k á já t  igen  fo n to sn ak  ta r t ja .

A k tív  m u n k a b iz o ttsá g a in k : O k ta tá s i M u n k a b izo tt 
ság, K ö rn y e ze tv éd e lm i M u n k a b izo ttság  és F ia ta lo k a t 
Szervező  M unkab izo ttság .

M u n k a b izo ttság a in k  közü l a k t iv itá s á t  és k o lle k tiv i 
tá s á t  te k in tv e  le g jo b b an  do lgozo tt Tóth A n ta l v ez e té 
séve l a  Fiatalokat Szervező M unkabizottság. R e n d sze re 
sen  — m e g h a tá ro z o tt m u n k a te rv v e l — ta r to t tá k  m u n 
k ab izo ttság i ü lé se ik e t. A k tív a n  ré sz t v e tte k  az Ö ntő 
S zak m a I f jú  K iv áló  M estere  T V -v e té lk ed ő  m e g sze rv e 
zésében , fe lm é ré s t k é sz íte tte k  a  szakosz tá ly i tag ság g a l 
ren d e lk ez ő  f ia ta lo k ró l. S zá m u k ra  n ag y  é rd ek lő d éstő l 
k ís é r t a n k é to t ta r to t ta k  az  eg y esü le ti m u n k á b a  való  
bevonás, ak tiv iz á lá s  cé ljábó l. B izo ttság u k  a  S zakosz 
tá ly  m in d e n  m u n k a b iz o ttsá g á b a  egy-egy  ta g o t d e le 
gá lt, egy szersm in d  közel h ú sz  v á l la la tn á l k ié p íte tté k  
összekö tő  re n d sz e rü k e t a  h e ly b eli f ia ta lo k  m ozgósítá 
sá ra . T öbb  jó l s ik e rü l t  tá rs a d a lm i re n d e z v é n y t sze r 
vez tek . Ő sszel C seh sz lo v ák iáb an  42 f ia ta l  ön tésze ti t a 
n u lm á n y ú to n  v e t t  rész t.

E red m én y esség é t te k in tv e  jó l m ű k ö d ik  Oktatási 
M unkabizottságunk  is. L egfőbb  te rv ü k e t:  a  te ch n ik u s -  
m é rn ö k  to v áb b k ép ző  ta n fo ly am o k a t, n ev eze tesen  a  
p o rá r ta lo m m a l, a  nyom ásos ö n té sze tte l és a  m in ta k é 
sz íté sse l fog lalkozó  ta n fo ly am o k a t, ez év  ta v a sz á n  is- 
m e re tan y ag b e lileg , erk ö lc sileg  és az a n y a g ia k  te k in te 
té b en  is s ik e re sen  le b o n y o líto tták . A h á ro m  ta n fo 
ly a m n a k  kb . 130 ré sz tv ev ő je  vo lt. E  ta n fo ly a m o k  e lő 
k ész ítéséb en  ré sz t v e t te k  az  é r in te t t  m u n k a b iz o ttsá 
gok, ille tv e  a  M in tak ész ítő  S zak cso p o rt is. F e lü lv izs 
g á ltá k  a  M érnök i T ovábbképző  In té z e t e lő ad ás te rv e it, 
ez ek e t b ír á l tá k  és k o n k ré t ta n fo ly a m o k ra  ja v a s la to t 
te tte k . A  B izo ttság  h á ro m  ta g ja  ré sz t v e t t  a  M TESZ 
K özpon ti B izo ttság a  sz ak o síto tt b iz o ttsá g a in a k  m u n 
k á já b a n , ezek  k ö zö tt is e lső so rb an  a  d ec em b er h ó n ap  
e le jé n  a  M TESZ—SZO T közös ren d e zéséb en  ta r to t t  o r 
szágos a n k é t m egszervezésében , m e ly n ek  té m á ja  a  
sz ak m u n k á so k  és k özép fokú  v ég ze ttség ű ek  to v á b b k é p 
zése volt. E n n e k  az  o rszágos a n k é tn a k  e rő s  időbeli e l 
to ló d á sa  m ia tt  az  ily en  té m á jú  szak o síto tt a n k é th e te t 
k é n y te le n e k  v o ltu n k  a  jövő  é v re  h a la sz tan i. A  b iz o tt 
ság  á tsze rv e zé sé t is n a p ire n d re  tű z tü k .

A  p o rá r ta lo m m a l fog lalkozó  m u n k a b iz o ttsá g u n k a t ez 
év  fo ly am án  k ib ő v íte ttü k , á tsz e rv e z tü k  K örnyezetvé 
delm i és Porártalm i M unkabizottsággá, te k in te tte l  a r 
ra , hogy E g y esü le tü n k  b ek ap cso ló d o tt a  C IA T F  m eg fe 
le lő  szak b iz o ttsá g án a k  m u n k á já b a . E n n e k  ü lé se in  a  B i 
zo ttság  v eze tő je : H orváth László  k é t  a lk a lo m m al v e tt 
rész t. A  B izo ttság  m u n k á já n a k  je len tő s  ré sz é t k ü lö n 
b en  az  ú j fe la d a to k k a l v a ló  fog lalkozás m ego ldása  
te t te  k i és eg y b en  en n e k  m egfe lelő  ú j tag o k  b esze rv e 
zése. V iseg rádon  — a  m u n k a te rv n e k  m egfe le lően  — 
n ag y  érd ek lő d ésse l k ís é r t e lő ad áso k b ó l á lló  ö n tö d e i 
P o re lh á r ítá s i a n k é to t ta r to tta k .

M ú lt év b en  a la k u lt  m eg Nyom ásos Ö ntészeti M un 
kabizottságunk. A  B izo ttság b a  m in d é n  n ag y o b b  n y o 
m áso s ö n tö d e  h iv a ta lb ó l d e le g á lt egy-egy  tago t. E B i 
zo ttság  országos je len tő ség é t az  is a láhúzza , hogy e b 
b en  n em csa k  a  K G M , h a n e m  a  N IM , K IM , ta n ác s i stb. 
v á lla la to k  k ü ld ö tte i is ré sz t vesznek . E n n e k  az  ú j b i 
zo ttsá g n a k  leg főbb  te v ék e n y ség e  az  ez év i és tá v la t i 
m u n k a te rv é n e k  k ido lgozása vo lt, d e  egyben  elk ezd te  
a  nyom ásos ö n tő g é p p a rk  stb . fe lm é ré sé t is.

A  „K I M IN E K  M ESTER E” f ia ta l  ön tő  sz a k m u n k á 
sok  országos v e té lk e d ő jé n e k  sze rv ezésé re  és leb o n y o lí 
tá s á r a  m u n k a b izo ttság o t h o z tu n k  lé tre , am ely  a  K ISZ, 
a  V asas S zakszervezet, a  K G M  és a  M a g y ar Televízió  
ille té k es  sze rv e iv e l e g y ü ttm ű k ö d v e  m eg m o zg a tta  h a 
z á n k  f ia ta l  ö n tő  szak em b ere it. A te lev íz ió  á l ta l  is köz 
v e t í te t t  d ö n tő re  á p r il is  17— 18-án k e rü lt  sor a  L en in  
K o h ásza ti M űvekben . S zak o sz tá ly u n k  a  v e té lk ed ő n
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országos I. h e ly ezést e lé r t  v e rsen y ző n ek  b iz to s íto tta  a 
m oszkvai 40. N em zetközi ö n tő  K ongresszuson  való  
részv éte lt.

M u n k ab izo ttság i sz in ten  z a jlo t t le  a  V II. Öntő N a 
pok  e lő k ész ítése  és le b o n y o lítá sa  is. S zak o sz tá ly u n k  
legnagyobb  ren d ezv én y e  a  h az a i és k ü lfö ld i ré sz tv ev ő 
k e t e g y a rá n t m egm ozgató  ö n tő  N apok , am ely en  33 
szak m ai e lő ad ás h an g z o tt el. A közel 350 főny i ré sz t 
vevő  in fo rm ác ió s e lőadásokon , f ilm v e títé se k e n  is ré sz t 
v e tt és m e g te k in te tte  az ö n töde i k iá llítá s t. M in t m á r  
k o ráb b a n , ez  év b en  is so r k e rü lt  a  sz o c ia lis ta  o rszá 
gok  ön tőszakos egye tem i h a llg a tó in a k  s ik e re s  ta lá lk o 
zó jára .

S zak o sz tá ly u n k  te v ék e n y en  ré sz t vesz  a  C IA TF, az 
Ö n tés tec h n ik a i E g y esü le tek  N em zetközi Szövetsége 
ta g ja k é n t a  n em ze tközi m u n k a b izo ttság o k  te v é k e n y sé 
gében  : 
la  B e n to n it 
le  Ö nkö tő  k ev e rék ek
ld  ö ssz e h a so n lító  hom ok (ebben  az év b en  fe je z te  be

tevékenységé t)
4. K ö rn y eze tv éd e lem
6. M e ta llu rg ia  és ön tésze ti tu la jd o n sá g o k

7a L em ezg ra fito s  ö n tö ttv as

7b T e m p erö n tv én y
7c A cé lö n tv én y
7d G ö m b g rafito s  ö n tö ttv as .

H az án k b a n  ta r to t ta  ü llé sé t a  C IA T F  le  M u n k a b i 
zo ttsága, am ely  szám os h az a i és k ü lfö ld i sz ak e m b er te 
v ék en y ség é t fo g ja  össze L jassz  p ro fe sszo r vezetésével. 
L ép ések e t te t tü n k  az a k t ív  nem ze tk ö zi m u n k a b iz o ttsá 
gok  h aza i m eg fe le lő in ek  lé treh o zá sá ra .

A  h e ly i c so p o rto k  ta p a sz ta la tc se ré jé n e k  előseg ítésé re  
b elfö ld i ta n u lm á n y u ta t  szerv ez tü n k . J ú n iu s  11— 12-én 
S zak o sz tá ly u n k  ta g ja in a k  egy c so p o rtja  ta n u lm á n y o z ta  
a  K ecsk em éti K á d g y á r  és a  Szegedi V asön töde  lé te s ít 
m ényeit, te ch n o ló g iá já t.

V ezetőségi ü lé se in k en  a  S zak o sz tá ly  te v ék e n y ség é 
n ek  irá n y ítá sa , he ly i c so p o rto k  és m u n k ab izo ttság o k  
beszám olói, szak m ai e lő ad á sa  sz e rep e ln ek  n a p ire n d en . 
1973-ban n ég y  vezetőség i ü lé s t ta r to t tu n k :

1. 1973. február 1. (KGYV).

Napirend:

1. A z Ö n tödei S zak o sz tá ly  1973. év i m u n k a te rv e .

2. A z Ö n tödei S zakosztá ly  1973. év i k ö ltségvetése .

3. A  K G Y V  hely i cso p o rt 1973. év i te v ék e n y ség é 
n ek  te rv e .

4. A z ap c i h e ly i cso p o rt 1973. év i tev ék en y ség én ek  
te rv e .

4. 1973. decem ber 13. (Ö.V. A célön tő  és C sőgyár). 

Napirend:

1. A z Ö n tödei S zakosztá ly  1973. év i m u n k á já n a k  
é rté k e lé se  és az 1974. év i fe la d a to k

2. Az Ö n tö d ei V á lla la t H ely i C so p o rt 1973. év i te 
v ék e n y sé g én ek  é rté k e lé se  és az  1974. év i m u n k a 
te rv  ism erte té se

3. E gyebek
4. Ju ta lm a z á so k

A vezetőség i ü lé sek  kö zö tt t i tk á r i  m eg b eszé lést t a r 
to ttu n k , am ely ek en  a  vezetőség i h a tá ro z a to k  leb o n y o 
lítá s i k é rd ése i sze rep e ltek . 1973-ban egy t i tk á r i  m eg 
beszé lésre  k e rü l t  so r jú liu s  26-án  K isv á rd á n , a m e ly 
n e k  n a p ire n d je  a  köv etk ező  v o lt:

1. A z 1974. év i szak o sz tá ly i re n d e z v é n y p ro g ra m  e lő 
k ész ítése

2. A  K isv á rd a i H ely i C so p o rt b eszám o ló ja
3. A v á lla la to k  jog i ta g ság á v a l k ap cso la to s  k é rd é sek  

m egbeszélése
4. A V II. ö n tő  N ap o k  le b o n y o lítá sa

N em zetközi kapcsolatok:

N em zetközi k a p c so la ta in k  a  köv etk ező k :

— C IA T F  tagság . R észvé te l kongresszusokon , közgyű 
lé seken , a  m u n k a b izo ttság o k b a n .

— R észv é te l a  b a rá t i  o rszágok  sz ak m a i k o n fe ren c iá in .
— K iá llítá so k , v á sá ro k  m eg tek in tése .

— In fo rm ác ió s  e lő ad áso k  ta r tá sa .

— C ikkcsere .

S zakm ai ta p a sz ta la to k  m eg sze rzésé re  ig y ek ez tü n k  
v a lam e n y i fo rm á t fe lh aszn á ln i.

A  k övetkező  k ü lfö ld i re n d e zv én y e k en  v e t tü n k  rész t:

A  C IA T F  7b m b. ülése,
S ch a ff h au sen  (Svájc)

A C IA T F  7a és 7d m b. ü lése, 
P a d o v a  (Olaszo.)

Ö n tödei rac io n a lizá lá s  k o n fe re n 
cia, D rezd a  (NDK) 

ö n tő  N apok, V á rn a  (B ulgária)
40. N em zetközi ö n tő  K on g resz- 

szus (M oszkva)
F ém ö n tő  K o n fe ren c ia , K ra k k ó  

(Lengyelorsz.)
ö n tő  N apok, O h rid  (Jugoszláv ia) 
C sehsz lovák  ö n tö d ék  

ta n u lm á n y o zá sa  
ö n tő  N apok, B u k a re s t

1973. III. 18—21.

1973. IV. 5— 6.

1973. IV. 9—16.
1973. IV. 19—22.

1973. IX. 9—14.

1973. X. 9—13.
1973. X. 14— 19.

1973. X. 25—28.
1973. X. 25—29.

2. 1973. jún ius 28. (K ecskem éti K ád g y ár).

Napirend:

1. B eszám oló  a  közgyű lés ó ta  v é g z e tt m u n k á ró l
2. A K ecsk em éti H ely i C soport b eszám o ló ja
3. A K ö rn y eze tv éd e lm i M u n k a b izo ttság  b eszám o 

ló ja
4. A  „K I M IN E K  M E STE R E ” v e té lk ed ő  é r té k e 

lése
5. A  V II. Ö ntő  N ap o k  előkészítése.
6. E gyebek

3. 1973. október 26. (Győr).

Napirend:

1. A z 1974. év i re n d e zv én y e k  le b o n y o lítá sáv a l 
k ap cso la to s  te n n iv a ló k

2. A z 1974. év i ren d e z v é n y -p ro g ra m  egyeztetése
3. A  jog i ta g v á lla la to k  eg y esü le ti sze rep e
4. B eszám oló  a  G yőri H ely i C soport te v ék e n y ség é 

rő l
5. A  V II. Ö ntő  N ap o k  é rté k e lé se
6. A 40. N em zetközi Ö ntő  K ong resszu s érték e lé se .
7. E gyebek

Jogi tagvállalataink:

Ö n tö d ei V á lla la t 
C sepeli V as- és A célö n tö d ék  
M a g y ar G ö rd ü lő csap ág y  M űvek  
G ép ip a ri T echno lóg ia i In té z e t 
B u d a i M in tak ész ítő  K TSZ 
L a m p a r t Z IM  S a lg ó ta r já n i G yára .

A tö b b i szak o sz tá lly a l közös jog i ta g v á lla la tu n k :

S a lg ó ta r já n i K o h ásza ti Ü zem ek
K o h ásza ti G y árép ítő  V á lla la t
K G M TI
G an z M Á V AG
V asip a ri K u ta tó  In té z e t
Á llam i P én zv e rő
M a g y ar V agon- és G ép g y ár
D u n ai V asm ű
L en in  K o h ásza ti M űvek
Ó zdi K o h ásza ti Ü zem ek.

A z első c so p o rtb a  so ro lt v á lla la to k  összesen 
123 000,— F t jog i ta g d íja t  fize tn ek .
A  v e lü k  k ia la k í to tt  k ap c so la t fő b b  je llem ző i:

— ren d e zv én y e in k rő l a  v á lla la to k  igazgató i k ü lö n  é r 
te s íté s t k ap n a k ,
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— k ü lfö ld i u ta k a t  e lsőso rban  sz á m u k ra  b iz to sítu n k ,
— vezetőség i ü lé sü n k re  m e g h ív ju k  az igazg a tó k at,
— to v áb b k ép ző  tan fo ly am o k o n  részv é te li d íj k ed v ez 

m é n y t k ap n a k .

S zak e m b e re in k  szak m ai tev ék en y ség én ek  fo k o zására  
az ö n töde i an y ag v iz sg á la t k o rsze rű  k érd é se iv e l fo g la l 

kozó p á ly áz a ti k iírá s t  te ttü n k  közzé. S a jn á la to s  m ódon 
p á ly áz a ti m ű  S zak o sz tá ly u n k h o z  nem  é rk e z e tt be.

ö ssz e fo g la lá sk é n t e lm o n d h a tju k , hogy S zak o sz tá 
ly u n k  1973-ban igen  so k ré tű , e red m én y es m u n k á t vég 
zett.

Bakó Károly

Az OM BKE Öntödei Szakosztályának 
1974. évi munkaterve

A z Ö n tödei S zakosztá ly  1974-re te rv e z e tt te v é k e n y 
sége a  M TESZ és  a z  O M B K E 1972. év i közgyűlésének  
h a tá ro z a ta i a la p já n  k ia la k í to tt  3 év es  m u n k a te rv n e k  
szerves részé t képezi.

C é lu n k  to v áb b i ö n töde i sz ak e m b erek  b ev o n ása  a 
m u n k á n k b a , az  a k t ív  tag ság  sz ám á n ak  növelése.

Ű j hely i, ille tv e  szak c so p o rto k  m e g a la k ítá sá t a k k o r 
lá tju k  cé lsze rű n ek , h a  — k ö rü lm é n y e ik  m é rleg elése  
a la p já n  — a k tív  tev ék en y ség ü k  b iz to s íto ttn a k  lá tszik . 
A z ily en  cso p o rto k n ak  pénzügy i k e rü le tü n k b ő l an y ag i 
tá m o g a tá s t n y ú jtu n k  (pl. szék e sfe h é rv á ri, szeged i hely i 
csoport, Ö n té sze ttö r tén e ti és M úzeum i S zakcsoport).

E lső ren d ű  fo n to ssá g ú n ak  te k in tjü k  a  m u n k a b izo ttság i 
tev ék en y ség  e lőseg ítésé t. L é treh o zzu k  a z  a k tív  n e m z e t 
közi m u n k ab izo ttság o k  haza i m egfe le lő it, és ú j m u n k a -  
b izo ttság o k a t a la k ítu n k  :

— sz ó tá r  b izo ttság ,
— üzem szervezési m u n k ab izo ttság ,
— sz á m ítá s te c h n ik a i és ren d szersze rv ezés i m u n k a b i 

zottság.

Az e lé r t e re d m én y e k e t p u b lik á lju k , é s  ja v a so lju k  a 
S zab v án y ü g y i H iv a ta l, a  v á lla la to k  és in tézm én y ek  fe lé  
a  v iz sg á la to k  bevezetését.

S zak o sz tá ly u n k  ré sz t vesz a  K G M  fe jlesz tési p ro g 
ra m ja in a k  m e g v a ló s ításáb an , a  M in isz té riu m  és az 
O M B K E eg y ü ttm ű k ö d é si m e g á lla p o d á sa in a k  k id o lg o zá 
sá b an  és le b o n y o lítá sáb an . S zo rgalm azzuk , hogy a te r 
v ekkel, fe jlesz tési ko n cep ció k k al k ap cso la to s  ja v a s la ta 
in k a t az á lla m i szerv ek  jo b b an  vegyék  figyelem be.

B ő v ítjü k  a  jo g itag  v á lla la to k  k ö ré t: a  szak o sz tá ly u n k  
á l ta l  m eg v a ló s íto tt em lé k la p  k ísé re té b en , a  h e ly i cso 
p o rto k  v eze tősége inek  b ev o n á sá v a l lá to g a tá so k a t t e r 
v ezü n k  a  n ag y o b b  ö n tö d ék k el ren d e lk ező  v á lla la ta in k  
veze tő in é l a k ap cso la to k  e lm ély íté se  érd ek éb en .

B elfö ld i ta n u lm á n y u ta k o n  G yőr, M osonm agyaróvár, 
ille tv e  S zék e sfeh é rv á r  ip a rá t  k ív á n ju k  m eg ism ern i.

R észt v eszü n k  a  sz a k e m b e r-u tá n p ó tlá s  b iz to sításáb an , 
a sz ak e m b erek  to v áb b k ép zéséb en , a  fe jle tt  b e l-  és k ü l 
fö ldi te ch n o ló g iák  ism erte téséb en . A sz a k m u n k á s -u tá n 
p ó tlá s  k é rd é se in e k  m e g v ita tá sá ra  o rszágos a n k é to t 
szervezünk .

F e jle sz tjü k  k a p c so la ta in k a t tá rse g y esü le te in k k e l 
(M KE, G TE). H osszú tá v ú  e g y ü ttm ű k ö d é s t k ív á n u n k  
k iszé lesíten i a  g épszerkesz tők  és  a z  ön tők  között.

Az O M B K E szak o sz tá ly a i közü l a  F ém k o h ásza ti S zak 
o sz tá lly a l közös re n d e z v é n y t te rv e z ü n k  „ S á rg a ré z -k o k il-  
laö n tés  és a lu m ín iu m -fo rm a ö n té s” cím m el. A z o k ta tás , 
a  k ö rn y eze tv éd e lem , a  n ag y re n d ezv é n y ek  leb o n y o lítá sa , 
a  f ia ta lo k  b ev o n ása  te rü le té n  m á s  szak o sz tá ly o k k a l 
e g y ü tt k ív á n u n k  m ű k ö d n i. A  m isk o lc i k ö rn y eze tv éd e lm i 
k o n fe ren c ián  sz ak o sz tá ly u n k  önálló  szekció  ta r tá s á t  te r 
vezi.

Az ed d ig i g y ak o rla th o z  h aso n ló an  1974-ben is n ív ó 
d íj ja l  ju ta lm a z z u k  az ö n tö d é b e n  m e g je le n t sz ín v o n a la s  
c ik k ek  szerző it. Ju ta lo m b a n  ré sz e s ítjü k  az  egye tem i 
T u dom ányos D iák k ö ri M ozgalom ban  e re d m é n y t e lé r t  
ön tőszakos k o h ó m é rn ö k -h a llg a tó k a t. A  F ia ta lo k a t S ze r 
vező M u n k a b izo ttság u n k  a  d u n a ú jv á ro s i F ő isko la i K a r  
h a llg a tó it, v ég zett n ö v e n d é k e it is  b ev o n ja  m u n k á já b a .

A szakosz tá ly  eg y ik  leg fo n to sab b  fe la d a tá n a k  ta r t ja ,  
hogy o rszágos és n em ze tk ö z i ren d e zv én y e k  szervezésé 
vel a  k o rsze rű  te ch n o ló g iák a t és  a  tu d o m án y o s e re d 

m én y ek e t e l ju tta s sa  a  sz ak e m b erek  széles köreihez. 
M u n k ab izo ttság o k a t h o zu n k  lé tre  az  1975. é v i V III. 
ö n tő  N apok  s  a z  1978. év i 45. N em zetközi ö n tő k o n g 
resszus e lő k ész ítésére  és leb o n y o lítá sá ra .

N em zetközi k a p c so la ta in k b a n  to v á b b ra  is kom oly  
sú ly t k ív á n u n k  fe k te tn i a  sz o c ia lis ta  o rszágok  tá rse g y e 
sü le te iv e l va ló  eg y ü ttm ű k ö d é sre . F okozzuk  te v ék e n y 
s é g ü n k e t a  C IA T F  k e re té n  b e lü l is. N em zetközi te v é 
k en y ség ü n k  hasznos fo rm á já t je le n tik  a  k ü lfö ld  te c h 
n ik a i e re d m é n y e it b e m u ta tó  in fo rm ác ió s an k é to k . T e r 
v e in k  sz e rin t a z  N S Z K -beli H ü tte n es—A lb e r tu s  és  a  
sv á jc i M in e ra lc h em ie  cég sz e rv ez  a n k é to k a t.

S zak o sz tá ly u n k  az  Ö n tö d e  ú j sz e rk esz tő it m esszem e 
nően  tá m o g a tja , c ikkekke l, h íra n y a g g a l lá t ja  el.

A szak o sz tá ly  m u n k á já n a k  irá n y ítá sá ra  vezetőségi 
ü lé se in k e t 1974-ben is 2— 3 h a v o n ta  ta r t ju k , fő leg  hely i 
c so p o rtja in k n á l ( ja n u á r: S opron , á p r il is : S á to ra l ja ú j 
hely). A  to v áb b i p ro g ra m o t a  k éső b b iek b en  h a tá ro zz u k  
m eg. T itk á ri ü lé se in k en  a  vezetőség i ü lé sek  h a tá ro z a 
ta in a k  m e g v a ló s ítás i le h e tő ség e it m e g v ita tju k .

1974. év i szak o sz tá ly i tev ék e n y ség ü n k  főbb  irá n y a it 
a  fen tiek  a la p já n  a  k ö v etk ező k b en  fo g la lh a tju k  össze:

— szak m ai ren d e zv én y e k  szervezése , leb o n y o lítá sa  a 
k o ráb b i év e k n e k  m egfe lelő  sz á m b a n ;

— ren d e zv én y e k k e l ü n n e p e ljü k  m eg  a  M agyaro rszág  
és a  S zo v je tu n ió  közö tti tu d o m á n y o s-m ű sz ak i e g y ü tt 
m űk ö d ésrő l szóló  k o rm án y k ö z i egy ezm én y  a lá írá s á 
n ak  25. é v fo rd u ló já t;

— n em zetközi k a p c so la ta in k a t b ő v ítjü k , kü lö n ö s te k in 
te t te l  a  m u n k a b izo ttság i m u n k á ra ;

— fe jle sz tjü k  m u n k a b iz o ttsá g a in k a t és ú ja k a t  hozunk  
lé tre ;

— szak - és h e ly i c so p o rtja in k a t to v áb b  e rő s ít jü k ;
— m o z g ó sítju k  ta g sá g u n k a t a z  V. ö téves te rv  e lő k ész í 

té sév e l k a p c so la tb a n ;
— fe jle sz tjü k  sz a k m u n k á s-  és  k ö zép sz in tű  o k ta tá s u n 

k a t;
— ré sz t veszünk  az eg y e sü le tü n k e t é r in tő  ren d e zv én y e k  

le b o n y o lítá sáb a n  (pl. K ö rn y eze tv éd e lm i K o n fe re n 
cia) ;

— tisz tázzu k  k a p c so la ta in k a t jo g itag  v á l la la ta in k k a l;
— m u n k a b izo ttság o k a t h o zu n k  lé tre  a  V III. ö n tő  N a 

pok  és a 45. N Ő K  szervezésére .

Az Öntödei Szakosztály 1974. évi rendezvényei

N agyrendezvények :

1. V II. D iósgyőri M in tak ész ítő  N apok  (V askohászati 
Szó. é s  M in tak ész ítő  S zakcsop .); m á ju s  14— 16.

2. G ép e s íte tt ö n tö d ék  k a rb a n ta r tá s i  re n d sz e re  (K ecs 
k em é ti h e ly i csop .); II. n . é v  (2 napos).

3. S á rg a réz -k o k illaö n té s  é s  a lu m ín iu m -fo rm a ö n té s  
(F ém k o h ásza ti Szó. és a  sz ék e sfe h é rv á ri he ly i 
csop.) ; m á ju s  9— 10.

4. N yom ásos Ö ntő  K o n fe re n c ia  (Fém öntő  Szakcsop .); 
szep tem b er.

5. N y o m áso sö n tv én y -k iá llítá s  (Fém öntő  S zakcsop.); 
m árc ius.

6. S op ro n i T em p erö n tés i és M in tak ész ítés i N apok  
(Soproni h e ly i csop.); o k tó b e r.

7. A z ön tödei k a rb a n ta r tá s ,  n a g y ja v ítá s  e lőkész ítése  
és v é g re h a jtá sa  (Csepeli h e ly i csop) ; m árc ius.
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В. A z ö n töde i te rm e lé s irá n y ítá s  fe jle sz tésén ek  cé lk i 
tűzései, lehe tőségei (C sepeli he ly i csop.) ; ok tó b er.

9. S zám ító g ép ek  ön tö d e i a lk a lm a z á sa  (G yőri hely i 
csop.); f e b ru á r  28.

10. II. J á rm ű ip a r i  Ö n tv én y g y á rtá s i A n k é t (G yőri hely i 
csop.) ; á p r il is  29— 30.

A z О. V. H elyi Csoportjának rendezvényei:

11. A z ü zem szervezés e red m én y e i az  ö .  V .-n á l; fe b 
ru á r .

12. A  g y ártm án y ö ssz e té te l és so ro za tn ag y ság  h a tá sa  
az ö n k ö ltség re ; m árc ius.

13. T a n u lm á n y ú t K isv á rd á ra  az  ú j ra d iá to rg y á r tó  gé 
p ek  és a  D isam atic  ta n u lm á n y o z á sá ra ; m ájus.

14. A hom ok  és a  k ö tő an y ag o k  v iz sg á la tá n a k  k ö zv e te tt 
m ó d szere ; jún iu s .

15. A göm b g rafito s  ö n tv é n y g y á rtá s  leh e tő ség e  a z  ö .  V.- 
n á l; szep tem ber.

A  Csepeli H elyi csoport rendezvényei:

16. A z a la p -  és seg éd an y ag o k  te rv ezése  és fe jle sz té sé 
n e k  irá n y a i a  v á l la la tn á l;  ja n u á r .

17. A K IM  K IT  leg jo b b  do lgozat sz e rző jé n ek  e lő ad á sa ; 
fe b ru á r .

18. A K IK  leg jobb  do lgozat sze rző jé n ek  e lő ad ása ; á p 
rilis.

19. A v aso lv asz tá s  fe jle sz tésé n ek  cé lk itűzése i a  v á l la 
la tn á l, a  p iac i igén y ek  f ig y e lem b ev é te lév e l; m á ju s .

20. A p ia c k u ta tá s  h e lyze te , m ódszere  a  v á l la la tn á l;  jú 
n ius.

21. A tisz tító i m u n k a  c sö k k en té sén ek  leh e tő ség e i; jú 
lius.

22. T á jék o z ta tá s  a  v á l la la t ú jítá s i tevékenységérő l, fe l 
a d a ta iró l ;  au gusz tus.

23. A m u n k asze rv ezés h e lyze te , e re d m én y e i és  cé lk i 
tűzése i a  v á l la la tn á l;  szep tem b er.

24. A g y ártá se lő k ész íté s i tev ék en y ség  je len leg i h e ly 
ze te  és fe jlesz tési irá n y a ; augusztus.

25. A V á lla la t p énzügy i helyzete, tev ék en y ség e ; d e 
cem ber.

A K ecskem éti H elyi Csoport rendezvényei:

26. A g y ár fe jlesz tési lehetőségei a  je le n  és következő  
ö téves te rv b e n .

27. M u n k a- é s  üzem szervezési leh e tő ség ek  a  gépi és 
kézi ön tödében .

28. A p o rá r ta lo m  e llen i védekezés he ly i lehe tő ség ein ek  
v izsgála ta .

A  Sátoraljaújhelyi H elyi Csoport rendezvényei:

29. B eszám oló  a  40. N em zetközi Ö ntő  K o n g resszu sró l;
I. n . év.

30. B eszám oló  a  lipcse i k ö n n y ű fém ö n tö d éb en  t e t t  t a 
n u lm á n y ú iró l; II. n. év.

31. B eszám oló  a  p résö n tő  szerszám ok  a u to m a tik u s  
h ű tő -fű tő  b eren d ezésén ek  üzem i ta p a sz ta la ta iró l;
III . n . év.

32. B eszám oló  a z  A lM g3 D IN  1725 a n y a g  k o k illaö n té -  
sénél, c s iszo lásánál és fe lü le ti k eze lésénél sz e rze tt 
ta p a sz ta la to k ró l; IV. n. év.

A  M osonmagyaróvári H elyi Csoport rendezvényei:

33. Ü ti beszám oló  a  k ra k k ó i N yom ásos ö n té sz e ti  N a 
pokró l, v a la m in t a  P o lsk i F ia t  szem élygépkocsi 
g y á rb a n  te t t  ü ze m lá to g a tá sró l; ja n u á r .

34. T a p a sz ta la to k  a  fu rá n g y a n tá s  k ö tő an y ag o k k a l g y á r 
to t t  m a g o k k a l; fe b ru á r .

35. Az N S Z K -b a  s z á ll íto tt s z ü rk e ö n tv én y e k k e l szem ben  
tá m a sz to tt k ö v e te lm én y ek ; m árc ius.

A z Ö ntészettörténeti és M úzeum i Szakcsoport 
rendezvénye:

36. A M úzeum i H ónap  k e re té b e n  k a m a ra k iá llí tá s  és 
e lő ad áso k ; o k tó b e r.

A z O ktatási M unkabizottság rendezvénye:

37. A n k é t az  ö n tö d e i sz ak m u n k á so k  és tech n ik u so k  
(szakközépiskolások) to v áb b k ép z ésé n ek  p ro b lé m á i 
ró l; IV. n. év .

A  Fiatalokat Szervező M unkabizottság rendezvénye:

38. A z egyetem i TD K  do lgozatok  szerző in ek  m űszak i 
a n k é t ja ;  m ájus.

Az Ö n tödei S zak o sz tá ly  az  1974. au g u sz tu sá b an , M is 
ko lcon  ta r ta n d ó  K ö rn y e ze tv éd e lm i K o n fe re n c iá n  ö n 
á lló  ön tésze ti szekció  sze rv ezésé t v á lla lja . A  szekció  te 
m a tik á ja :  ^
— az ö n tö d ék re  vonatk o zó  h az a i és k ü lfö ld i k ö rn y e 

ze tv éd e lm i e lő íráso k ;
— a d a to k  a  h az a i ö n tö d ék  szennyezési fo rrá sa in a k  fe l 

m é résé rő l ;
— a z  egyes szennyezési fo rráso k , ille tv e  a  k ö rn y eze ti 

te rh e lé sü k  m e g szü n te té sén ek  m ó d ja i;
— a  jövő  ö n tö d é je  k ö rn y eze tv éd e lm i szem pontbó l.

A szo v je t— m ag y ar m ű sz ak i eg y ü ttm ű k ö d é s  a lá ír á s á 
n a k  25. é v fo rd u ló ja  a lk a lm á b ó l а  VI. S op ro n i T em p er- 
ö n tési és M in tak ész ítés i N ap o k ra , ille tv e  a  S zak e m b e r- 
képzés A n k é tra  sz o v je t e lő a d ó k a t h ív u n k  m eg. A több i 
szak o sz tá lly a l e g y ü tt sz ak m a i ta lá lk o z ó k a t sz e rv ez ü n k  
szo v je t és m ag y ar sz ak e m b erek  között.

K ülfö ld i rendezvények:

1. N em zetközi ö n tő  K ongresszus. L iège, B e lg iu m ; jú 
n iu s 9— 14.

2. G IF A  ’74, ön tödei szak k iá llítá s . D üsseldorf, N SZ K ; 
jú n iu s  8— 14.

NDK

3. K ö n n y ű fé m ö n tv é n y ek  g y á r tá sá n a k  és u tó lagos k e 
ze lésének  p ro b lém ái. C o ttbus, á p r il is  25—26.

4. F re ib e rg i F ő isk o la i N apok . F re ib erg , m á ju s  21—24.
5. A m in tak é sz íté s  fe la d a ta i a z  N D K  ö n tő ip a ra  fe l 

a d a ta in a k  m ego ldásában . L ipcse, jú n iu s  13— 14.
6. ö n tő  N apok. D rezda , n o v em b er 12— 13.

Bulgária

7. A  k ö rn y ez e tv é d e le m  p ro b lém ái, k o n fe ren c ia . V árn a , 
m á ju s  9— 11.

8. N em zetközi V ásár. P lovd iv , szep tem ber. 

Csehszlovákia

9. ö n tv é n y h ib á k  m eg h a tá ro zása , III. k o n ferenc ia . 
B rno , jú n iu s .

10. S zak fo ly ó ira to k  sze rk esz tő in ek  X III . ta lá lk o zó ja . 
B rno , szep tem b er.

11. N ehéz le m ez ö n te cs-k o k illá k  g y á rtá sa . V. T a try ,
IV. n . év.

A lengyel é s  ju g o sz láv  eg y e sü le t p ro g ra m já t n em  k a p 
tu k  m ég kézhez.

Bakó Károly
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A CI A TF 7 b. munkabizottságának ülése Schaffhausenben

A z ö n té s te c h n ik a i E g y esü le tek  N em zetközi S zö v et 
ség én ek  7b „Tem peröntvények” b izo ttság a  m á rc iu s  19—
20. kö zö tt S c h a ffh au se n b en  (Svájc) ta r to t ta  so ro n  k ö v e t 
kező ü lését.

A z O M BK E Ö n tödei S zak o sz tá ly á t Dr. M acher Fri
gyes, a  b izo ttság  ta g ja  kép v ise lte . Az ü lésen  a  v en d é g 
lá tó k o n  k ív ü l F ran c iao rszág , H o llan d ia , L engyelország , 
az N SZK , O laszország  és S védország  képv ise lő i v e tte k  
részt.

A b izo ttság i ü lések  festő i k ö rn y eze tb en , a  + G F +  tu 
la jd o n á b a n  levő  egykori ko lo sto rb an , a  „ P a ra d ie s”-b en

1. fénykép . A z  egykori kolostor, a „Paradies” épülete, 
ahol az ülések fo ly tak

v o lta k  (1. fénykép). A z első  ü lé s  m á rc iu s  19-én, 9 
ó ra k o r  k ezdődö tt. Dr. Siefer, W . a  b izo ttság  je len leg i 
e ln ö k e  k ö sz ö n tö tte  a  m e g je len te k e t. E zu tán  é r té k e lte  
az e lm ú lt év b en  S o p ro n b an  ta r to t t  ü lé s  e red m én y e it. 
M eleg sz av a k k a l ism é te lte n  m egköszön te  a  m a g y a r-  
o rszág i v en d é g lá tá s t, a  k itű n ő  ren d ezés t, a  f e le jth e te t 
len , k ed v es fo g ad ást, am ely  ö rö k k é  em lék eze tes  m a ra d  
m in d en  rész tvevőnek .

A h iv a ta lo sa n  táv o llev ő  Finger, W. a  + G F +  v ezér- 
ig azg a tó ja  n ev é b en  a  b izo ttság  előző elnöke, Dr. Gut, 
К. k ö szö n tö tte  a  m eg je len te k e t. V issz ap illan to tt az 
1961-ben B ecsben  a la k u lt  b izo ttság  m u n k á já ra , a m e ly 
n e k  M ag y aro rszág  a  m e g a la k u lá s  ó ta  ta g ja . N év szerin t 
is m e g e m líte tte  az  első ü lés rész tv ev ő it, k ö z tü k  Dr. 
Varga Ferencet is.

Ö röm m el á l la p í to tta  m eg  a  to v á b b ia k b a n  az t a  sok 
kezdem ényező  lépést, am e ly e t a  b izo ttság  te tt.  Szólt 
azo k ró l a  ja v as la to k ró l, a m e ly e k e t a  b izo ttság  a  
C IA F T -hoz e l ju tta to tt .

A z ü lés k övetkező  té m á k k a l fo g la lkozo tt:

I rá n y e lv e k  a  „M eg m u n k á lás : e sz te rg á ly o zás” te rv e 
ze thez.

Irá n y e lv e k  a „M eg m u n k á lás : g y o rsm eg m u n k á lá si 
v iz sg á la to k '’-hoz.

I rá n y e lv e k  a  „H egesz tés” te rv eze th ez .
I rá n y e lv e k  a  „ N y ú lá sh a tá r  m e g h a tá ro z á sá ”-hoz.
ö ssz e fü g g ése k  a  m e ch a n ik a i tu la jd o n sá g o k  kö zö tt 

(Dr. Siefer, W. r e fe rá tu m a ) .

A „T a p a sz ta la to k  é r té k e lé se  a  k v a n to m é te re s  e lem 
zé sn é l” c ím ű  v ita in d ító  e lő ad á s t Dr. M acher Frigyes 
ta r to tta .  R á m u ta to tt,  hogy a  k v a n to m é te re k e t g y ártó  
cégek  le g tö b b je  c sak  a  m ű sz e rt szá llítja , az e lem zési 
m ó d sz erek e t az ü zem e lte tő n ek  k e ll k ido lgozn ia . E

m u n k a  egy ik  a la p fe lté te le  a  he ly es  p ró b av é te l. V éle 
m én y e  sz e rin t ez m a  m ég  n e m  m ego ldo tt. Ja v a so lta  
ezért, hogy a  b izo ttság , h a  szükséges, vegyészekkel 
e g y ü tt dolgozzon k i egységes, a  te m p erö n tv é n y ek  
e lem zéséhez m in d e n b e n  m egfe lelő  m in tav e v ő  k o k illá t.

Dr. W ilhelm , L. a  + G F +  singen i (NSZK) la b o ra tó 
r iu m á n a k  v ez e tő je  rész le tese n  ism e r te tte  az ü ze m ü k 
b en  k ido lgozo tt rö n tg e n sp e k tro m é te re s  e lem zési e l 
já rá s t.

A z e lh an g z o tt k é t  e lő ad á s  és a  v ita  e re d m é n y e k é n t 
Dr. Siefer, W. e ln ö k  k é r te  a  k é t előadó t, hogy  az e l 
h a n g z o tta k a t írá sb a  fo g la lv a  k ü ld je  m eg a  b izo ttság  
titk á rsá g á n a k .

Bordes, A. (H olland ia) a  tem p erszén cso m ó k k a l, i l le t 
ve  k ia la k u lá su k k a l fog lalkozo tt, m íg  Trapp, H. G. 
(Svájc) a  + G F + - n é l  k ido lgozo tt, m ag n éz iu m m al k e 
z e lt te m p e rv a s  e lő á llítá sá t, tu la jd o n sá g a it ism e r te tte  
rész le tesen . Prof. Dr. Raczka, J. (Lengyelország) a 
te m p e rö n tv é n y e k  fe lü le ti é rd esség én ek  m e g h a tá ro z á 
s á ra  k id o lg o zo tt e ta lo n p ró b á t m u ta t ta  be.

F o g la lk o zo tt a  b izo ttság  m ég  a  te m p e rö n tv é n y e k  m é 
re ttű ré sé v e l, k ifá ra d á s i h a tá sá v a l, az  ISO  fe lé  teen d ő  
ja v a s la to k k a l, ille tv e  a  b izo ttság i k ia d v án y o k  m e g je 
len és i fo rm á já v a l. A  k é tn ap o s  ü lés b e fe jez ése k én t a  
b izo ttság  ö rö m m el és e g y h a n g ú an  e lfo g a d ta  a  lengyel 
delegáció  ja v a s la tá t, hogy soron  k övetkező  ü lését, 
1974-ben L engy e lo rszág b an  ta rtsa .

A z u to lsó  ü lés u tá n  a  ré sz tv ev ő k  m e g te k in te tté k  az 
1948. X II. 31-én a la p íto tt „E isen b ib lio th e k ”-e t (V as 
k ö n y v tá ra t) , am e ly e t a  „ P a ra d ie s” E rn s t M ü lle r szobá 
já b a n  h e ly ez te  el. A  k ö n y v tá ra t a  + G F - j-  a lap íto tta .

A k ö n y v tá r  m e g lá to g a tá sa  u tá n  a  b izo ttság  ta g ja i 
S te in  é r in té sé v e l H ohe— K lin g en  v á rá b a  m en tek , aho l 
Dr. Guyer, G. L. (Svájci V asö n tö d ék  S zövetségének  
e ln ö k e  k ö szö n tö tte  a  v endégeke t. A z ú t  v ég c é lja  a  s in 
gen i (NSZK) -j-GF-f- ön töde  m eg tek in té se  volt.

S in g en b en  Naberfeld  igazgató  ú r  fo g ad ta  a  b iz o ttsá 
got. A  g y á ra t 1895-ben lé te s íte tté k , 280 ezer m2 te rü 
le te n  fekszik , am ely b ő l 90 ez e r  m2 a  b eé p íte tt. A  3500 
dolgozóból 550 fő  a lk a lm azo tt. A dolgozók 60—70% -a 
az ö n tö d éb en  dolgozik . K é t B ü h re r -so rra l fo rm ázn ak . 
A  k ise b b ik  so ron  a  sz ek rén y e k  m é re te  880 X 640 X 190, 
és kb . 380 sz e k ré n y /ó ra  a  te lje s ítm é n y , m íg  a  n ag y o b 
b ik  soron  a  sz ek rén y e k  m é re te  1400 X  1000 X  250, és 
150 szek rén y  k észü l ó rán k é n t.

A z ön tés au to m a tik u sa n , sú ly m érésse l tö r té n ik . K ét 
k u p o ló v a l o lv a sz tan ak : az egy ik  16 t /ó ra , m íg  a  m ásik  
30 t /ó r a  te lje s ítm é n y ű . H áló za ti f re k v e n c iá s  k em en c é 
v e l d u p le x íro zn ak . A  hőkezeléshez  k ü lö n fé le  rég i és új 
k em en c ék  (pl. 2 db  L u d w ig  M. g y á rtm án y ú ) szo lgál 
nak .

A  f ittin g e k e t — ez a  leg főbb  te rm é k ü k  — h o rg a 
n y o zv a  sz á llítjá k . S z ab a d a lm u k  a la p já n  m e n e tv á g ás  
u tá n  h o rg an y o z n ak  és a  m e n e te k  k ö zö tt m égsem  m a 
r a d  ho rg an y . N ag y sz ilá rd ság ú , p e rli te s  te m p e rö n tv é -  
n y ek e t is g y á rta n a k . L a b o ra tó riu m u k  a  leg m o d ern eb b , 
14 fő  do lgozik  benne . Az első  lépcsőben  500 ezer D M -t, 
a  m á so d ik b a n  800 ezer D M -t k ö ltö tte k  a  la b o ra tó 
r iu m ra . 2 db  R SV  v á k u u m -rö n tg e n -sp e k tro m é te rü k  
v a n  N ix d o rf co m p u te rre l.

19-én es te  az  „A lte  R h e in m ü h le ” szá llo d áb an , B ü- 
s in g en b en  (a S ch affh au se n  m e lle tti  E n k lav éb en ) Fin 
ger, W., a  + G F +  v ezé rig a zg a tó ja  fo g a d ta  a  b iz o ttsá 
got. Finger, W. k ed v e s  üdvözlő  sz a v a ira  Dr. Siefer, W. 
v á laszo lt. A  m e g h itt lég k ö rű  fo g ad ás to v á b b i a lk a lm a t 
a d o tt n em csa k  a  szem élyes k ap c so la to k  lé tes ítésé re , 
h a n e m  szak m ai v i tá k ra  is.

K öszönet i l le ti  a  v e n d é g lá tó k a t a  k itű n ő  re n d e z é sé r t 
és a  sz íves fo g ad ta tá sé r t. A S ch a ffh au se n b en  e ltö ltö tt 
ked v es n ap o k  ö rö k k é  em lékeze tesek  m a ra d n ak .

Dr. M acher Frigyes
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Szabványosítási hírek
ŰJ SZABVÁNYOK

A lu m ín iu m

M SZ  3 7 4 5 - 7 3  ( A z  M S Z  3745 — 66 és 3758/1— 69 he
lyett )  K ohóalum ínium . Tömbök
F o n to sa b b  v á lto z á so k  a  s z a b v á n y  előző k ia d ása ih o z  
k é p e s t :
— a  k o h ó a lu m ín iu m  tö m b ö k  ed d ig i k ü lö n á lló  s z a b 

v á n y b a n  re n d e z e t t  v eg y i ö ssz e té te li és á l ta lá n o s  
m ű sz ak i e lő írása i egy  sz a b v á n y b a  k e rü lte k ,

— az an y a g m in ő ség i v á la sz té k  az  edd ig i 10-ről 16-re 
b ő v ü lt. Ú j m in ő ség ek : A1 99,999; A1 99,97; 
A1 99,85; A1 99,7 E  és A1 99,6,

— a  s z a b v á n y  m e llé k le tte l eg észü lt ki, m e ly  a  v illa 
m os e llen á llá sn ak  az  e le k tro m o to ro s  erő  m érésén  
a lap u ló  m e g h a tá ro z á s á t tá rg y a lja .

M S Z  3 7 4 7  — 73  (sorozat). A lu m ín iu m  anyagminőségek és 
mechanikai tulajdonságok
A z  ö t  ö nálló  sz a b v á n y la p ra  bom ló  so ro z a tb a n  az  1. 
la p  az  a n y a g m in ő ség ek e t, a  2. la p  a  lem ezek , sza lag o k  
és tá rc s á k , a  3. lap  a  r u d a k , a  4. la p  a  csö v ek  és az  5. 
la p  a  h u z a lo k  m e c h a n ik a i és v illam o s tu la jd o n s á g a it  
tá rg y a lja .
A z előző k ia d ásh o z  k é p e s t az  a n y a g m in ő ség i v á la sz tó k  
k é t  ú j m inőségge l b ő v ü lt  (A1 99,85 és A1 99,7 E ).

M S Z  1 6 4 0 0 /2  — 7 3  ( A z  M S Z  16400/2 — 70 helyett)  A lu 
m ín ium  és ötvözött a lum ínium . Sajtolt szelvények méret- 
tűrései
A  sz a b v á n y  a  n em  s z a b v á n y o s íto tt  m é re tű  s a j to l t  
sze lv én y ek  m é re ttű ré s e it  tá rg y a lja .  A z á td o lg o zá s  so 
r á n  a  tű ré s é r té k e k  a  sz a b v á n y  m egelőző  k ia d á sá h o z  
k é p e s t c sö k k e n te k . A z e lő íráso k  k ie g ész ü lte k  a  ru d a k  
egyenességére , e lc sa v a ro d á sá ra  ős h o ssz ú sá g á ra  v o 
n a tk o z ó  k ö v e te lm én y e k k e l.

Egyéb színesfémek

M S Z  8 3 3 — 7 3  ( A z  M S Z  833— 51 helyett) Ólomlemez és
szalag
A z ú j sz a b v á n y b ó l k im a ra d ta k  a  le m ezes ik ra  v o n a t 
kozó k ü lö n  e lő írások , u g y a n a k k o r  b ő v ü lt  a  lem ezek  
v a s ta g sá g i v á la sz té k a  és lényegesen  c s ö k k e n te k  a  v a s 
ta g ság i tű ré se k  é r té k e i. A z ú j tű ré sé r té k e k  k ise b b ek  a  
rég i k ü lö n leg es tű ré se k n é l s így  az  ú j s z a b v á n y b a n  
elegendő  v o lt  csak  egy  tű ré s o s z tá ly t  s z e re p e lte tn i. 

M SZ  8 3 3 — 7 3  (A z  M S Z  8 3 3 -5 1  helyett) Vízvezetéki 
ólom nyomócső
A  sz a b v á n y  iv ó v íz  és ip a r i  v íz v ez e té k ek  c é ljá ra  szo l 
g á ló  ó lom  n y o m ó csö v ek  m é re te ire  és á lta lá n o s  m ű 
szak i k ö v e te lm én y e ire  v o n a tk o z ik . A  m é re tv á la sz té k  
n em  v á lto z o tt ,  az  á td o lg o z á s  in k á b b  csak  az  á lta lá n o s  
m ű sz a k i e lő íráso k  szöveges ré sz e it é r in ti.

M SZ  1 6 3 7 5 - 7 3  (A z  M S Z  1 2 3 9 -5 3  és 1 2 3 9 1 -5 3  he
lyett )  Nemesfém  lemezek, szalagok és csikók. M éretek és 
m űszaki előírások

M S Z  1 6 3 7 6  — 7 3  (A z  M S Z  3765— 53 és 19642 — 53 he
lyett )  Nem esfém  rudak, huzalok és huzalszalagok. M ére 
tek és m űszaki előírások
M in d k é t s z a b v á n y  az  ékszer-, a  v illam os-, a  r á d ió te c h 
n ik a i-  és az  e le k tro n ik a i ip a rb a n  fe lh a sz n á lt nem es- 
fé m te rm é k e k re  v o n a tk o z ik . T á rg y a lja  a  m é re tre , 
h u llá m o ssá g ra , k a rd o ssá g ra , g ö rb eség re  v a la m in t  a  
fe lü le tre  és a  belső  h ib á k ra  v o n a tk o z ó  k ö v e te lm é n y e 
k e t , azo k  v iz sg á la tá t,  to v á b b á  a  cso m ag o lás  és a  sz á l 
l í tá s  m ó d já t.

Anyagvizsgálat

MSZ 15118— 73 Réz elridegedésének vizsgálata hidrogén
ben
A  v iz sg á la t so rá n  a  p ró b a te s te t  h id ro g én  a tm o sz fé rá 
b a n  kell h e v íte n i, m a jd  lehű lés u tá n  a  k ó p lék en y ség e t 
h a j to g a tá s s a l ,  e llenő rizn i. A  v iz sg á la t a  réz  o x ig é n 
m e n tesség én ek  ellenő rzésé re  szo lgál és azo n  a lap sz ik , 
h o g y  a  réz b e  d if fu n d á l ta to t t  h id ro g én  ox igén  je len lé 
te k o r  az za l v ízgőzzé egyesü l. A  vízgőz o k o z ta  fe sz ü lt 
ségek  az  a n y a g sz e rk e z e te t a  k r is tá ly h a tá ro k n á l  s z é t 
ro n cso lják  és tö ré k e n n y é  tesz ik .

MESSELEKTRONIK

Rádiófrekvenciás méréstechnika 
az NDK-ból

FMM 24004 típusú 
területmérő készülék

Az készülék mind műszakilag célszerű, mind 

alkalmazástechnikai szempontból előnyös meg

oldást nyújt. Érintésnélküli te rü le tm érésre , 

valamint folyadékok sűrűségm érésére szolgál.

Különleges előnyei:

— az érzékelő és a m érésre kerülő te rm ék  

között nincs mechanikus érintkezés,

— a m érés a gyártási folyam at alatt folya

matos,

— mérési eredm ény azonnal jelzésre kerül.

A FMM 24004 típusú készülék ta rtó s  üzem 

ben megbízhatóságával tűnik  ki.

Bővebb műszaki és kereskedelm i felvilágosí

tá s t nyújt az

NDK Magyarországi
Nagykövetsége

27. Kereskedelempolitikai
Osztály
1143 Budapest XIV., 
Népstadion ú t 101 — 103

EXPORTEUR

EXPORT-IMPORT
VOLKSEIGENER AUSSENHANDELSBETRIEB DER 
DEUTSCHEN DEMOKRATISCHEN REPUBLIK

DDR 102 BERLIN ALEXANDER PLATZ 
H AUS DER E L EK T RO IND U ST RIE
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CKD típusú axiális turbókompresszor

A PRAGOINVEST Külkereskedelmi 
Vállalat exportálja a CKD-konszern 
(Prága) gépeit és berendezéseit. 
A vállalat speciális kom presszor
gyártó üzemében a legkülönbözőbb 
típusú kom presszorokat és tu rb ó 
kom presszorokat állítják elő. A te r 
m ékek között jelentős helyet foglal
nak el az

axiális turbókompresszorok,
amelyek nagyolvasztók és tüzelőbe 
rendezések légsűrítési feladatainak 
ellátására készültek. Nagy és közepes 
levegő- és gázmennyiségeknek kis- 
és közepes nyomásra tö r té n ő  sűrí 
té sé t végzik. A CKD axiális tu rb ó 
kom presszorok 8 kp/cm2 abszolút 
nyom ásértékekre tö rtén ő  légsűrí
té s re  is alkalmasak, m indenekelőtt 
nagy egységekkel rendelkező bánya
üzemek, központi sű r íte tt  levegő
állomás berendezéseiként. Főleg a 
tüzeléstechnika te rü le tén  alkalmaz
zák, ahol a tu rbókom presszorok  ha

tásfoka a legfontosabb tényező, amely 
a turbinaüzem  összhatásfokát hatá 
rozza meg.

A ÍK D -tu rbókom presszorokat be
tonalapzatra fektetik  le, alul meg
felelő aknával, ahol a tartozékokat és 
a nyom óvezetéket helyezik el. A 
kom presszorház vízszintes, illetőleg 
függőleges síkban o sz to tt öntvény. 
A szívó- és nyomókamrák kiképzése 
biztosítja, hogy a nyomásveszteségek 
minimálisak legyenek, és a belépő 
nyílásnál, a lapátoknál a levegőelosz
tás egyenletes legyen. A pörgettyű 
ket a gép m éretének és szilárdsági 
Igénybevételének megfelelően szer 
k esztették , éspedig töm ör, dob- vagy 
tárcsa-profillal, gyorsjáratú, nyomó- 
kenéses siklócsapágyazással.

A ÍK D -tu rbókom presszorokat auto 
matikus m űködésű technológiai biz
tonsági rendszerrel látták el, ame
lyek a géprészek sérülését megaka
dályozzák, am ikor az e lő írt üzemi fő
param éterek elté réseket -jeleznek. 
A turbókom presszorok teljesen auto 
matizált üzeme műszerfalról vagy 
különálló vezérlőterem ből ellenőriz 
hető.

A ÖKD-axiílls tu rbókom presszor te ljesít 
m ény-tartom ánya:
Q névleges mennyiség

40 • 10*4-41 • 104 m3/óra 
Névleges nyom ásérték a nyomócsonkoknál: 
Pv 2,4—3,2 kp/cm J abszolút

3,8—5,1 kp/cm* abszolút

A CKD Prága speciális kom presszor
gyártó üzem ének sokéves tapaszta 
lata, valamint a vállalat saját kutató- 
in tézete és a világon egyedülálló 
vizsgálóállomása, a CKD axiális tu r 
bókom presszorok jó műszaki szín
vonalát biztosítják.

A  TK 19 AVA 100 tü ze lé stech n ik a i cé lo k a t szo lgáló  ax iális tu rb ó k o m p re ssz o r  te lje s ítm é n y e  220 000 m 3/ó ra , szívóoldali 
nyom ása 1 a t , nyom óoldali nyom ása 4 a t, fo rd u la tsz ám a  3000 U /perc .

R észletes in fo rm ác ió t n y ú jt a  Ő K D -tu rb ó k o m p resszo r e x p o r tő re , a

p rag o in v es t
P R A G O IN V E ST  K ülkereskedelm i V álla la t 

ő esk o m o ra v sk a  29, P raha, C sehszlovákia
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

E. Варга: В л и я н и е  м о д и ф и ц и р о в а н и я  н а  и з м е н е 
н и е  л и н е й н ы х  р а з м е р о в , п р о и с х о д я щ е е  п р и  з а 
т в е р д е в а н и и  и о х л а ж д е н и и  о т л и в о к  и з  ч у г у н а  
с  п л а с т и н ч а т ы м  г р а ф и т о м ...........................................  С 1 2 1

М одиф ицирование часто прим еняется д л я  повы 
ш ения м еханических свойств и р егу л и р о ван и я  
чувствительности  к  изменению  толщ ины  стен, 
п о э т о м у  очень важ н о  зн ать  вл и ян и е м одифици 
ро ван и я  на и литейны е свойства чугуна. С точки 
зр ен и я  свойств отливок важ н ы е инф орм ации 
м ож но п о л у ч и т ь  в р езу льтате  исследования и з 
м енения линейны х разм еров, происходящ его при 
затвердевании  и охлаж дении  отливок. Х ар а к т е 
ристики  к ри вой  изм енения линейны х разм еров 
изм еняю тся под влиянием  м одиф ицирования.
Эти изм енения у к азы в аю т на то, что модифици 
рование повы ш ает склонность к  образованию  
пористости, ум еньш ает литейны е н а п р я ж е н и я  
и усадку . П овы ш ения степени эвтектичности  чу 
гуна имеет такое ж е  влияние.

О. Лизенберг— X . Ш еинерт— Р. М адри: И с с л е д о 
в а н и е  у с а д о ч н о -р а с ш и р я ю щ и х  с в о й с т в  ч у г у н а  
с п л а с т и н ч а т ы м  г р а ф и т о м ...........................................  С 1 2 9

П ри заводских  усл о ви ях  исследовалась  авто 
рам и зависим ость м еж ду  эвтектическим  расш и 
рением, определяемы м  из кривой  „р асш ирение- 
у са д к а“ чугун а с пластинчаты м  графитом, и 
диам етром  образца, твёрдостью  формы, тем пера 
турой  л и тья  и модифицированием . М еж ду эвтек 

тическим  расш ирением  и склонностью  к у садке 
имеется хорош ая зависим ость, п о э т о м у  и зм ере 
ние линейного р асш ирения —  особенно при со
четании с другим и изм ерениям и, наприм ер с тер 
мическим анализом  —  пригодно д л я  оценки тех 
нологических  свойств чугуна.

Э. П унгор— Л. Полош— Л. Безур— Э. Г. Харш ани: 
С о в р е м е н н ы е  а н а л и т и ч е с к и е  м е т о в ы  а н а л и з а  
м е т а л л о в  ...................................................................................  С 1 3 4

А вторами излож ен ы  различны е аналитические 
методы с точки зр ен и я  их чувствительности , се 
лективности , скорости  и экономичности. П од 
робно и зл агаю тся  проблемы  методов атомного 
спектра поглощ ения и описаны  методы, вы р а 
ботанны е д л я  а н а л и за  м еталлов.

И. 3. Фаркаш: Р а с ч ё т  н е о б х о д и м о й  п л о щ а д и  д л я  

х р а н е н и я  м е т а л л и ч е с к и х  ш и х т о в ы х  м а т е р и а л о в  

п р и  п л а н и р о в а н и и  с к л а д о в  м а т е р и а л о в  д л я  ч у -  

г у н н о -  и с т а л е л и т е й н ы х  ц е х о в ................................  С 1 3 9

В работе составлены  таблицы , необходимые при 
п ланировании  площ ади м атери альн ы х  складов 
м еталлической  за в ал к и  д л я  ч у г у н н о -  и  стале 
литейны х цехов. П рименение таблиц  у ск о р яет  
расчёт и повы ш ает количество данны х, прим е 
няем ы х при составлении п лан а производства в  
литейны х цехах. Всё это хорош о применимо при  
м еханизации  п ланирования.
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E . Varga: E in f lu s s  d e s  I m p f e n s  a u f  d ie  L ä n g e n ä n d e 
r u n g  b e im  E r s ta r r e n  u n d  A b k ü h le n  d e s  G u s s e is e n s  
m it  L a m e lle n g r a p h it  ................................................ S 1 2 1

D a s  Im p fe n  d ie n t o f t  z u r  R e g e lu n g  d e r  F estig - 
k e itse ig e n sc h a fte n  u n d  W a n d d ic k en e m p fin d lich 
k e i t  d es  G usseisens, d esh a lb  is t  d ie  K e n n tn is  se i 
n es  E in flu sses a u f  d ie  g ie sse re itech n isch en  E ig e n 
s c h a f te n  eb en fa lls  seh r w ich tig . N ü tz lich e  In fo r 
m a tio n e n  ü b e r  d ie  G u sse isen e ig en sch a ften  w er 
d e n  a u s  d e r  U n te rsu c h u n g  d e r  L ä n g e n ä n d e ru n g  
b e im  E r s ta r r e n  u n d  A b k ü h le n  g ew onnen . D as 
Im p fe n  ä n d e r t  d ie  K e n n w e rte  d e r  L ä n g e n ä n d e 
ru n g sk u rv e . D ie A en d e ru n g e n  verw eisen  d a ra u f , 
d a ss  d a s  Im p fe n  d ie N eig u n g  z u r  P o re n b ild u n g  
s te ig e rt, d ie G iesssp an n u n g en  u n d  d ie te c h n i 
sche S ch ru m p fu n g  v e rm in d e r t. D ie S te ig e ru n g  d e r  
S ä ttig u n g sz a h l des G usseisens h a t  e in en  g le ichen  
E ffe k t.

Dr. 0 . Liesenberg, H . Scheinert, R . M adri: U n t e r 
s u c h u n g  d er  D e h n u n g s -  u n d  S c h w in d u n g s e ig e n -  

s c h a f t e n  v o n  G r a u g u ss  ....................................................  S 1 2 9

D ie V erfa sse r h ab e n  in  B e tr ieb sb ed in g u n g e n  die 
B ez ieh u n g  zw ischen  d e r  a u s  d e r  D eh n u n g s- 
S ch w in d u n g sk u rv e  fü r  G rau g u ss b e s tim m b a re n  
e u te k tisc h e n  D eh n u n g  u n d  d em  P ro b e n d u rc h 
m esser, d e r  F o rm h ä r te ,  d e r  G ie s s te m p e ra tu r  u n d  
d e r  M odifiz ierung  u n te rsu c h t.  Z w ischen  d er 
e u te k tisc h e n  D eh n u n g  u n d  d e r  S au g n e ig u n g  b e 

s te h t  ein  k la e re r  Z u sa m m e n h a n g ; d esh a lb  e ig n e t 
sich d ie  D e h n u n g sm essu n g  — b eso n d ers  m it  
a n d e re n  P rü fv e rfa h re n , z. B . d e r  T h e rm o a n a ly se  
k o m b in ie r t — z u r  B e u rte ilu n g  d e r  g iessere itech - 
n o log ischen  E ig e n sch a fte n .

Dr. E . Fungor— L. Polos— L. Bezur— E. G. H ar- 
sdnyi: M o d e r n e  a n a ly t i s c h e  V e r fa h r e n  fü r  d ie  M e-  
t a l la n a ly s e  ..................................................................  S 1 3 4

D ie V erfasse r ü b e rb lick en  d ie  a n a ly tisc h e n  V er 
f a h re n  h in s ich tlich  ih re r  G en au ig k e it, S e le k tiv i 
t ä t ,  S ch n ellig k e it u n d  W irts c h a ftl ic h k e it.  D ie 
P ro b le m e  d e r  f la m m e n sp e k tro m e trisc h e n  V e r 
f a h re n  w erd en  b eh a n d e lt. D ie V erfasse r ih re  z u r  
M e ta llan a ly se  en tw ick e lte n  V erfah ren .

Dr. I .  Z . Farkas: B e r e c h n u n g  d e r  b e n ö t ig t e n  L a g e r 
f lä c h e  d e s  m e t a l l i s c h e n  E in s a t z e s  b e i  d e r  P r o j e k 
t ie r u n g  v o n  L a g e r f lä c h e n  f  i ir  E i s e n - u n d  S ta h lg ie s -  

s e r e i e n ..........................................................................................  S 1 3 9

D ie A rb e it b ie te t  T ab e llen  z u r  B e s tim m u n g  d e r  
L agerfläche  des m e ta llisc h en  E in sa tz e s  fü r  d ie 
P ra x is  d e r  P ro je k tie ru n g  von  E isen - u n d  S tah l-  
g iessere ien . D ie V erw en d u n g  d ieser T ab e lle n  b e 
sc h leu n ig t d ie  B e re ch n u n g  u n d  e rh ö h t d ie M enge 
z u r  P ro d u k tio n sp ro je k tie ru n g  in  G iessereien  z u r  
V erfü g u n g  s te h e n d e n  D a te n . D as  is t n ü tz lic h  fü r  
d ie  M ech an isie ru n g  d e r  P ro je k tie ru n g .

C O N T E N T S

E . Varga: I n f lu e n c e  o f  in o c u la t io n  o n  lh e  le n g t h  

c h a n g e s  d u r in g  th e  s o l id i f ic a t io n  a n d  c o o l in g  o f  
la m e l la r  g r a p h ite  c a s t  i r o n ............................................ P  1 2 1

In o c u la tio n  is o f te n  em p lo y ed  to  c o n tro l th e  
s tr e n g th  p ro p e r tie s  a n d  s e n s itiv ity  to  w all 
th ic k n e ss  v a r ia tio n s  in  c a s t iro n . T here fo re  i t  is 
v e ry  im p o r ta n t to  k n o w  its  effec ts  on  ca s tin g  p ro 
p e r tie s . U sefu l in fo rm a tio n  on  cast iro n  p ro p e r 
t ie s  m a y  b e  o b ta in e d  b y  s tu d y in g  th e  le n g th  c h a n 
ges d u rin g  so lid ifica tion  a n d  cooling. In o c u la tio n  
in d u ces  a  ch an g es o f th e  c h a ra c te r is tic  v a lu es  o f 
th e  le n g th  v a r ia tio n  cu rv e . T hese ch an g es in d ic a te  
t h a t  in o c u la tio n  in c reases  th e  te n d e n c y  to  p o ro s ity  
a n d  red u ces  c a s tin g  s tresses  a n d  te c h n ic a l 
c o n tra c tio n . In c re sa s in g  th e  s a tu ra t io n  n u m b e r  o f 
c a s t iro n  h a s  a  s im ila r effec t.

Dr. O. Liesenberg, H . Scheinert, R . M adri: X s u td y  o f  
th e  s w e l l in g  a n d  c o n t r a c t io n  o f  g r e y  c a s t  ir o n  . .  P  1 2 9

T h e a u th o rs  h av e  s tu d ie d  th e  re la tio n sh ip  b e t 
w een  e u te c tic  sw elling  as de riv ed  fro n  th e  sw ell 
in g -c o n tra c tio n  cu rv e  fo r g rey  cast iron  an d  th e  
sp ec im en  d ia m te r ,  th e  m o u ld  h a rd n e ssm  th e  
p o u rin g  te m p e ra tu re  a n d  m od ifica tio n  in  co m m er 

c ia l co n d itio n s. A good re la tio n sh ip  ex is ts  b e t 
w een  e u te c tic  sw elling  a n d  th e  te n d e n c y  to  sh r in 
k ag e  a n d  th e re fo re  th e  fo rm e r p ro p e r ty  — esp ec i 
a lly  in  c o m b in a tio n  w ith  o th e r  te s t  m e th o d s , e.g. 
th e rm a l an a ly s is  — is v e ry  u se fu l in  assessing  th e  
ca s tin g  p ro p e rtie s .

Dr. E . Pungor— L . Polos— L. Bezur— E . G. H ar- 
sdnyi: T h e  m e th o d s  o f  m o d e r n  m e ta l  a n a ly s is  . .  P  1 3 4

T h e  a u th o rs  rev ie w  th e  se n s itiv ity , p rec is io n , 
s e le c tiv ity , r a p id i ty  a n d  eco n o m y  o f  a n a ly tic a l  
m e th o d s , T h e y  d iscuss th e  p ro b lem s o f  flam e 
sp e c tro m e tr ic  p rocesses a n d  d escrib e  th e ir  ow n 
m e th o d s  for m e ta l  an a ly sis .

Dr. 1. 7 j . Farkas: C a lc u la t in g  th e  n e c e s s a r y  s to r a g e  
a r e a  fo r  m e ta l l ic  c h a r g e  m e ta r ia ls  in  d e s ig n in g  
ir o n  a n d  s te e l  fo u n d r y  m a te r ia l  s to r a g e  a r e a s  . . P  1 3 9

T h e  p a p e r  g iv es  ta b le s  fo r ca lc u la tin g  th e  s to r 
age  a re a  fo r th e  m e ta llic  ch a rg e , fo r  u se  in  th e  
design  p ra c tic e  o f  iro n  a n d  s te e l fo u n d ries . T he 
ta b le s  a c ce le ra te  th e  ca lc u la tio n s  a n d  in c rease  th e  
a m o u n t o f  d a ta  av a ila b le  fo r fo u n d ry  p ro d u c tio n  
design ing . T h ey  a re  u se fu l in  th e  m e ch a n iza tio n  
o f  th e  design  processes.
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A beoltás hatása a lemezgrafitos öntöttvas dermedése 
és lehűlése közben végbemenő hosszváltozásra
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A  beoltást gyakran használjuk az öntöttvas szi 
lárdsági tulajdonságainak és falvastagság-érzékeny
ségének szabályozására, ezért nagyon fontos, hogy 
ism erjük az öntészeti tulajdonságokra való hatását 
is. A z  öntöttvas tulajdonságaira vonatkozóan hasz
nos információkat nyerhetünk a dermedés és lehűlés 
közben végbemenő hosszváltozás vizsgálatával. A  be
oltás hatására a hosszváltozási görbe jellemző értékei 
megváltoznak. A  változások arra utalnak, hogy a 
beoltás fokozza a porozitásképződési hajlamot, csök
kenti az öntési feszültségeket és a technikai zsugoro
dást. A z  öntöttvas telítési számának növelése ugyan 
ilyen hatással jár.

Bevezetés
A lemezgrafitos vasöntvények szövetét és szi

lárdsági tualjdonságait elsősorban a kémiai össze
tétel megfelelő beállításával igyekszünk elérni. 
Ennek a módszernek egyedüli alkalmazása azon
ban — a gyakorlatban előforduló szervezési és 
metallurgiai nehézségek m iatt — sok esetben nem 
elegendő a fehér töret elkerüléséhez, és a külön
böző falvastagságú öntvényrészekben az előírt 
szilárdsági tulajdonságok biztosításához. A k itű 
zött célt gyakran csak úgy sikerül elérni, hogy a 
folyékony vas öntés előtti beoltásával megváltoz
ta tjuk  a falvastagság-érzékenységet, csökkentjük 
a kérgesedési hajlamot.

A beoltásnak különösen fontos szerepe van a 
nagy szilárdságú öntöttvasak előállításakor. A nagy 
szilárdságot biztosító kis telítési számot általában 
a fémes betétben levő acélhulladék-hányad növe
lésével érjük el, ez pedig maga után vonja az ön 
tö ttvas falvastagság-érzékenységének és kérgese
dési hajlamának fokozódását. Az acélhulladék
hányad növelésének ezt a zavaró hatását a folyé
kony vas öntés előtti beoltásával korlátozni tu d 
juk, és így a telítési szám csökkentését kihasznál
hatjuk az öntöttvas szilárdságának növelésére, a

karbon- és szilíciumtartalom megfelelő beállítá 
sával pedig nagy szilárdsági arányszámot és kis 
relatív keménységet érhetünk el.

A fent körvonalazott igen előnyös szabályozó 
hatáson kívül azonban azt is figyelembe kell venni, 
hogy a beoltás milyen módon befolyásolja az ön
töttvasnak azokat az öntészeti tulajdonságait, 
amelyek elősegítik vagy éppen gátolják a felhasz
nálási célnak megfelelő, hibátlan öntvények elő
állítását. Ebben a tekintetben hasznos informá
ciókhoz juthatunk, ha megvizsgáljuk, milyen ha 
tást gyakorol a beoltás az öntöttvas megderme- 
dése és lehűlése közben végbemenő hosszválto
zásra.

A következőkben ismertetjük azokat a kísér
leteket, amelyek során megvizsgáltuk, hogy a be 
oltás hatására hogyan változnak az öntöttvas 
dermedése és lehűlése közben végbemenő hossz
változás jellemző adatai, majd részletesen elemez
zük azok elméleti és gyakorlati vonatkozásait.

A beoltás hatásának vizsgálata, 
mérési eredmények

A beoltás hatását hat, duplex-eljárással olvasz
to tt öntöttvas adagban vizsgáltuk. A kupolóke- 
mencében megolvasztott vas kémiai összetételét és 
hőmérsékletét savanyú bélésű tégelyes indukciós 
kemencében állítottuk be az előirányzott értékre. 
Az első négy adaghoz, az 1520—1550°C-ra való 
túlhevítés előtt, a ferroötvözeteken kívül acélhul
ladékot is adagoltunk a C-tartalom csökkentése ér
dekében. A beoltáshoz 75%-os ferroszilíciumot 
vagy báriumos kalciumszilíciumot használtunk. 
A ferroszilíciumot két részletben adtuk hozzá a 
folyékony vashoz: az egyik részt közvetlenül a 
csapolás előtt az indukciós kemencében, a másik 
részt pedig a csapolás alatt az öntőüstben. A bá-
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Л  v iz s g á lt  ö n t ö t t v a s a k  k é m ia i  ö s s z e t é t e le  é s  s z i lá r d s á g i  t u la j d o n s á g a i
1. táblázat

Sor-
B e o ltá s

K é m ia i ö ssze té te l, 0//0
T elítés i

S zilá rd ság i
tu la jd o n sá g o k

szám
C Si M n P s Cr Mo Sn

szám
o b

k p /m m 1
H B

k p /m m 2

í . i 2,92 1,46 0,78 0,055 0,075 0,30 0,28 0,77 368
1.2 0 ,7%

F eS i 75 2,89 1,92 0,80 0,057 0,073 0,28 0,31 __ 0,80 37,8 255

2.1 2,73 1,52 0,80 0,054 0,062 0,35 0,39 0,73 378
2.2 0 ,7%

F eS i 75 2,69 1,98 0,77 0,052 0,066 0,38 0,37 __ 0,75 39,6 278

3.1 2,90 1,55 0,76 0,056 0,060 0,40 0,24 0,78 363
3.2 0 ,7%

F eS i 75 2,89 2,02 0,75 0,054 0,056 0,37 0,27 0,80 37,2 244
3.3 0 ,1 %  Sn 2,98 2,00 0,68 0,052 0,065 0,44 0,23 0,09 0,83 33,0 239

4.0 _ 3,60 2,57 0,46 0,078 0,112 0,13 0,07 1,05 12,9 155
4.1 — 3,00 2,15 0,45 0,088 0,107 0,39 0,21 — 0,84 31,2 229
4.2 0 ,3%

B aC aSi 2,96 2,25 0,46 0,087 0,109 0,38 0,27 0,84 34,7 228
4.3 0,1 %  Sn 3,00 2,33 0,44 0,091 0,105 0,38 0,26 0,08 0,86 33,3 240

6.1 _ 3,45 1,70 0,52 0,087 0,076 0,32 0,24 0,95 23,3 183
5.2 1 ,0%

F eS i 75 3,47 2,43 0,49 0,083 0,074 0,32 0,23 __ 1,00 20,8 173

6.1 3,35 1,87 0,59 0,086 0,072 0,34 0,22 0,92 21,8 193
6.2 0 ,3%

B aC aSi 3,33 1,93 0,57 0,090 0,077 0,32 0,20 — 0,92 24,0 189

riumos kalciumszilíciumot a csapolás alatt az 
öntőüstben adtuk hozzá a folyékony vashoz. Az 
első négy adagot a beoltás után még 0 ,1% ónnal is 
ötvöztük.

A beoltás előtt és után minden adagból, míg az 
ónnal való ötvözés után csak a 3. és 4. adagból vet
tünk próbát a szilárdsági tulajdonságok és a hossz
változás vizsgálatához. Ezenkívül a 4. adagnál a 
kupolókemencéből csapolt folyékony vasból is 
vettünk próbákat.

A dermedés és lehűlés a la tt végbemenő hossz
változást vízszintes elrendezésű készülékkel mér
tük  (1. ábra). A próbapálca átmérője 30 mm, hosz- 
sza pedig 350 mm volt. A formákat nyers, bento 
nitos homokkeverékből készítettük. Az elmozdu
lást mérő óra állását félpercentként olvastuk le.

6 ö

1. ábra. A z  öntöttvas hosszvállozásának mérésére szolgáló 
készülék elvi vázlata

1 —  p ró b ap á lca  f  —  k v a r c a i d ,  3 —  m é rő ó ra , 4 —  s z a b a d o n  
m ozduló k e re t, —  6 fo rm a s z e k ré n y , 6 —  b e ö m ló

A szilárdsági tulajdonságok vizsgálatához szol
gáló 30 mm átmérőjű próbapálcákat nyers formá
ban öntöttük.

A felvett hosszváltozási görbéket a 2—7. ábra 
m utatja, a számszerű eredményeket pedig az 1. és
2. táblázat tartalmazza. Az ábrákban és táblázatok 
ban szereplő sorszámok első számjegye az adagra, 
a második számjegye pedig arra utal, hogy a keze
lésnek melyik fázisában vettük a próbát (0 —- ö t 
vözés előtt ; 1 — beoltás előtt ; 2 — beoltás u tán  és 
3 — ónnal való ötvözés után).

A 3. és 4. adagból öntö tt próbapálcáknak a pri 
mer szövetét is megvizsgáltuk. A 3. adagból szár-

г . táb láza t
A felvett hosszváltozási görbék jellemző adatai

S
o

rs
zá

m

B e o ltá s
E u te k t ik u s

d u z z a d á s
d

T elje s ,
p e r l i tp o n t

e lő t t i
z su g o ro d ás

/

V a ló d i,
p e r l i tp o n t

e lő t t i
z su g o ro d ás

b

M áso d lag o s
d u z z a d á s

0

1.1 _ 0,34 0 ,57 0 ,23 0,01
1.2 0 ,7 %  F e S i 75 0,52 0 ,40 — 0,12 0 ,03

2.1 0 ,32 0 ,56 — 0,24 0 ,02
2.2 0 ,7 %  F e S i 75 0,43 0 ,35 — 0,08 0 ,02

3.1 _ 0,23 0,68 0,45 0,01
3.2 0 ,7 %  F e S i 75 0,39 0 ,43 0,04 0 ,03
3.3 0,1 %  Sn 0,43 0,47 0,04 0,01

4,0 0 ,40 0,26 — 0,14 0 ,05
4.1 — 0,34 0 ,33 — 0,01 0 ,03
4.2 0 ,3 %  B aC aS i 0,40 0,25 — 0,16 0 ,04
4.3 0,1 % S n 0 ,43 0 ,28 — 0,16 0,01

5.1 _ 0,39 0,35 — 0,04 0,03
5.2 1 ,0%  F e S i 75 0,54 0,23 — 0,31 0 ,035

e . i _ 0 ,48 0 ,40 — 0,08 0 ,07
6.2 0 ,1 5 %  B aC aS i 0 ,56 0 ,33 — 0,29 0 ,08
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2. ábra. A z  1. adagból öntött próbapálcák hosszváltozása

3. ábra. A  2. adagból öntött próbapálcák hosszváltozása

mazó próbák primer szövetéből egyértelműen fel
ismerhető volt, hogy a dermedés jellege hogyan 
változik meg a beoltás és az ónnal való ötvözés 
hatására. A beoltás hatására megszűnt a dendritek 
erős sugárirányú rendezettsége, az ónnal való ö t 
vözés hatására pedig finomabbá váltak a dendritek. 
A 4. adagból vett próbákban a beoltás hatása ke 
vésbé volt észrevehető (a dendritesség csak kis mér
tékben fokozódott), az ónnal való ötvözés hatása 
viszont ugyanolyan élesen jelentkezett, mint a
3. adag próbáiban. A 3. adagból vett próbák pri 
mer szövetének jellegét a 8. ábra szemléleti.

Az üzemi kísérletektől függetlenül a miskolci 
Nehézipari Műszaki Egyetem Öntészeti Tanszéké
nek laboratóriumában is végeztünk egy kísérletet. 
Ezzel a kísérlettel azt vizsgáltuk, hogy a beoltás 
milyen változást okoz a hőmérséklet függvényében 
felvett hosszváltozási diagramban. A tanszéken fel
vett hosszváltozás-hőmérséklet diagramokat a 9. 
ábra m utatja.

4. ábra. A  3. adagból öntött próbapálcák hosszváltozása

5. ábra. A  4. adagból öntött próbapálcák hosszváltozása
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6. ábra. A z  5. adagból öntött próbapálcák hosszváltozása

7. ábra. A  6. adagból öntött próbapálcák hosszváltozása

Beoltás és ónnal való ötvözés ,---------- ,
után  10  767-81

8. ábra. A  prim er szövet jellegének változása a beoltás és az 
ónnal való ötvözés hatására

9. ábra. A  beoltás hatása a hőmérséklet függvényében felvett 
hosszváltozási görbére

A mérési eredmények értékelése

A vizsgált hat adag beoltás előtt és u tán  felvett 
hosszváltozási görbéit összehasonlítva, azonos irá 
nyú változások figyelhetők meg. A beoltás hatá 
sára minden esetben nőtt az eutektikus duzzadás 
(d), csökkent a teljes és a valódi perlitpont előtti 
zsugorodás ( f ü l  Ъ), az eutektoidos átalakulást jelző 
másodlagos duzzadás pedig eltolódott az ordináta 
tengely pozitívabb értékei felé.

A másodlagos duzzadás nagysága a beoltás 
előtti szövettől függően változott: ha a beoltás 
előtt öntött próbapálca törete fehér volt, a beoltás 
után a másodlagos duzzadás határozottan meg
nő tt ; ezzel szemben azoknak a próbáknak a másod
lagos duzzadása, amelyeknek törete már a beoltás 
előtt is szürke volt, alig változott.

A hosszváltozási görbék fent leírt változásai 
összhangban vannak a beoltásnak a grafitosodásra 
gyakorolt hatásával : nő az eutektikus grafitmeny - 
nyiség, és ezzel párhuzamosan nő az eutektikus 
duzzadás, továbbá az austenit karbonoldó-képes- 
ségének lecsökkenése m iatt nő a szekunder gra 
fitmennyiség, és ennek következtében csökken a 
teljes perlitpont előtti zsugorodás.

Az eutektikus duzzadás vizsgálata
A számított eutektikus grafitmennyiség (EGM) 

függvényében ábrázolva a mért lineáris duzzadás
ból számított térfogatos duzzadást (10. ábra), 
megfigyelhető, hogy a hosszváltozásból származ
ta to tt  térfogatváltozás egyaránt eltér a fajtér 
fogatváltozás alapján számított elméleti (zavar
tényező: 0 ) és a térfogatos módszerrel mért térfo 
gatváltozástól (zavartényező: 0 ,2—0,4). Figye
lemre méltó az is, hogy a metastabilis rendszer 
szerint kristályosodott próbák is duzzadtak, és a 
beoltás hatására bekövetkezett duzzadásnöveke-
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10. ábra. A  lineáris duzzadásból számított térfogatváltozás 
összehasonlítása a Wittmoser A . és K rall, H . A .[ l ]  által 

számított és mért térfogatváltozással

dés közel azonos volt a beoltás előtt fehéren és 
szürkén dermedt adagoknál, annak ellenére, hogy 
az eutektikus grafitmennyiség változása valószí
nűleg jelentősen eltért.

A fentiekből arra lehet következtetni, hogy az 
eutektikus duzzadás keletkezésében a grafitkiválá
son kívül más tényezők is jelentős szerepet já t 
szanak. I t t  elsősorban az öntöttvas kristályosodá
sának morfológiáját kell figyelembe venni. Elkép 
zelhető az is, hogy a duzzadás keletkezésében a 
vezető szerepet éppen a  dermedés morfológiája 
játssza, a grafitkiválás jelentősége pedig főleg abban 
áll, hogy csökkenti a fémes alapanyag fajtérfoga
tának csökkenéséből, valamint a duzzadásból eredő 
anyaghiányt.

Az öntöttvas szívódási hajlamának a telítési 
számmal való változása, ami a mindennapi gya
korlatban is lépten-nyomon tapasztalható, köny- 
nyen összeegyeztethető a 10. ábrában kifejezésre 
jutó szabállyal. A porozitásképződési hajlam te 
kintetében azonban más a helyzet, mivel — iro 
dalmi [2, 3] és saját tapasztalataink szerint — en 
nek a telítési számmal, ill. az eutektikus grafit
mennyiséggel való változása ellentétes irányú a 
szívódási hajlam változásával. A probléma érde
kessége éppen abban áll, hogy a porozitás olyan 
anyagfolytonossági hiba, amelynek előfordulása 
akkor a legvalószínűbb, amikor elméletileg az 
anyaghiány a legkisebb, vagy legalábbis a legki
sebbnek kellene lennie. Ez az ellentmondás csak 
úgy oldható fel, ha a porozitás képződését nem a 
dermedés közben végbemenő fajtérfogat-csökke- 
néssel, hanem a duzzadással hozzuk kapcsolatba 
[4—6].

Könnyen belátható, hogy a duzzadásnak az a 
része, amelyet a grafitnak a folyékony fázisból való 
kiválása okoz, nem vezethet belső üregek (póru

sok) keletkezéséhez, mivel a grafit kitölti a teret. 
Belső üregek keletkezésére csak akkor van lehe
tőség, ha a grafitkiválás mellett olyan fizikai jelen
ség is fellép, amely nyomásnövekedést okoz az 
öntvény belsejében, de nem növeli a fajtérfogatot.

Az öntöttvas duzzadásának problémakörébe jól 
beleilleszthető a kapillaritás, mivel az kielégíti a 
fenti kritériumot, és az abból eredő nyomás nagy
sága egyaránt függ az érintkező fázisok minőségé
től és a fázisok érintkezési felületének szerkezeté
től. Ugyanis, a kapilláris nyomás nagyságát kife
jező

összefüggésben a y felületi feszültség és a $ ned- 
vesítési szög minőségi, az r kapilláris sugár pedig 
szerkezeti, geometriai jellemző.

Feltételezhető, hogy az öntöttvas dermedése 
közben a kristályosodási fronton, továbbá a pri 
mer austenit dendritek és az eutektikus cellák kö
zött keletkező olvadékcsatornákban kapillaritás 
lép fel, és az ebből eredő nyomás, hozzáadódva a 
grafitkiválásból származó nyomáshoz, egy többlet
duzzadást eredményez. Az a tény, hogy a külön
böző eredetű betétanyagokból olvasztott és a kü 
lönböző módon kezelt öntöttvasak duzzadása 
— azonos eutektikus grafitmennyiség mellett — el
térő nagyságú, arra vezethető vissza, hogy a der
medés közben eltérő nagyságú kapilláris nyomás 
léphet fel. A kapilláris nyomás ingadozása közvet
len kapcsolatba hozható az öntöttvas tágabb érte 
lemben vett kémiai összetételével (kísérő-, szeny- 
nyező- és nyomelemtartalom). Az öntöttvasban 
előforduló elemek a kapilláris nyomás változása 
révén különböző módon fejthetik ki hatásukat a 
duzzadásra :

a) M egváltoztathatják a folyékony vas felületi 
feszültségét. Ilyen hatása van pl. a kénnek
[7] és feltételezhetően az oxigénnek, továbbá 
néhány nyomelemnek.

b) M egváltoztathatják a kristályosodási front 
szerkezetét, tagoltságát azáltal, hogy túlhű- 
lést okoznak a kristályosodási front előtti ol
vadékban [8]. Ebből a szempontból elsősor
ban azok az elemek érdekesek, amelyeknek 
oldhatósága a szilárd és a folyékony fázisban 
erősen eltérő. Ezek közé sorolható pl. a kén.

c) Olyan alacsony olvadáspontú fázist képez
hetnek, amely az öntöttvas eutektikus der
medésének befejeződése után is folyékony 
állapotban marad. így hat pl. a foszfor és az 
antimon.

A beoltás hatására bekövetkező duzzadásnöve
kedés egy része valószínűleg abból ered, hogy meg
változik az öntöttvas dermedésének morfológiája: 
egyrészt fokozódik a dermedés endogén jellege, 
másrészt megnő a kristályosodási képesség, aminek 
következtében kisebb méretű eutektikus cellák 
alakulnak ki. Az endogén jelleg fokozódása m iatt 
lecsökken a szilárd kéregnek a belső mag duzza
dásával szemben kifejtett ellenállása, az eutektikus 
cellák méretének lecsökkenése m iatt pedig megnő 
a kapilláris nyomás az eutektikus dermedés be 
fejező szakaszában.
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A dermedés morfológiájának a beoltás hatására 
történt megváltozása a hőmérséklet függvényében 
felvett hosszváltozási diagramokban (9. ábra) is 
kifejezésre jut. A dermedés jellegének megválto 
zását az eutektikus hőmérséklet elérése előtt és az 
eutektikus hőmérsékleten végbemenő duzzadás 
arányának eltolódása jelzi.

A beoltás — annak ellenére, hogy az endogén 
dermedést segíti elő — növeli az öntöttvas eutek 
tikus duzzadását. Ez a tapasztalat ellentmondás
ban áll azzal a korábbi megállapítással, hogy az 
exogén típusú, határozott kéregképződéssel lefolyó 
dermedéskor nagyobb kezdeti duzzadásra számít
hatunk, mint az endogén jellegű, a fém egész töme
gében egy időben végbemenő kristályosodáskor 
[5,9, 10]. ‘

A beoltás hatása a porozitásképződési hajlamra

A beoltással kapcsolatban már a kezdeti kísér
leteink [11] során felmerült az a kérdés, hogy a be
oltás, és különösen a nagyobb mennyiségű ferro- 
szilícium adagolása, nem vezet-e az öntöttvas 
porozitásképződési hajlamának olyan mértékű fo
kozódásához, ami lehetetlenné teszi a módszer al
kalmazását nyomásálló öntvények gyártásához. 
Ugyanis az öntöttvas dermedésével és a porozitás 
képződésével foglalkozó tanulmányok [1, 2 , 4—6 , 
12—14] alapján úgy láttuk, hogy a beoltás hatá 
sára az öntöttvas dermedésében olyan változások 
jönnek létre, amelyekkel együtt jár a porozitás
képződési hajlam növekedése is. Emellett találkoz
tunk a szakirodalomban olyan szerzőkkel is, akik 
egyértelműen kimondták, hogy a beoltás növeli az 
öntöttvas porozitásképződési hajlamát és ezért

11. ábra. A z  öntöttvas Brinell-keménységének ( H B )  
összejüggése a teljes perlitpont előtti zsugorodással ( f )

alkalmazását nyomásálló öntvények gyártásakor 
lehetőleg kerülni kell [15—17].

Az ism ertetett mérési eredmények, bár közvetve, 
a fenti véleményt támasztják alá. A beoltás — mi
vel növeli az öntöttvas eutektikus duzzadását, és 
ennek a duzzadásnövekedésnek feltehetően csak 
egy része származik az eutektikus grafitmennyiség 
növekedéséből — elősegíti a porozitás képződését.

Az ónnal való ötvözés hatása

Néhány szót az ónnal való ötvözés hatásáról. 
A mindössze két adagra kiterjedő vizsgálat azt mu
ta tta , hogy az ón finomítja az öntöttvas primer 
szövetét és növeli az eutektikus duzzadást. Ez a 
tapasztalatunk megegyezik Vörösné, dr. Faragó E. 
[18] beható vizsgálatának eredményeivel. Az ónnal 
való ötvözés duzzadásnövelő hatása ellentmond 
annak a tapasztalatnak, hogy az ón csökkenti az 
öntvények porozitását [19, 20]. Ebben az esetben 
a duzzadásnövekedés valószínűleg az eutektikus 
cellaszám növekedésének köszönhető.

A szilárdsági tulajdonságok összejüggése a 
perlitpont előtti zsugorodással

Az öntöttvas szilárdsági tulajdonságai és a teljes 
perlitpont előtti zsugorodás között fennálló kap 
csolatot is megvizsgáltuk.

Ezt a kapcsolatot először dr. Nándori Gy [21] 
vizsgálta, és kim utatta, hogy az öntöttvas Brinell- 
keménysége és teljes perlitpont előtti zsugorodása 
korrelációs kapcsolatban áll egymással: annál na 
gyobb a Brinell-keménység, minél nagyobb a tel 
jes, perlitpont előtti zsugorodás. Az általa vizsgált 
ötvözetlen öntöttvasakra nézve a két tényező kö
zötti kapcsolatot a HB — 332 /+ 5 2  összefüggés 
fejezte ki.

Az általunk vizsgált öntöttvasak H B —f  dia 
gramja, amint azt a 11. ábra m utatja, eltér a fenti 
összefüggésnek megfelelő egyenestől. Ez azt 
m utatja, hogy a kapcsolatot kifejező egyenes hely 
zete az olvasztás módjától és egyéb tényezőktől 
függően eltérő lehet. A jelen esetben mutatkozó el
térés egyik oka valószínűleg a króm-molibdén ö t 
vözés.

A keménységnek és a teljes perlitpont előtti 
zsugorodásnak a beoltás hatására való megválto 
zása összhangban van az előbb ism ertetett össze
függéssel : csökken a teljes perlitpont előtti zsugo
rodás és ennek megfelelően csökken a Brinell-ke
ménység is. Ez a tény arra utal, hogy a beoltás 
hatására bekövetkező keménységcsökkenés a kö
tö tt C-tartalom csökkenésének köszönhető.

Normális esetben a kötött C-tartalom és a ke 
ménység csökkenésekor a szakítószilárdság is csök
ken [22]. A hipoeutektikus öntöttvasak beoltása 
kor ennek a fordítottja tapasztalható: csökken a 
kötött C-tartalom és ennek ellenére nő a szakító 
szilárdság. Ez a látszólagos ellentmondás abból 
ered, hogy a beoltás hatására bekövetkező szilárd
ságnövekedés nem a szekunder szövet megválto 
zásával, hanem a grafit alakjának és eloszlásának, 
valamint a primer szövet megváltozásával függ 
össze.
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Míg korábban a kedvező f .4-típusú) grafit ki
alakulását tarto tták  fontosnak a szilárdságnöve
kedés szempontjából, addig napjainkban egyre 
erősebbé válik az a vélemény, hogy a beoltást kí
sérő szilárdságnövekedés elsősorban a primer szö
vet megváltozásának köszönhető.

Klóban, J. [23] vizsgálatai szerint a beoltás ha 
tására a primer austenit dendritesen növekedik, a 
keletkező dendritek egymásba kapcsolódnak és így 
erős fémes rácsszerkezet alakul k i. A kristályosodás 
későbbi fázisában dermedő eutektikum pedig a 
rács közeit tölti ki. A szilárdságnövekedés minde
nek előtt az első fázis kristályosodásának megvál
tozásával függ össze. A grafitkép megváltozása pe
dig csak szekunder jelenség, ami a primer kristá 
lyosodás megváltozásának következménye.

A fent ism ertetett összefüggések a saját vizsgá
lataink eredményében is jelentkeztek: az eredeti
leg szürkén dermedt öntöttvas (4. adag) primer 
szövetének dendritessége a beoltás hatására foko
zódott, és annak a próbának volt nagyobb a sza
kítószilárdsága, amelynek primer szövete erőseb
ben dendrites volt.

A beoltás hatása a valódi perlitpont előtti 
zsugorodásra

A beoltás hatására az eutektoidos átalakulást 
jelző másodlagos duzzadás eltolódott az ordináta 
tengely pozitívabb értékei felé. Nagyon érdekes az, 
hogy a beoltott öntöttvasaknak (a 3.2 próbától el
tekintve) nem volt valódi perlitpont előtti zsugo- 
gorodása, azaz a próbatestek eutektoidos átalaku 
láskor mért hossza nagyobb volt, mint a forma
üreg eredeti hossza. Ez azért meglepő, mert eddigi 
ismereteink szerint az ilyen hosszváltozási görbék 
a különlegesen lágy nyersavasakra és a ferrites 
gömbgrafitos öntöttvasakra jellemzőek [21, 24]. 
Az általunk vizsgált Cr-Mo-ötvözésű lemezgrafi- 
tos öntöttvasak tulajdonságai lényegesen eltérnek 
a fent em lített öntöttvas fajtáktól.

A perlitpont pozitív irányba való eltolódásából 
arra következtethetünk, hogy a beoltott öntö tt 
vasaknak kisebb a technikai zsugorodása, mint a 
beoltás nélkül előállított azonos szilárdságú öntö tt 
vasaké.

A beoltás hatása a belső feszültségekre és a 
vetemedésre

Az öntöttvas dermedése és lehűlése közben vég
bemenő lineáris duzzadás és zsugorodás az öntvé 
nyek belső feszültségi állapotának és vetemedésé
nek kialakulásában is fontos szerepet játszik [9, 
25]. Minden olyan tényező, amely növeli vagy csök
kenti a dermedés és lehűlés a la tt fellépő hosszvál
tozást, az öntvények belső feszültségi állapotát is 
megváltoztatja [26]. A beoltás, amint azt a 2—7. 
ábrák m utatják, megnöveli az eutektikus duzza
dást, lecsökkenti a perlitpont előtti zsugorodást, 
és pozitív irányba eltolja az eutektoidos átalaku 
lást jelző másodlagos duzzadást. A gyakorlatban 
azt tapasztaltuk, hogy a beoltással lecsökken az 
olyan hibák veszélye, amelyek a belső feszültsé
gekkel vannak kapcsolatban. Ebből arra következ
tethetünk, hogy az eutektikus duzzadás növeke

désének kedvezőtlen hatását a kedvező irányú vál
tozások kiegyensúlyozzák, ill. elnyomják.

A beoltás hatásának értékelésekor a hosszválto
zási görbe megváltozásán kívül más tényezőket is 
figyelembe kell venni. A beoltás hatására lecsök
ken az öntöttvas rugalmassági modulusa, továbbá a 
vékony és vastag öntvényrészek keménysége kö
zött mutatkozó eltérés. Ez azt jelenti, hogy a be 
oltott öntöttvasból gyártott öntvényekben, ugyan 
olyan nagyságú rugalmas alakváltozás kisebb fe
szültséget hoz létre, mint a beoltás nélkül gyártott 
öntvényekben, továbbá azt, hogy az előbbi önt 
vényekben a vékony és vastag részek zsugorodása 
között mutatkozó különbség valószínűleg kisebb.

A hosszváltozási diagram jellemző adatainak 
összefüggése a telítési számmal

Az eutektikus duzzadás, a teljes és a valódi, 
perlitpont előtti zsugorodás és a telítési szám kö 
zötti összefüggést a 12. ábra m utatja. A diagramok
ba berajzoltuk a pontokhoz tartozó regressziós 
egyeneseket is.

Annak ellenére, hogy a mérések száma viszony
lag kicsi volt, az egyenesek helyzete — külön-külön 
és egymáshoz viszonyítva — jellemző. A diagra-

12. ábra. A z  eutektikus duzzadás (d ) ,  a teljes és valódi
perlitpont előtti zsugorodás ( f, ill. b)  összefüggése a telítési

számmal a beoltás előtt és u tán
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mokból kiolvasható legfontosabb összefüggések a 
következők :

a) Minél nagyobb az öntöttvas telítési száma, 
annál nagyobb az eutektikus duzzadása és annál 
kisebb a teljes és a  valódi perlitpont előtti zsugo
rodása. Ez az összefüggés egyaránt érvényes a 
beoltatlan és beoltott öntöttvasakra.

b) A hosszváltozási görbe jellemző adatai közül 
a teljes és a  valódi perlitpont előtti zsugorodás erő
teljesen, az eutektikus duzzadás kisebb mértékben 
függ a telítési számtól.

c) A  beoltott öntöttvas teljes és valódi, perlit 
pont előtti zsugorodása kevésbé függ a telítési 
számtól, mint a beoltatlan öntöttvasé.

d) A beoltás hatására bekövetkező duzzadás
növekedés független a telítési számtól, ezzel szem
ben a teljes és a valódi perlitpont előtti zsugorodás- 
csökkenése annál nagyobb, minél kisebb a telítési 
szám.

összefoglalás

A beoltás hatására az öntöttvas eutektikus duz
zadása nő, a teljes és a valódi perlitpont előtti zsu
gorodása pedig csökken.

Az eutektikus duzzadás keletkezésében az eu
tektikus grafitkiváláson kívül a kristályosodás 
morfológiája is jelentős szerepet játszik. A vas
öntvényekben fellépő porozitás az eutektikus duz
zadásnak azzal a részével kapcsolható össze, 
amely a kristályosodás morfológiájával függ össze.

Feltételezésünk szerint a porozitásképződésnek 
az a közvetlen oka, hogy a dermedés alatt kelet
kező olvadékcsatornákban kapillaritás lép fel.

A beoltás duzzadásnövelő hatása azt a véleményt 
tám asztja alá, hogy a beoltás fokozza az öntöttvas 
porozitásképződési hajlamát.

Az ónnal való ötvözés megnöveli az öntöttvas 
eutektikus duzzadását és a teljes perlitpont előtti 
zsugorodását, továbbá finomabbá teszi a primer 
szövetét.

A teljes perlitpont előtti zsugorodásnak a beol
tás hatására bekövetkező növekedése arra utal, 
hogy a keménységcsökkenés a kötött C-tartalom 
csökkenésének köszönhető, a szakítószilárdság nö 
vekedése pedig a primer szövet megváltozásával 
függ össze.

A beoltásnak a hosszváltozási görbére, a rugal
massági modulusra, valamint a keménység el
oszlására való hatásából arra következtethetünk, 
hogy a beoltás kedvező a vasöntvények vetemedé

sének és az öntési feszültségeknek csökkentése 
szempontjából.

Az öntöttvas eutektikus duzzadásának, teljes 
és valódi perlitpont előtti zsugorodásának nagy 
sága összefüggésben áll a telítési számmal. Minél 
nagyobb az öntöttvas telítési száma, annál na 
gyobb az eutektikus duzzadása, és annál kisebb a 
teljes és valódi perlitpont előtti zsugorodása.
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A szürke öntöttvas duzzadási-zsugorodási tulajdonságainak
vizsgálata

D r. L  I  E  S £  N В В В  в ,  O ., S C H E I N E R T ,  Н . és M A D R  I ,  R .
F re iberg i B á n y ásza ti A kadém ia Ö n tészeti In téze te

D K  669.131.6  : 620.181.4

A  szerzők üzemi körülmények között vizsgálták 
a szürke öntöttvas duzzadási-zsugorodási görbéjéből 
meghatározható eutektikus duzzadás összefüggését 
a próbatest átmérőjével, a forma keménységével, az 
öntési hőmérséklettel és a módosítással. A z  eutekti
kus duzzadás és a szívódási hajlam között jó  össze
függés áll fenn, ezért a duzzadás mérése — különö 
sen más vizsgáló eljárásokkal, p l. termoanalízissel 
összekapcsolva — alkalmas az öntéstechnológiai 
tulajdonságok megítélésére

Az öntött anyagok fejlődésére jellemző, hogy 
egyre jobb és a felhasználási célnak megfelelőbb 
tulajdonságokat igyekeznek elérni. A nagy szilárd 
ságú öntöttvasminőségekkel kapcsolatban nagy 
hátrányt jelent az, hogy az öntvények tömörre 
táplálása nehéz. Ezért nemcsak a szilárdsági, ha 
nem az öntéstechnológiai tulajdonságok javítása is 
igen fontos feladat. H a a termelési feladatoknak 
megfelelően ép öntvényeket akarunk gyártani, 
akkor ismerni kell az öntött ötvözetek szívódási 
hajlamának okát és azt, hogy milyen lehetőség van 
a fogyási üregek képződésének befolyásolására.

A szívódást meghatározó tényezőket a derme- 
dési folyamatban kell keresni, bár a homokforma 
hatása is jelentős. A szívódási üreg a dermedés és a 
formafalmozgás kölcsönhatásának az eredménye, 
emellett egyéb tényezők, így az öntvény alakja és 
az öntéstechnológia is hozzájárulhat kialakulásuk
hoz. Valamennyi tényezőt komplexen, összefüggé
sükben kell vizsgálni. Egyes esetekben a fogyási 
üreg keletkezésének okaira még napjainkban sem 
kaphatunk kielégítő választ.

Öntöttvasak duzzadási-zsugorodási folyamatai

A lemezgrafitos öntöttvas zsugorodási tulajdon 
ságainak leírásával számtalan irodalmi közlemény 
foglalkozik, ezekből megismerhetők a duzzadás
zsugorodás jellege és a szívódás közti összefüggések. 
A legtöbb szerző öntöttvas rudak hosszának válto 
zását vizsgálja dermedés és lehűlés közben.

1. ábra. A  lemezgrafitos öntöttvas jellegzetes zsugorodási 
görbéje [1]

Jellegzetes zsugorodási görbét m utat az 1. ábra, 
amelyen a következő szakaszokat különböztetjük 
meg [1]:

a a valódi, technikai zsugorodás, 
b a perlitpont előtti valódi duzzadás, 
c a zsugorodás a perlitpont u tán a teljes lehűlésig, 
d az eutektikus duzzadás (a zsugorodás kezdete 

előtti duzzadás), 
e a teljes zsugorodás,
/  a perlitpont előtti teljes zsugorodás, 
g a duzzadás a perlitátalakulás folyamán'.

Különösen figyelemre méltó az eutektikus duz
zadás, a perlitpont előtti valódi duzzadás és a per
litpont előtti teljes zsugorodás. A keletkező szívó
dási üreg térfogatára igen nagy a hatása az eutek 
tikus duzzadásnak.

Az irodalmi közleményekből, de saját kísérle
teink alapján is, arra lehet következtetni, hogy az 
eutektikus duzzadás nagysága határozza meg a 
szívódási üreg térfogatát. A befolyásoló tényezők 
és a d szakasz nagyságának összefüggésére sok köz
lemény és kutatási eredmény áll rendelkezésre, 
ezek a következőkben foglalhatók össze.

Az öntöttvas szempontjából az alábbi tényezők 
a lényegesek: a grafitkiválás időpontja [2,3], a 
maradék olvadék kapilláris nyomása a dermedési 
rétegben [4, 5], a szilárd öntési kéreg kialakulásá
nak időpontja [6 , 7], a dendritvázak alakítással 
szembeni ellenállása [4, 5], ill. a dendritkiválás, 
amely főleg a megszilárdult kéregre ható nyomás 
növekedésével függ össze [8 , 9] és bizonyos mérték 
ben az olvadék gáztar talma [10].

A forma szempontjából a következőket kell 
figyelembe venni : a hőmérséklettől függő tágulást, 
amelyet a kötés szilárdsága és a homok tömöríthe- 
tősége határoz meg [6], a forma szilárdságát nagy 
hőmérsékleten [11], valamint a dermedés folyama
tá t befolyásoló egyéb termikus tényezőket [2]. 
További jelentős tényező, amelyre eddig nem sok 
figyelmet fordítottak, az öntvények felületének 
görbülete [1, 3, 12]. Az egyéb ható tényezőket, 
mint az öntési hőmérséklet, a metallosztatikus 
nyomás stb., ezúttal nem vettük figyelembe.

Az elvégzett vizsgálatok aránylag tiszta képet 
nyújtanak az eutektikus duzzadás és a felsorolt 
tényezők közti összefüggésekről. Mindazonáltal 
a dermedő öntvénykéreg, valamint a formafal 
mozgásának vizsgálatával jobban számításba ve
hetők az öntvények dermedésének és lehűlésének 
gyakorlati feltételei. Rendkívül hasznos továbbá 
nemcsak a lineáris, hanem a térbeli méretválto 
zást is vizsgálni az öntvény alakjának figyelembe
vételével, miközben a technológiai jellemzők ha
tása is figyelhető.

Az eddig ism ertetett vizsgálatok többsége nem 
tisztázta kellő mértékben a duzzadási-zsugorodási 
jelenségek komplex összefüggéseit, és ezek hatását
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az öntöttvas szívódási hajlamára, valamint a 
szívódási üreg elhelyezkedésére és méretére. Ez a 
körülmény arra vezethető vissza, hogy az ön tö tt 
vasak porozitásának meghatározása rendkívül bo
nyolult.

A fenti megszorításoktól függetlenül, a duzza- 
dási-zsugorodási jelleggörbe felvétele, még a próba 
lineáris méretváltozásának meghatározása esetén 
is, megfelelő eszköznek bizonyul ahhoz, hogy a 
szürke öntöttvas szívódási hajlamát megítéljük.

Az irodalmi összefoglalás alapján vizsgálatain 
kat három irányban folytattuk :

1. Különböző öntöttvasminőségek lineáris mé
retváltozásának vizsgálata (miközben a többi 
befolyásoló tényezőt messzemenően állandó 
értéken tartottuk) a szívódási hajlam jellegé
nek megállapítására.

2. A lineáris méretváltozás vizsgálata üzemi kö
rülmények között a zavaró metallurgiai hatá 
sok kiderítése céljából, tehát annak eldöntése, 
hogy a zsugorodásmérés megfelel-e öntéstech
nológiai próbának.

3. A formafal és az öntvényfelület térbeli moz
gásának komplex vizsgálata a szívódás elmé
leti alapjainak megismerése céljából.

Az alábbiakban ismertetjük a 2 . pont szerinti 
vizsgálatok néhány eredményét.

A kísérletek leírása

A vizsgálatokat vasöntödében végeztük, a szürke 
öntöttvasat forrószeles kupolókemencében olvasz
tottuk. A folyékony vasat a kupolókemence csa
tornájáról vettük 30 kg befogadóképességű kézi 
üsttel, amelyben a megfelelő kezelést is elvégeztük.

Az alábbi vizsgálatokat végeztük:

1. Felvettük a duzzadás-zsugorodás görbét a 
Nándori Oy. [13] által ism ertetett kísérleti 
berendezéssel.

2. Megmértük a makroszívódás térfogatát a 
Czikel-féle gömbalakú próbában [14], vala 
mint a szívódási próba súlyának és átmérőjé
nek változását.

Ezenkívül vizsgáltuk az eutektikus kristályoso
dás túlhűtését, metallográfiái vizsgálatokat végez
tünk, ékpróbán mértük a kérgesedés mélységét, 
meghatároztuk a vegyi összetételt és a legtöbb 
esetben a szilárdsági tulajdonságokat is.

Az alábbi tényezők hatását vizsgáltuk:

a) a forma keménysége,
b) az öntési hőmérséklet ,
c) a próbatest átmérője,
d) a ferrosziliciumos módosítás,
e) a módosítást követő várakozási idő.

A zsugorodásmérő berendezést a 2. ábra m utatja. 
Az eredeti próbatest [13] méreteit — a gyakorlati 
követelményeket figyelembe véve — megváltoz
ta ttuk. A mérési görbéket az írószerkezet egy induk 
tív jeladó segítségével folyamatosan rögzítette. 
A zsugorodási és a szívódási próbák formái rázó 
formázógépen, az említett öntöde egységes homok
jából készültek. Ennek két előnye volt: egyrészt a 
forma hatását kiküszöböltük, másrészt az eredmé-

2. ábra. Berendezés a duzzadás-zsugorodás mérésére 
1 —  in d u k tív  je ladó , 2 —  m ozgó vasm ag , 3 —- csatlakozó  d a rab , 
4 —  k v arc rú d , 5 — p ró b a te s t, 6 —  form ázószekrény, 7 —  m ozgó k e re t, 

8 — görgők, 9 —  vezeték  (D eflon), 10 — beöm lőtölcsér

nyékét közvetlenül lehetett az üzemi körülmé
nyekre vonatkoztatni.

Az öntési hőmérséklet 1280 és 1320 °C között 
volt.

Az olvasztáshoz kétféle adagösszetételt használ
tunk (1. táblázat). ■

1. táblázat
Az olvasztáshoz használt adagösszetótolek, %

B e té ta n y a g
I .  a d a g 

ö ssz e té te l
I I .  adag - 
ö ssz e té te l

L K  n y e r s v a s ................ Í2 | 15)
E K O  n y e r s v a s ............ 18132 20}37
T ü k ö r n y e r s v a s ............ 2Í 2Í
A c é lh u l la d é k ................ 16 10
O n tv é n y tö r e d é k ......... 18 18
S a já t  h u lla d é k  ............ 34 35

Az öntöttvas, mint említettük, a folyamatos te r 
melésből származott, ezért a vegyi összetétel jelen
tősen ingadozott (ó>c = 0,85—1,09), amit nem tu d 
tunk befolyásolni. Ezt hátrányosnak kell tekin 
teni, bár az ingadozások a kupolóüzem gyakorla 
tának megfeleltek.

A vizsgálatok eredményei

Különböző tényezők hatását vizsgáltuk a duz- 
zadási-zsugorodási folyamatra, valamint a szívó
dási hajlamra. Mivel azonban a vizsgálatok rend 
kívül széles körűek voltak (egy-egy kísórletsoro- 
zatban több mint 160 mérést végeztünk), ezért az 
alábbiakban csak néhány eredmény ismertetésére 
térünk ki.

A próbatest átmérőjének hatása
A próbatest átmérője és az eutektikus duzzadás 

közötti összefüggés megállapítására a próbatestek 
átmérőjét 30 és 100 mm között változtattuk, ily 
módon 12 próbát öntöttünk a II. adagösszetétellel.
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Az eredmények a 3. ábrán láthatók. A vegyi össze
tétel ingadozása ellenére jó összefüggés állapítható 
meg az eutektikus duzzadás és a próbatest átm é 
rője között, amelyet az irodalmi adatok is messze
menően alátámasztanak. Az átmérő növelésével 
— amint az várható is — arányosan nő a dermedés 
időtartama. Az eutektikus duzzadás, s így a szívó
dási hajlam jellemzésére is, a 30 mm átmérőjű pró 
batest látszik a legalkalmasabbnak.

A forma szilárdságának hatása
Mivel a próbákhoz szükséges formák rázó for

mázógépen készültek, így a rázási idő változtatá 
sával egyszerűen lehetett szabályozni a forma szi
lárdságát. Rendkívül nagy szilárdságú formákat 
állítottunk elő vízüveges és olajos homokokból. 
Az I. adagösszetétellel 30 vizsgálatot végeztünk.

Az eutektikus duzzadás és a forma keménysége 
közötti összefüggést a 4. ábra szemlélteti. Látható, 
hogy a forma keménységének növelése jelentősen 
csökkenti az eutektikus duzzadást. Az eutektikus 
duzzadás és a makroszívódás között szoros össze
függés van (5. ábra). A kapott eredmények meg
felelnek az irodalmi adatoknak, és különösen az 
eutektikus duzzadás és a szívódás közti összefüggés 
bizonyítása érdemel figyelmet. A liülési sebesség 
csökkenése és ezzel kapcsolatban a primer kristá-

A próbatest átmérője, mm

3 .  á b r a .  A  p r á b a te s t  á tm é r ő jé n e k  h a tá s a  a z  e u te k t ik u s  

d u z z a d á s r a

4 . á b r a .  A  f o r m a  k e m é n y s é g é n e k  h a tá s a  a z  e u te k t ik u s  

d u z z a d á s r a

5 . á b r a .  Ö s s z e fü g g é s  a z  e u te k t ik u s  d u z z a d á s  é s  a  m a k r o 

s z í v ó d á s  té r f o g a ta  k ö z ö t t  k ü lö n b ö z ő  k e m é n y s é g ű  f o r m a  

e s e té n

6 .  á b r a .  A z  ö n té s i  h ő m é r s é k le t  h a tá s a  a z  e u te k t ik u s  
d u z z a d á s r a

forma keménysége [2]. A forma szilárdságának nö
velésével csökken a szívódási próba átmérője és 
súlya. Ezek az eredmények a vegyi összetétel erős 
ingadozása ($e=0,88—-1,04) és a változó öntési 
hőmérséklet ellenére is egyértelműek, és igazolják 
a forma jelentős hatását az öntvények belső hibáira.

Az öntési hőmérséklet hatása

Az öntési hőmérsékletet 1210 és 1480 °C között 
változtattuk, hogy meghatározzuk ennek hatását 
az eutektikus duzzadásra és a szívódásra. Az ön
tö ttvasat a II. adagösszetétellel olvasztottuk.

A vizsgálati eredményeket a 6. ábra szemlélteti. 
A vonalazott terület a többi kísérletsorozat öntési 
hőmérsékletét mutatja. Látható, hogy az öntési 
hőmérséklet növelésekor az eutektikus duzzadás 
kezdetben erősebben, majd lassabban nő. Az elvég
zett 13 vizsgálat eredményei alapján jó összefüggést 
kaptunk az eutektikus duzzadás és a szívódási üreg 
térfogata között (7. ábra).

A metallográfiái vizsgálatok azt m utatták, hogy 
kisebb öntési hőmérsékleten a primer austenit- 
dendritek mennyisége kisebb. Ezt a jelenséget alá 
tám asztja Ashram, A. E. [8] megállapítása is, 
amely szerint a primer austenit-dendritek mennyi
ségének növekedésével nő az eutektikus duzzadás. 
További befolyásoló tényező a nagyobb öntési hő
mérséklet hatására bekövetkező erősebb formafal- 
mozgás. Ezeknek a próbáknak a vegyi összetétele 
kevésbé ingadozott (Sc — 0,93—0,99).
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7 .  á b r a .  A z  e u te k t ik u s  d u z z a d á s  h a tá s a  a  m a k r o s z i v ó d á s r a  
k ü lö n b ö z ő  ö n té s i  h ő m é r s é k le te n

• » /. adagösszetétel

о-----о //■ adagösszetétel

8 . á b r a .  A  m ó d o s í tó  F e S i  a d a lé k  m e n n y is é g é n e k  h a tá s a  a z  
e u te k t ik u s  d u z z a d á s r a

A módosítás hatása

A FeSi 75-tel végzett módosítás hatását az I. és 
II. adagösszetételnek megfelelő öntöttvasakban 
vizsgáltuk. Összefüggést állapítottunk meg a mó
dosítás, az eutektikus duzzadás és a szívódási haj
lam között. A FeSi mennyisége és az eutektikus 
duzzadás közötti összefüggést a  8. ábra mutatja. 
Az értékek nagy szórása m iatt egyik adag esetében 
sem lehet pontosabb következtetést levonni. Meg
állapítottuk, hogy a vizsgált öntöttvasakra — 
melyek túlnyomórészt közel eutektikus összetéte- 
lüek voltak — a módosításnak nincs jelentős be 
folyása. A duzzadás és a szídóvás között azonban 
jó összefüggés áll fenn (9. és 10. ábra). Más vizs
gálatok azt m utatták, hogy a módosító FeSi ada 
lék mennyiségének növelésével csökken az eutek 
tikus kristályosodás közbeni túlhűlés, az eutek 
tikus cellák száma pedig nő, éspedig az I. adag ese
tén maximumos görbe szerint. Az ékpróbán mért 
kérgesedés mélysége, a szilárdsági adatok és a szi
lárdsági viszonyszám elemzése nem adott egyér
telmű összefüggést. A keménység a FeSi mennyi
ségének növelésével csökkent.

A vizsgálati eredményekből a következőket le
het megállapítani :

1. Az eutektikus duzzadás és az adagolt FeSi 
mennyisége között nehezen m utatható ki

összefüggés, mert a kémiai összetétel ingado
zása (Ac =  0,87—1,08) a hatást átfedi.

2 . A módosítás a vizsgált, közel eutektikus ösz- 
szetételű öntöttvasakra nincs jelentős hatás 
sal.

3. Az adag összetétele bizonyos hatással van az 
öntöttvas tulajdonságaira.

4. A vizsgálati eredmények alapján nehéz meg
különböztetni a FeSi módosító hatását az ö t 
vöző hatásától. (Ha a duzzadást és a szívó
dási üreg térfogatát aASi függvényében ábrá 
zoljuk, akkor a 8 . és 9. ábrához hasonló gör
béket kapunk.)

A FeSi 75-tel végzett módosításnak a zsugoro
dásra és a szívódásra gyakorolt hatása még nem 
kellően tisztázott, mivel azonban ez a probléma 
igen fontos, további vizsgálatokat szükséges vé 
gezni.

Ugyanilyen problémával állunk szemben, ha 
meg akarjuk állapítani a módosítás utáni várako 
zás hatását a duzzadásra és a szívódásra. A 11. és 
12. ábra adatai szerint a várakozási idő növelésé
vel csökken az eutektikus duzzadás és ezzel össze
függésben a szívódási hajlam. A korábban ismerte
te tt tények alapján ez a hatás elsősorban az öntési 
hőmérséklet csökkenésével magyarázható.

•-------• /. adagösszetétel

0 0,2 OA _ 0,6 o,8 1,0 1,2 1A 1,6
À módosító Fe Sí adaték mennyisége, %

|Ő 770-&

9 . á b r a .  A  m ó d o s í tó  F e S i  a d a lé k  m e n n y is é g é n e k  h a tá s a  a  

m a k r o s z i v ó d á s r a

1 0 .  á b r a .  A z  e u te k t ik u s  d u z z a d á s  h a tá s a  a  s z í v ó d á s r a  
k ü lö n b ö z ő  m e n n y i s é g ű  f e r r o s z i l í c iu m m a l  v a ló  m ó d o s í tá s  

u tá n
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1 1 .  á b r a .  A  m ó d o s í tá s  u t á n i  v á r a k o z á s i  i d ő  h a tá s a  a z  

e u te k t ik u s  d u z z a d á s r a

1,0 1,1 1,2 1,3' 1,1* 1,5 1,6

Euiekfikus duzzadás, mm ^  j t q -k I

12. ábra. A z  eutektikus duzzadás hatása a makroszívódásra 
különböző várakozási idő esetén

összefog lalás

Bár valamennyi problémával nem tudtunk fog
lalkozni, a vizsgálatok mégis megmutatták, hogy 
a lemezgrafitos öntöttvas szívódási hajlama és 
eutektikus duzzadása összefügg egymással. A duz
zadás mérése — különösen más vizsgáló eljárások
kal, pl. termoanalízissel összekapcsolva — alkal
mas az öntéstechnológiai tulajdonságok megítélé
sére. Az eutektikus duzzadás és a  szívódás haté 
konyabb irányítása érdekében még további vizs
gálatok szükségesek. Az eddigi eredmények azt 
m utatták, hogy a próbatestek méretének, a forma 
szilárdságának és az öntési hőmérsékletnek igen 
nagy hatása van az eutektikus duzzadásra és a szí- 
vódásra. A módosítás hatása nagyon sok tényező
től függ, ezért ezzel kapcsolatban további ku ta tá 
sokat kell végezni.
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Beszámoló az Oktatási Bizottság 
1973. évi technikus-mérnök továbbképző tanfolyamairól

S zak o sz tá ly u n k  O k ta tá s i B izo ttság a  1973 e le jé n  ú j 
te c h n ik u s -m é rn ö k  to v áb b k ép ző  ta n fo ly a m o k a t h ird e te tt  
m eg. E zek  a  k ö v etk ező k  v o lta k :

1. A  k o rsz e rű  ö n tv é n y - és m in ta g y á rtá s  m ű szak i elő 
k é sz ítésé n ek  k érdései.

2. N yom ásos ön tésze t, II. félév.
3. ö n tö d e i p o r-  és g á z ta r ta lm a k  csökken tése .
4 . Az irá n y ítá s te c h n ik a  a la p ja i és ö n té sze ti a lk a lm a 

zásai.

E té m á k a t úgy  v á la sz to ttu k  ki, hogy a k tu a li tá su k n á l 
fo g v a  o rszágos é rd e k lő d és t v á r tu n k  irá n y u k b a . K e re 
k e n  180 v á l la la tn a k  és ö n tö d év e l ren d e lk ező  szö v et 
k ez e tn ek  k ü ld tü n k  k i fe lszó lító  le v e le t és 56-tól é rk e 
z e tt b e  ré sz v é te li be je len té s .

M in d eg y ik  ta n fo ly a m o t 60 órás, n ap p a li, ré szv é te li 
d íja s  ta n fo ly a m n a k  h ird e t tü k  m eg. A  jog i tag  v á l la 
la ta in a k  do lgozó itó l v a la m iv e l k iseb b  ré sz v é te li d íja t  
k é r tü n k , m in t a  n em  jog i ta g  v á lla la to k  dolgozóitól.

M ivel a  ta n fo ly a m o k n a k  an y ag ilag  ö n h o rd ó k n a k  kell 
len n iö k , c sak  az o k a t tu d tu k  b e in d íta n i, am e ly e k re  an y - 
ny i je len tk ez ő  volt, hogy a  b e fo ly t pénzösszegből a  ta n 
fo lyam  k ia d á sa it fed ezn i tu d tu k . S a jn á la to s  m ódon  — 
a k tu a li tá s a  e lle n é re  — „A z irá n y ítá s te c h n ik a  a la p ja i 
és ö n té s te ch n ik a i a lk a lm a z á sa i” c. ta n fo ly a m  n em  v á l 
to t ta  k i a  re m é lt é rd ek lő d ést. Így  ez t a  ta n fo ly am o t 
a  részv é tlen ség  m ia tt  n em  tu d tu k  b e in d íta n i. A  m á 
s ik  h á ro m  ta n fo ly am o t azo n b an  m egfelelő , ső t eg y ik e t-  
m á s ik a t n ag y  é rd ek lő d éstő l k ísé rv e , 1973. m á rc iu sa  és 
jú n iu s  e le je  k ö zö tt b o n y o líto ttu k  le.

A z egyes ta n fo ly a m o k  az a láb b i lé tsz ám o k k a l in d u l 

ta k : az  1. szám ú  42 fővel, a  2. sz. 53 fővel, vég ü l a 
3. sz. 34 fővel.

A  m in tak é sz íté sse l fog lalkozó  ta n fo ly a m o t az O k ta 
tá s i B izo ttság  a  M in tak ész ítő  S zak c so p o rtta l e g y ü ttm ű 
ködve szervezte. A ta n fo ly a m  fe le lőse  Pénzes Im re, e l 
len ő re  Szam osi G yula  nyug. k o h ó m é rn ö k  volt. T an fo 
ly a m a in k  b e in d ítá sá t h á t rá l ta t ta  az M TESZ és ta g 
eg y esü le te in k  e lhúzódó  költözése. E m ia tt az M TESZ 
n em  is tu d o tt  m in d e n  ta n fo ly a m n a k  h e ly e t b iz to sítan i. 
E zé rt a  m in tak é sz ítő  ta n fo ly a m o t is v en d ég ü l lá ttu k , 
m égped ig  a  V asip a ri K u ta tó  In té z e t ta n ác s te rm é b en . 
C sak  a  „N yom ásos ö n té sze t II.” c. ta n fo ly am  tu d o tt 
h e ly e t k a p n i eg y e sü le tü n k  ú j ta n á c s te rm é b e n . E  ta n 
fo ly am  fe le lőse  Kiss K atalin  oki. k o h ó m érn ö k , e llen ő re  
Tóth András nyug. k o h ó m é rn ö k  volt.

A  k ö rn y ez e tv é d e lm i ta n fo ly a m o t a  M ag n ez itip a ri 
M ű v ek  K u ta tá s i F ő o sz tá ly a  lá t ta  ven d ég ü l, a n n á l is  in 
k áb b , m e r t  az e lő ad ó k  egy része  in n e n  k e rü l t  k i, m á s 
rész t, m e r t  i t t  p o rm érés i b e m u ta tó t és g y a k o r la to k a t is 
ta r th a ttu n k . E z t a  ta n fo ly a m o t a  K ö rn y e ze tv éd e lm i és 
P o rá rta lo m  M u n k ab izo ttság g a l e g y ü tt sz e rv ez tü k  Uzsoki 
György oki. g ép észm érn ö k  seg ítségével. E  ta n fo ly am  
e llen ő rzésé t Maréchal K ároly  nyug. fő m érn ö k  végezte.

M in d en  ta n fo ly a m o n  az é r in te t t  sz a k te rü le t leg jo b b  
szak em b ere i v á l la l ta k  előadó i tev ék en y ség e t.

E  h e ly rő l is h á lá s  k ö sz ö n e tü n k e t sz e re tn é n k  k ife jezn i 
az egyes ta n fo ly am o k  szervező inek , e lle n ő re in e k  és elő 
ad ó in ak , és n em  u to lsó so rb an  a  ta n fo ly am o k  a d m in isz t 
r a t ív  le b o n y o lító ján a k , Kiss Katalin  oki. k o h ó m é rn ö k 
nek , az O k ta tá s i B izo ttság  ak k o ri titk á rá n a k .
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A fémelemzés korszerű analitikai módszerei
Dr. P  U N О О К  E  I t  N Ö Á llam i d íjas  akadém ikus, tszv . egyetem i ta n á r , P  Ó J, O S 1, A S Z D Ó tu d . m u n k a tá rs ,

B E Z U J l  L Á S Z L Ó  tan árseg éd , G. H A K S Á N Y I  E T E L K A  tu d . m u n k a tá rs  
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D K  669.9 : 543.2 : 543.42

A  szerzők áttekintik az analitikai módszereket 
érzékenységük, pontosságuk, szelektivitásuk, gyor
saságuk és gazdaságosságuk szempontjából. Részle
tesen foglalkoznak a lángspektrometriás eljárások 
problémáival és ismertetik a fémelemzésre kidolgo
zott módszereiket.

A fémanalitikusnak jó áttekintő készséggel kell 
rendelkeznie, hogy a minőségi és mennyiségi ana 
litikai problémák megoldásához a megfelelő mód
szert ki tudja választani.

Az analitikai módszerek főbb értékmérői: az 
érzékenység, a pontosság, a szelektivitás, az idő
igény és a gazdaságosság.

A módszerek érzékenysége igen nagy mértékben 
eltérhet egymástól, de a módszerek érzékenysége 
elemenként is változik. A nagy érzékenységű ak 
tivációs elemzés és tömegspektrometria sokszor a 
költséges berendezések hiánya m iatt nem alkalmaz
ható, más esetben e módszerek kisebb pontossága 
szab határt alkalmazásuknak. A nagy érzékeny
ségű és nagy pontosságú coulometriás módszer 
sokszor nem eléggé szelektív. A nyomelemzésnél 
általában felmerülő probléma, hogy az elemzést 
10®— 1010-szeres mennyiségű egyéb anyag (mát
rix) jelenlétében kell elvégezni.

A pontossági igényünket egy analitikai eljárással 
szemben a feladat szabja meg. Általában nagy 
koncentrációban jelenlevő anyagok meghatározá
sakor nagy pontosságot követelünk meg. így te 
hát nem a meghatározandó anyag mennyisége, ha 
nem a koncentráció dönti el, hogy a módszertől 
pontosság tekintetében mit kell várnunk. Főkom
ponensnek tekintjük a meghatározandó alkotórészt, 
ha a koncentrációja 5—100% között van, ebben 
az esetben a megengedhető hiba 0 ,1—0,2 rel.%. 
Mellékalkotónak vagy járulékos komponensnek 
tekintjük, ha a koncentrációja 0,1—5,0% közé 
esik, ilyenkor a hiba 1—5% lehet, nyomszennye
zők esetén 0 ,1% alatti koncentrációban jelenlevő 
alkotók meghatározásakor megelégszünk 10—50 
százalékos relatív hibával rendelkező módszerrel is.

Az analitikai eljárások szelektivitása nagy előnyt 
jelent, mivel elkerülhetjük az elválasztások sok
szor igen hosszadalmas és sok hibaforrással járó 
műveletét. Az atomspektroszkópia módszerei ki
tűnnek nagy szelektivitásukkal, de a meghatáro
zásokhoz megbízható etalonokra van szükség.

A módszerek gyorsasága is természetes, kézen
fekvő követelmény, és ez a sajátság összefügg a 
gazdaságossággal és az automatizálhatósággal.

A korszerű, nagy teljesítményű módszerek be
vezetését gazdaságosság szempontjából feltétlenül 
mérlegelnünk kell. Ha kisszámú minta elemzése a 
feladat, és nagy pontosság a követelmény, igen va 
lószínű, hogy ma is a klasszikus analitikai eljárá 
sok ajánlhatók. Ellentétben, ha nagyon gyors és *

* E lhangzott a „Vasalapú anyagok korszerű analiti 
k á ja” ank íto n  S o p c j i 'd í r ,  l ) / í .  > с ,. I > i, i

nagyszámú elemzésre van szükség, az automatizált 
elemzést kell választanunk.

Fontos kérdés, hogy az analízistől az átlagos 
összetételt vagy esetleg az elemeloszlás feltérképe
zését várjuk-e?

Zárványelemzésnél ma a minta kis térfogatából 
(1 pm 3-ből) információt kaphatunk az elektron - 
sugár-mikroszondával. A felületi rétegek vizsgá
latára a makroszonda, az ionszonda bizonyultak 
igen alkalmasnak. Homogenitás vizsgálatára a 
lézerszikra is jó szolgálatot tesz, bár ezekkel a 
módszerekkel cak 10— 20 /дп-nél nagyobb átmé 
rőjű kráterektől kaphatunk analitikai információt.

Az emissziós spektrométerek és röntgenspektro 
méterek a minta átlagos összetételének meghatá
rozására alkalmasak. Különösen az utóbbi módszer 
már nagy felületről, néhány cm2-ről szolgáltat 
információt, sokszor a m intát még forgatják is az 
elemzés alatt. A röntgensugár behatolási mélysége 
a gerjesztési feszültségtől és a mátrix tömegabszorp
ciós koefficiensétől függ, így ezek a tényezők szab
ják meg azt a térfogatot, melyből az információt 
nyerhetjük.

Az atomspektroszkópia nagy ütemben fejlődő 
ága az emissziós, abszorpciós és fluoreszcenciás 
lángspektrometria. Az atomabszorpciós és atom- 
fluoreszcenciás módszer két változata, az oldatos 
láng módszer és a lángnélküli módszerek, egyaránt 
széles körű alkalmazást nyertek.

A lángnélküli grafitkályhás, tégelyes vagy szálas 
technika, oldatok és szilárd minták közvetlen vizs
gálatára is alkalmas. A grafitkályhát először L v o v ,  

B . V .  [1], majd M a s s m a n n ,  H .  [2], a grafittégelyt 
és -szálat West, T. S. [3] alkalmazta először. Ezekkel 
a módszerekkel nagy érzékenységet lehet ■ elérni, 
egyes esetekben 2—3 nagyságrenddel megnövekszik 
az abszolút érzékenység a hagyományos atom- 
abszorpciós módszerhez képest. Ä pontosság azon
ban csökken, mintegy 8—10% relatív hibával szá
molhatunk, ezért a módszer nem minden esetben 
elégíti ki a pontossági igényeket. Néhány elemnél 
a karbidképződés vet fel további problémákat.

A lángspektrometria oldatos, porlasztásos mód
szereit tekintve megállapítható, hogy ezekkel a 
módszerekkel általában nagyobb pontosság érhető 
el, mint a lángnélküli módszerekkel, bár itt  is szá
molnunk kell számos hibaforrással.

A fémelemzésben is használatos kémiai, fizikai
kémiai módszerekkel elérhető kimutatási határok 
ról és az elemzési tartományról ad áttekintést az 1. 
á b r a .  Az atomabszorpciós módszer esetén figye
lembe vettük a grafitkályhás módszerrel elérhető 
kimutatási határértékeket is.

A lángspektrometriás módszerek érzékenység 
és pontosság szempontjából is felveszik a versenyt 
az egyéb módszerekkel. A módszer hátránya, hogy 
az elemzés előtt a m intát fel kell oldani, ami egy
ben bizonyos mértékű hígítással is jár. Hátránya
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] .  á b r a .  A z  a n a l i t i k a i  m ó d s z e r e k  ö s s z e h a s o n l í tá s a  a  k i m u 
t a t á s i  h a tá r  é s  a z  e l e m z é s i  t a r t o m á n y  a l a p j á n

a módszernek a spektro méteres elemzéshez viszo
nyítva, hogy egy mérésben csak egy elem koncent
rációjára kapunk információt. Előnyt jelent vi
szont, hogy az oldatos elemzésnél egyszerűbb a 
standardizáció, egyszerűen készíthetők a szinte
tikus etalonok is. Mátrix hatással sok esetben szá
molni kell. A zavaró hatások a legtöbb esetben a 
láng megfelelő megválasztásával és adalék anya 
gok alkalmazásával kiküszöbölhetők.

A lángspektrometriás módszerek elterjedését in 
dokolja a készülékek viszonylag alacsony ára. 
A módszer jól alkalmazható sorozatelemzések cél
jaira is, de különösen alkalmas új termékekkel, 
kísérleti gyártási folyamatokkal kapcsolatos elem
zések elvégzésére.

Az emissziós, abszorpciós és fluoreszcenciás láng
spektrometriás módszerekkel és a grafitkályhás 
atomabszorpciós módszerrel elérhető kimutatási 
határ és érzékenység adatait néhány elemre az 1. 
táblázat mutatja. A lángfotometriás módszerekkel 
elért kimutatási határadatok az irodalomban ta 
lált legjobb értékek. A grafitkályhás atomabszorp-

1. táblázat
Az emissziós, abszorpciós és fluoreszcenciás spektrometriás 

módszerekkel elérhető kimutatási határ és érzékenység

K im u ta tá s i h a tá r ,  ^g /m l É rzékenység  (1%  abs.)

Е Ы AAS A F L

L ángnélkü li AAS m ódszer 
H G A  70 g ra fitk á ly h áv a l

E
le

m

Pg
Mg/ml 

(20 pl old.)

A1 0,005* 0,04* 0,1* 150 0,007

Ca 0,0005* 0,0005* 0,02* 3,1 0,0002

Co 0,05* 0,005 0,005 120 0,006

Cr 0,005* 0,005 0,05 18 0,001

Mn 0,005* 0,002 0,006 7 0,0004

N i 0,03* 0,005 0,005 330 0,016

Sr 0,0001* 0,004* 0,03* 31 0,0015

T i 0,2* 0,1* — 280 0,014

TI 0,02* 0,02 0,008 90 0,0045

Zn — 0,002 0,00004 2,1 0,0001

* N 20 -ace tilén  láng  E L F —em issziós lán g fo to m etria
A AS —atom abszorpciós spek tro fo to m etria  

A F L  —atom fluoreszcens lán g fo to m etria

ciós módszerrel kapott érzékenységi adatok a Per 
kin—Elmer HGA 70 grafitkályhával elért eredmé
nyek [4].

A különböző lángfotometriás módszerek érzé
kenység szempontjából a táblázat adatai szerint 
nem térnek el lényegesen egymástól, a stroncium 
például emissziós, a cink fluoreszcenciás módszerrel 
határozható meg legérzékenyebben. A legáltalá 
nosabban az atomabszorpciós módszer alkalmaz
ható, de a három módszer jól kiegészíti egymást.

A lángspektrometriás eljárások alapvető kérdése, 
hogy a lángban a fém milyen alakban van jelen. 
A fématomok a láng komponenseivel reakcióba 
lépnek, és a szabad atomok koncentrációját a láng
ban létrejövő egyensúlyok szabályozzák. Ezeket az 
egyensúlyokat a láng hőmérséklete és összetétele 
szabja meg.

A láng reakciózónája felett a lokális egyensúlyo
kat nem a láng főkomponensei (N2, 0 2, H 2, H 20, 
СО, C 02) irányítják, hanem a viszonylag kis kon 
centrációban jelenlevő gyökök, szabad atomok. 
Ezek a reakciózónában láncreakcióban keletkeznek 
és a rekombinációjuk hármas ütközésekben játszó 
dik le, pl.:

H  +  H  +  X - H 2 +  X
H +  0 H  +  X - H 20  +  X,

ahol X bármely harmadik test lehet, természetesen 
a láng főkomponensei, így elsősorban H 2, СО, H 20. 
Mivel a hármas ütközés valószínűsége kicsi, a 
gyökök élettartama, különösen kis hőmérsékleten, 
nagy. A mennyiségi viszonyokat tekintve a víz 
koncentrációja a láng-gázok 10% -át teszik ki, a 
[H] gyök-koncentrációja 0 ,01—1% között van, a 
fématomok [M]g ossz-koncentrációja ~  0 ,001%-a 
a láng összes gázainak, ha viszonylag tömény 
(1%-os) oldatot poriasztunk a lángba. Az összkon- 
centráció azt jelenti, hogy a fém bevitt mennyisé
gét tekintjük, bár az többféle alakban lehet jelen:

[M]e=[M] + [MOH] +  [M(OH)2] + [MO]+ . . .

A fém tehát, ha reakcióba lép is a láng komponen
seivel :

м+н2о-мон+н,
a láng főkomponenseinek koncentrációját nem 
változtatja meg számottevően. A feltételezés 
már nem ilyen egyszerű a láng gyökkoncentrációi 
vonatkozásában. Ezek a koncentrációk még mindig 
nagyságrendekkel nagyobbak lehetnek, mint a 
fém koncentrációja. Amint az újabb vizsgálatokból 
kiderült [5], egyes fémek katalizálhatják a gyökök 
rekombinációját. Ez a katalikus hatás két nagyság
renddel nagyobb is lehet, mint az NO és az S 0 2 ka 
talitikus hatása. így a fémek a láng gyökkoncent
rációjának változását idézhetik elő, és ezzel ma
gyarázható a zavaró hatások egy része. A lángban 
képződő gyökök lényegesen befolyásolhatják a 
kialakuló szabadatom-koncentrációt, azonban a 
szabad atomok képződésében a termikus folyama
tok is komoly szerepet játszanak, így a láng hő
mérséklete is befolyásolja az egyensúlyokat, a fo
lyamatok sebességét.

Megvizsgáltuk az atomabszorpciós mérésnél leg
általánosabban használt acetilén-levegő láng hő-
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2. ábra. A  levegő-acetilén lánghőmérséklet eloszlása a láng
magasság és a lángösszetétel függvényében (  Q— F iev /F acetj

mérsékleteloszlását különböző lángösszetételnél. 
A vizsgálatokat 5 cm-es, egyréses égőfejjel végez
tük. A levegő áramlási sebessége 9,8 1/min volt, az 
acetilén áramlási sebessége 1,2—2,2 1/min ta rto 
mányban változott. A lángösszetétel jellemzésére a 
levegő és acetilén q térfogatarányát adjuk meg. 
A 2. ábrán m utatjuk be méréseink eredményeit. 
Amint az ábráról leolvasható, minél oxidatívabb 
a láng, minél nagyobb a levegő áramlási sebessége 
az acetilénhez képest, annál nagyobb hőmérsékle
te t mértünk. Az égőfejtől mért távolság (lángma
gasság) növekedésével ugyancsak nőtt a hőmér
séklet. A méréseket a vonalvisszafordulás módsze
rével végeztük.

Megvizsgáltuk néhány elem atomabszorpciós 
meghatározásánál az érzékenység alakulását a láng 
összetétel és a lángmagasság függvényében. Megál
lapítottuk, hogy a vizsgált elemek két csoportba 
oszthatók. Az egyik csoportba tartoznak azok az 
elemek, amelyek a lángban stabilis oxidot, hidroxi- 
dot képeznek. Ezek az elemek redukáló és oxidáló 
lángban nagyon eltérő módon viselkednek. Redu 
káló lángban sokkal nagyobb érzékenységet mu
tatnak, és az érzékenységi profil élesen kirajzoló
dik. Ez azt jelenti analitikai szempontból, hogy 
ezen elemek nagy érzékenységgel csak a láng egy 
meghatározott részében mérhetők. A második cso
portba azok az elemek tartoznak, amelyek nem ké
peznek stabilis oxidot, ezek érzékenysége nem vál
tozik nagymértékben a láng összetételével.

Az előbbiek illusztrálására a 3. és 4. ábrán be
m utatjuk három oxidképző elem, az alumínium, 
vanádium és króm jelének változását a lángmagas
ság függvényében oxidativ és reduktív lángban. 
Reduktív lángban mindhárom elem esetén lényege
sen nagyobb érzékenység érhető el, mint oxidativ 
lángban, és a lángmagasság függvényében a sza- 
badatom-koncentráció éles maximumot mutat.

Az 5. és 6. ábrán a kobalt és a kadmium extink- 
ciójának változását m utatjuk be a lángmagasság

függvényében oxidativ és reduktív lángban. Mivel 
ezek az elemek nem képeznek a lángban stabil oxi- 
dokat, az érzékenység nem tér el lényegesen oxi
dáló és redukáló lángban, a görbék lefutása is azo
nos jellegű.

Hasonló vizsgálatokat végeztünk több elem ese
tében levegő-acetilén és dinitrogén-oxid-acetilén 
lángban. A vizsgálati eredmények egy részét a 2. 
táblázatban foglaltuk össze. Az adott elem oxidáló 
és redukáló lángban való viselkedésének jellem
zésére érzékenységnövekedési faktorokat számol
tunk. Az érzékenységnövekedés számításánál az 
oxidáló lángban mért extinkciókat vettük figye
lembe, annál a lángmagasságnál, ahol a maximális 
érzékenységet értük el. A táblázatban feltüntettük 
a De Galan, L. [6] által meghatározott /Fértékeket 
és az oxidok disszociációs energiáit is [7, 8].

A /Férték, definíció szerint, megadja a lángban 
adott elem szabadatom-koncentrációjának az össz- 
atom-koncentrációhoz viszonyított arányát :

\.щ
m  ’

3. ábra. A z  a lum ín ium  (200 fig/ml) és a vanádium  (200  
уд/m l)  extinkciójának változása a lángmagasság függvé
nyében oxidáló ( q  =  2 ,5 7 — 2,88) és redukáló ( q  =  2 ,3 3 — 

2,45) dinitrogén-oxid-acetilén lángban

136 Bányászati és Kohászati Lapok ÖNTÖDE 25. évfolyam 1974. 6. sz.



L a n q m a g a s s à g ,  m m  ,_______ ,
y y Ip 769-ЦI

4 . á b r a .  A  k ró m , ( 5 0  f i g /m l )  e x t i n k c i ó j á n a k  v á l to z á s a  a  

lá n g m a g a s s á g  f ü g g v é n y é b e n  o x id á ló  (  g =  8 , 1 5 )  é s  r e d u k á ló  
(  g  =  4 , 9 )  le v e g ő - a c e t i lé n  lá n g b a n

ahol [M] jelenti az adott elem szabadatom-koncent- 
rációját a lángban, [M]a pedig az adott fém össz- 
koncentrációját. A /З-értéke a

í mc2 1Г B(T)T  exp(EjkT) 1 
298яе2 J[ n2gf \

Г s ( 1 3 4 5 F f o l y +  F g á z í i r / W 2 9 8 )  I t a t

' I  LeVmŸ. \ [C)

2 .  táblázat
Néhány elem érzékenységnövekedési faktora és/3-értékc 

atomabszorpciós mérésnél és az oxidok disszociációs energiája

E lem

Érzékenység 
növekedési faktor

/З-érték (D e Galan)
ЯМеО

eV
C2H 2-lev. c 2h 2- n 2o C2H 2-lev. C2H 2- N , 0

Cd 1,0 — 0,38 — 3,6— 3,8

Co 1,12 — 0,28 — —

Mn 1,50 — 0,62 — **■ О T 4*- V

Же 2,20 — 0,84 —

-Ф1о'Ф

Ga 1,80 2,2 0,16 0,73 2,5

Ca 4,9 3,2 0,07 0,52 4,5

Cr 17,3 1,5 0,07 0,63 4,2— 5,3

Sn 30,1 8 0,04 0,82 5,7

A1 — 12,5 5.10-6 0,13 5,0— 5,9

V — 150,0 0,015 0,32 5,4—6,4

Ge — 35 — — 6,5—6,9
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Lanqmagassag, mm _______ _
*  \Ó769-5\

5 .  á b r a .  A  k o b a l t  ( 1 0  у д / m l )  e x t i n k c i ó j á n a k  v á l to z á s a  a  

l á n g m a g a s s á g  f ü g g v é n y é b e n  o x id á ló  (  g =  8 , 1 5 )  é s  r e d u k á ló  
( g = 4,9)  le v e g ő - a c e t i lé n  lá n g b a n

Lángmagasság, mm
W 7 6 9 n sI

6 . á b r a .  A  k a d m i u m  ( 5  у д / m l )  e x t i n k c i ó j á n a k  v á l to z á s a  

a  lá n g m a g a s s á g  f ü g g v é n y é b e n  o x id á ló  ( g  =  8 , 1 5 )  é s  r e d u 
k á ló  (  g =  4 , 4 5 )  l e v e g ő - a c e t i lé n  lá n g b a n
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kj
4 ki

<o'Ö
N
О

'S
'S<з
.g-С;

_ _ _ _ _ _ _ _ > —

/ /ón  ( 1 0 0 / jg /m l)

r

1
'• C d  ( 2 / i g / m l )

Fe (1 0 /jg /m l)

S n  (1 0 Ó /ig /m tl) ' s \ S k
- - - - - - - - - - - - - - - - - 1_ _ _ _ 1 _ _ _ _ _ _ I_ _ _ _ _ _

N2 0 -C 2 H2 lá n g b a n

Со (10/ j g j  m l)

1 2 3

R é z k o n c e n tr á c ió , %
10 769- 7 {

7. ábra. A  réz zavaró hatása kadm ium , kobalt, vas és ón 
atomabszorpciós meghatározásakor

egyenlet szerint függ a különböző paraméterektől. 
Az egyenlet jobb oldalán szereplő első tényező a 
természeti állandókat tartalmazza; a második té 
nyező a gerjesztési átmenetre és a lángra jellemző 
adatokat foglalja magában; a harmadik tényező a 
készülékre (spektrométer, porlasztó, égő) jellemző 
értékeket tartalmazza, míg a negyedik tényező az 
adott koncentrációra vonatkoztatott abszorpció.

A ß értéke stabil oxidot képező elemek esetén 
(Cr, Sn, Al, V) egy vagy több nagyságrenddel 
kisebb, mint a többi elem esetén. Magas hőmérsék
letű, redukáló dinitrogén-oxid-acetilén lángban 
azonban lényegesen megnövekszik a ß  értéke. 
Ugyanezen elemek esetén tapasztaltunk nagymér
tékű érzékenységnövekedést redukáló lángban.

A tanszékünkön folyó lángspektrometriás ku 
tatások keretében többek között fémelemzéssel is 
foglalkozunk. Alumínium-, réz-, nikkel-alapú ö t 
vözetek kismennyiségű ötvözőinek meghatározá
sára dolgoztunk ki atomabszorpciós módszereket. 
Vizsgáltuk az alapelem hatást, a meghatározás 
pontosságát, szórását, a zavaró hatások jellegét és 
okait.

Rézalapú binér ötvözetek kadmium-, kobalt-, 
vas-, gallium-, germánium- és óntartalm át hatá 
roztuk meg. A vizsgálatokat Unicam SP 90 A tí 

pusú atomabszorpciós spektrofotométerrel végez
tük  levegő-acetilén, illetve dinitrogén-oxid-aceti
lén lángban. Tanulmányoztuk a réz alapelem ha 
tását, a vizsgálati eredményeket a 7. ábrán m utat 
juk be. A rézkoncentráció függvényében ábrázoltuk

-  1 0 0 .

A mintaoldatokban általában 1% körüli volt a réz 
koncentrációja. Ilyen rézkoncentráció mellett — a 
kadmium és vas meghatározásakor levegőacetilén 
lángban, az ón esetében dinitrogén-oxid-acetilén 
lángban — a zavarás nem számottevő. Kobalt meg
határozásánál a zavarás jelentős, melyet úgy küszö
bölhetünk ki, hogy a rezet kontrollált potenciálú 
elektrolízissel eltávolítottuк az oldatból. Gallium 
meghatározásakor a rezet extrakcióval távolítot- 
tuk  el.

3. táblázat
Az érzékenység, a kim utatási határ 

és a szórás rézalapú ötvözetek ötvözőinek  
atomabszorpciós spektrofotometriás meghatározásakor

E
le

m

É rz é k e n y 
ség

(1%  abs.) 
i“g /m l

K im u ta tá s i
h a tá r
F g /m l

R e la tív
szó rás

0//0

K o n c e n t 
r á c ió ta r to 

m á n y
F g /m l

Cd 0,5 0,03 1,5 2 — 5
Со 0,3 0,2 1,7 10 — 20
F e 0,4 0,03 1,9 10— 20
G a 3,5

6,0
0,8 2,8 20 — 30

G e* 1,0 2,5 3 0 - 4 0
S n* 1,6 0,4 6,3 10 — 20

* D in itro g é n -o x id -ac e tilén  lán g

A 3. táblázathsLn szerepelnek az érzékenység, a 
kimutatási határ és a szórás adatai. Az atom- 
abszorpciós módszer ellenőrzésére polarográfiás, 
spektrofotometriás és spektrográfiás módszereket 
használtunk. A különböző módszerekkel kapott 
eredmények igazolták az atomabszorpciós mód
szer helyességét. Az atomabszorpciós módszer 
reprodukálhatóság és gyorsaság szempontjából fe
lülmúlja ezeket a módszereket.
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A fémbetét tárolási területszükségletének számítása 
vas- és acélöntödei anyagterek tervezésekor

D r. Г А В К А 8 1  Z O L T Á N  oki. kohóm érnök , c. egyetem i docens 
K o h ásza ti G yárép ítő  V álla la t

D K  621.74 : 658 .6 .001.24

A  tanulm ány a vas- és acélöntődéi tervezési gya 
korlat számára táblázatokat közöl a fémbetét tárolási 
területének meghatározására. A  táblázatok haszná 
lata a számítást gyorsítja, és növeli az öntödei gyár
tásvezetéshez használható tervezési adatok m ennyi 
ségét. M indez a tervezés gépesítésében jó l hasznosít
ható.

A vas- és acélöntödei anyagterek tervezésekor, a 
fémbetét tárolásához szükséges terület számítása
kor az alábbi adatokból indultunk ki :

a) az öntöde termelési kapacitása és a kihozatal
ból számított fémbetét mennyisége,

b) a fémbetét alkotóira előírt tárolási időnor
mák,

c) a tárolandó fémbetét mennyisége.

Az öntöde termelési kapacitását és a kihozatal 
értékét eleve ismertnek tételeztük fel. Számításuk 
nem az anyagtér-tervezés feladatkörébe tartozik. 
A termelési kapacitás és a kihozatal ismeretében a 
fémbetét nagysága számítható. A számítás kikü 
szöbölése végett szerkesztettük az 1. táblázatot. 
A táblázat a kapacitás és a kihozatal függvényé
ben megadja a vonatkozó fémbetét nagyságát ton 
nában. Pl. 5000 t  termelési kapacitáshoz 60% 
kihozatal esetén 8333 t  fémbetét tartozik. Az 
összefüggést grafikusan is ábrázoltuk (1. ábra).

1. ábra. A  fémbetét nagysága a termelési kapacitás és a 
kihozatal függvényében

1. táblázat
A fém b e té t n ag y ság a  (í) a  te rm elési k a p a c itá s  és a  k ih o z a ta l függvényében

K a p a c itá s K ih o z a ta l, %
t 35 40 45 50 55 60 65 70 75

5 000 14 285 12 500 и  i n 10 000 9 090 8 333 7 692 7 142 6 666
10 000 28 571 25 000 22 222 20 000 18 181 16 666 15 384 14 285 13 333
15 000 42 857 37 500 33 333 30 000 27 272 25 000 23 076 21 428 20 000
20 000 57 142 50 000 44 444 40 000 36 363 33 333 30 769 28 571 26 666
25 000 71 428 62 500 55 555 50 000 45 454 41 666 38 461 35 714 33 333
30 000 85 714 75 000 66 666 60 000 54 545 50 000 46 153 42 857 40 000
35 000 100 000 87 500 77 777 70 000 63 636 58 333 53 846 50 000 46 666
40 000 114 285 100 000 88 888 80 000 72 727 66 666 61 538 57 142 53 333
45 000 128 571 112 500 100 000 90 000 81 818 75 000 69 230 64 285 60 000
50 000 142 857 125 000 111 111 100 000 90 909 83 333 76 923 71 f2 8 66 666
55 000 157 142 137 500 122 222 110 000 100 000 91 666 84 615 78 571 73 333
60 000 171 428 150 000 133 333 120 000 109 090 100 000 92 307 85 714 80 000
65 000 185 714 162 500 144 444 130 000 118 181 108 333 100 000 92 857 86 666
70 000 200 000 175 000 155 555 140 000 127 272 116 666 107 692 100 000 93 333
75 000 214 285 187 500 166 666 150 000 136 363 125 000 115 384 107 142 100 000
80 000 228 571 200 000 177 777 160 000 145 454 133 333 123 076 114 285 106 666
85 000 242 857 212 500 188 888 170 000 154 545 141 666 130 769 121 428 113 333
90 000 257 142 225 000 200 000 180 000 163 636 150 000 138 461 128 571 120 000

100 000 285 710 250 000 222 222 200 000 181 818 166 666 153 846 142 857 133 333

B án yászati és K ohászati L apok —  ÖNTÖDE 25. év fo lyam  1974. 6. sz. 139



A fémbetétet alkotó egyes anyagokra általánosan 
érvényes tárolási időnormák nem állnak rendel
kezésre. Egyes országok tervezési gyakorlata idő
normákat használ, más országokban a tárolt kész
letnagyságot, illetve a tárolási időt az optimális 
készletnagyság meghatározására alkalmas modell
ből számítják. Esetünkben úgy jártunk el, hogy 
évi 306 munkanapot feltételezve kiszámítottuk 
egy munkanap fémbetétszükségletét, majd képez
tük a 30, 60, 90 és 120 napos tárolási készletek nagy
ságát. A számításhoz a 2., 3., 4. és 5. ábrák nyúj
tanak segítséget. Az ábrákból az öntödei termelési 
kapacitás és a kihozatal függvényében azonnal 
kikereshető a tárolandó teljes fémbetét mennyisége.

Az egyes fémbetétalkotók tárolóterületének szá
mításához az alábbi összefüggést használtuk:

ahol T í a tárolóterület, m 2;
Q a tárolandó anyagmennyiség, t  ; 
h a tárolási magasság, m ;

/  a térfogatsúly, t/m 3 ; 
y a térfogat-kihasználási tényező (általában 

0,7—0,8).

4. ábra. A  tárolandó fémbetét nagysága 90 napos készlet 
esetén

2. ábra. A  tárolandó fémbetét nagysága 30 napos készlet 
esetén

3. ábra. A  tárolandó fémbetét nagysága 60 napos készlet 
esetén

5. ábra. A  tárolandó fémbetét nagysága 120 napos készlet 
esetén

2. táblázat
A fém betét alkotóinak térfogatsúlya 

és tárolás magassága

F é m b e té t-a lk o tó
T érfo g a t-  
sú ly , t /m 3

T áro lá s i 
m ag asság , m

A cé lh u llad ék  :
k ö n n y ű  ................................ 1,0 3 —4
k ö zep es ................................ 1,4 3 — 4
n eh éz  ..................................... 1,8 3 - 4

N y e r s v a s ..................................... 2 , 5 - 3 , 0 3 - 4
G é p ö n tv é n y - tö re d é k  ........... 1 , 1 - 3 ,0 3 - 4
F o rg á c s :

1,9ö n t ö t t v a s .............................. 3 - 4
a c é l ......................................... 1,1 3 —4

F e rro ö tv ö z e t, d a r a b o s ............ 2,7 2 — 3
F e r ro ö tv ö z e t , a p r í t o t t ............ 1,7 2
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3. táblázat

A tárolóterület nagysága (m 2) h = 3 m és y = 0 ,8  esetén a térfogatsúly és a tárolandó fémbetét
függvényében

r -*

Q
i

1,0 1Д 1,25 1,4 1,8 2,1 2,3 2,8 3,2 3,5

500 208 189 166 148 115 99 90 74 65 59
1 000 416 378 333 297 231 198 181 148 130 119
1 500 625 568 500 446 347 297 271 223 195 178
2 000 823 757 666 595 462 396 362 297 260 238
2 600 1 041 946 833 744 578 496 452 372 325 297
3 000 1 250 1136 1000 892 694 595 543 446 390 357
3 500 1 458 1325 1166 1041 810 694 634 520 455 416
4 000 1 666 1515 1333 1190 925 793 724 595 520 476
4 500 1 875 1704 1500 1339 1041 892 815 669 585 535
5 000 2 083 1893 1666 1488 1157 992 905 744 651 595
5 500 2 291 2083 1833 1636 1273 1091 996 818 716 654
6 000 2 500 2272 2000 1785 1388 1190 1086 892 788 714
0 500 2 708 2462 2166 1934 1504 1289 1177 967 846 773
7 000 2 916 2651 2333 2083 1620 1388 1268 1041 911 833
7 500 3 125 2840 2500 2232 1736 1488 1358 1116 976 892
8 000 3 333 3030 2666 2380 1851 1587 1449 1190 1041 952
8 500 3 541 3219 2833 2529 1967 1686 1539 1264 1106 1011
9 000 3 750 3409 3000 2678 2083 1785 1630 1339 1171 1071
9 500 3 958 3598 3166 2827 2199 1884 1721 1413 1236 1130

10 000 4 166 3787 3333 2976 2314 1984 1811 1488 1302 1190
10 500 4 375 3977 3500 3125 2430 2083 1902 1562 1367 1250
11 000 4 583 4166 3666 3276 2546 2182 1992 1636 1432 1309
11 500 4 791 4356 3833 3422 2662 2281 2083 1711 1497 1369
12 000 5 000 4545 4000 3571 2777 2380 2173 1785 1562 1428
12 500 5 208 4734 4166 3720 2893 2480 2264 1860 1627 1488
13 000 5 416 4924 4333 3869 3009 2579 2355 1934 1692 1547
13 500 5 625 5113 4500 4017 3125 2678 2445 2008 1757 1607
14 000 5 833 5303 4666 4166 3240 2777 2536 2083 1822 1666
14 500 6 041 5492 4833 4315 3356 2876 2626 2157 1888 1726
15 000 6 250 5681 5000 4464 3472 2976 2717 2232 1953 1785
15 500 6 458 5871 5166 4613 3587 3075 2807 2306 2018 1845
16 000 6 666 6060 5333 4761 3703 3174 2898 2380 2083 1904
16 500 6 875 6250 5500 4910 3819 3273 2989 2455 2148 1964
17 000 7 083 6439 5666 5059 3935 3373 3079 2529 2213 2023
17 500 7 291 6628 5833 5208 4050 3472 3170 2604 2278 2083
18 000 7 500 6818 6000 5357 4166 3571 3260 2678 2343 2142
18 500 7 708 7007 6166 5505 4282 3670 3351 2752 2408 2202
19 000 7 916 7196 6333 5654 4398 3769 3442 2827 2473 2261
19 500 8 125 7386 6500 5803 4513 3869 3532 2901 2539 2321
20 000 8 333 7575 6666 5952 4629 3968 3623 2976 2604 2380
20 500 8 411 7765 6833 6101 4745 4067 3713 3050 2669 2240
21 000 8 750 7954 7000 6250 4861 4166 3804 3125 2734 2500
21 500 8 958 8143 7166 6398 4976 4265 3894 3199 2799 2559
22 000 9 166 8333 7333 6547 5092 4365 3985 3273 2864 2619
22 500 9 375 8522 7500 6696 5208 4464 4076 3348 2929 2678
23 000 9 583 8713 7666 6845 5324 4563 4166 3422 2994 2738
23 500 9 791 8901 7833 6994 5439 4662 4257 3497 3059 2797
24 000 10 000 9090 8000 7142 5555 4761 4347 3571 3125 2857
24 500 10 208 9280 8166 7291 5671 486*1 4438 3645 3190 2916
25 000 10 416 9469 8333 7440 5787 4960 4528 3720 3255 2976

<1 = 208,3 189,3 166,5 148,7 115,7 99,2 90,5 74,5 65,1 59,5

Az egyes fémbetétalkotók tárolási magasságára 
és térfogatsúlyára a 2. táblázat tartalmaz adatokat. 

Ezúttal is célunk volt a numerikus számítás ki-
küszöbölése. Ehhez a tárolandó Q fémbetétalkotó 
és annak /  térfogatsúlya függvényében, h — 4 m és
h = 3 m tárolási magasság, valamint y =  0,8 esetére 
kiszámítottuk a szükséges tárolóterületeket, és 
azokat a 3. és 4. táblázath&n foglaltuk össze. A táb 
lázatokban max. 25 000 t  anyag tárolásával szá
moltunk, ami a gyakorlatban előforduló nagyság

A 3. és 4. táblázat elemzéséből látható, hogy az 
egyes térfogatsúlyokhoz tartozó adatok számtani 
haladványt alkotnak, melynek általános tagja:

o » = a i+ ( n - l )  d. (2)

A 3. és 4. táblázatban d értékeit oszloponként 
— közelítő értékkel —- feltüntettük, ily módon 
bármely, a táblázatban nem szereplő tag számít
ható. A táblázatokban, azok célját tekintve, csak

rendnek jól megfelel. egész számú értékek szerepelnek.
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4. táblázat

A tárolóterület nagysága (ni2) h =  4 m és y = 0 ,8  esetén a térfogatsúly és a tárolandó fémbetét
függvényében

/ - *

Q
*

1,0 1Д 1,25 1,4 1,8 2,1 2,3 2,8 3,2 3,5

500 156 142 125 111 86 74 67 55 48 44
1 000 312 284 250 223 173 148 135 111 97 89
1 500 468 426 375 334 260 223 203 167 146 133
2 000 625 568 500 446 347 297 271 223 195 178
2 500 781 710 625 558 434 372 339 279 224 223
3 000 937 852 750 669 520 446 407 334 292 267
3 500 1093 994 875 781 607 520 475 390 341 312
4 000 1250 1136 1000 892 694 595 543 446 390 357
4 500 1406 1278 1125 1004 781 669 611 502 439 401
5 000 1562 1420 1250 1116 868 744 679 558 488 446
5 500 1718 1562 1375 1227 954 818 747 613 534 491
6 000 1875 1704 1500 1339 1041 892 815 669 585 535
6 500 2031 1846 1625 1450 1128 967 883 725 644 580
7 000 2187 1988 1750 1562 1215 1041 951 781 683 625
7 500 2343 2130 1875 1674 1302 1116 1019 837 732 669
8 000 2500 2272 2000 1785 1388 1190 1086 892 781 714
8 500 2656 2414 2125 1897 1475 1264 1154 948 830 758
9 000 2812 2556 2250 2008 1562 1339 1222 1004 878 803
9 500 2968 2698 2375 2120 1649 1413 1290 1060 927 848

10 000 3125 2840 2500 2232 1736 1488 1358 1116 976 892
10 500 3281 2982 2625 2343 1822 1562 1426 1171 1025 937
11 000 3437 3125 2750 2455 1909 1636 1494 1227 1074 982
11 500 3593 3267 2875 2566 1996 1711 1562 1197 1123 1026
12 000 3750 3409 3000 2678 2083 1785 1630 1339 1171 1071
12 500 3906 3551 3125 2790 2170 1860 1698 1395 1220 1116
13 000 4062 3693 3250 2901 2256 1934 1766 1450 1269 1160
13 500 4218 3835 3375 3013 2343 2008 1834 1506 1318 1205
14 000 4375 3977 3500 3125 2430 2083 1902 1562 1367 1250
14 500 4531 4119 3625 3236 2517 2157 1970 1618 1416 1294
15 000 4687 4261 3750 3348 2664 2232 2038 1674 1464 1339
15 500 4843 4403 3875 3459 2690 2306 2105 1729 1513 1383
16 000 5000 4515 4000 3571 2777 2380 2173 1785 1562 1428
16 500 5156 4687 4125 3683 2864 2455 2241 1841 1611 1473
17 000 3512 4829 4250 3794 2951 2529 2309 1897 1660 1517
17 500 5468 4971 4375 3906 3038 2604 2377 1953 1708 1562
18 000 5625 5113 4500 4017 3125 2678 2445 2008 1757 1607
18 500 5781 5255 4625 4129 3211 2752 2513 2064 1806 1651
19 000 5937 5397 4750 4241 3298 2827 2581 2120 1855 1696
19 500 6093 5539 4875 4352 3385 2901 2649 2176 1904 1741
20 000 6250 5681 5000 4464 3472 2976 2717 2232 1953 1785
20 500 6406 5823 5125 4575 3559 3050 2785 2287 2001 1830
21 000 6562 5965 5250 4687 3645 3125 2853 2343 2050 1875
21 500 6718 6107 5375 4799 3732 3199 2921 2399 2099 1919
22 000 6875 6250 5500 4910 3819 3273 2989 2455 2148 1964
22 500 7031 6392 5625 5022 3906 3348 3057 2511 2197 2008
23 000 7187 6534 5750 5133 3993 3422 3125 2566 2246 2053
23 500 7343 6676 5875 5245 4079 3497 3192 2622 2294 2098
24 000 7500 6818 6000 5357 4166 3571 3260 2678 2343 2142
24 500 7656 6960 6125 5468 4253 3645 3328 2734 2392 2187
25 000 7812 7102 6250 5580 4340 3720 3396 2790 2441 2232

d  = 156,2 142,0 125,0 111,6 86,8 74,4 67,9 55,8 48,8 44,6
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„K i minek mestere” országos öntővetélkedő 1972—1973

A  K IS Z  K ö z p o n ti B iz o ttsá g a , a  K ohó- és G ép ip a ri 
M in isz té riu m , a  V as-, F ém - és V illa m o se n e rg ia ip a ri 
D o lgozók  S zak sze rv eze te , az  O rszágos M a g y ar B á n y á 
s z a ti és K o h á sz a t i  E g y e sü le t és a  M a g y ar  T elev íz ió  ,,K i 
m in ek  m e s te re ”  v e té lk e d ő t h i r d e te t t  f ia ta l  ö n tő k  r é 
szére.

A  v e rse n y  c é lja  az  v o lt, h o g y  b e m u ta s sa  az ö n tő  
sz a k m a  a lk o tó  szépségét, seg ítse  az á lta lá n o s  isk o lás f ia 
ta lo k a t  a  p á ly a v á la sz tá sb a n , és le h e tő sé g e t b iz to s ítso n  a  
f ia ta l  ö n tő  sz a k m u n k á so k  sz ak m a i és p o lit ik a i (e lm éle ti 
és g y a k o r la ti)  k é p z e ttsé g é n e k  em elésére .

A  v e rse n y b e  a  m u n k a h e ly i v ez e té s  e g y e té rté sé v e l az 
1943. ja n u á r  1. u tá n  s z ü le te t t  s z a k m u n k á so k  je le n tk e z 
h e t te k .

A  v e rse n y  h á ro m  ré sz b en  k e rü l t  le b o n y o lítá s ra  :
— ü zem i v e té lk e d ő k  (1972. n o v . 1. és dec . 15. k ö z ö tt) ,
— k ö z é p d ö n tő k  (1973. feb r. 14. és m á rc . 6. k ö z ö tt) ,
— d ö n tő  (1973. áp rilis  17— 18.).

A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly a  v á l la l ta  a  v e té lk ed ő  
sz a k m a i e lő k ész íté sé t és i r á n y í tá s á t .  A  fe la d a t  e lv ég zé 
sé re  a  S zak o sz tá ly  veze tő ség e  m u n k a b iz o tts á g  m e g a la k í 
t á s á t  h a tá r o z ta  el, v ez e tő jén e k  Lantos István  k o h ó m é rn ö 
k ö t  (K o h á sz a ti G y á ré p ítő  V á lla la t)  k é r te  fel.

A  M u n k a b iz o ttsá g  ta g ja i  a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k :
B ak  A n d rá s  (M u n k aü g y i M in isz té riu m  M ó d sz e rta n i I n 

té ze te ),
B arna Tibor (204. sz. I p a r i  S z a k m u n k ásk é p ző  Isk o la ) , 
Fülöp László (Csepeli F ém m ű ),
Juhász Sándor  (Ö n tö d e i V á lla la t) ,
Kovács László  (V asip a ri K u ta tó  In té z e t) ,
Tóth A n ta l (C sepeli F ém m ű ),
Tóth Lajos (C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék ).

A  d ö n tő  s z a k é rtő i m u n k a b iz o tts á g á b a n  az  L K M  r é 
szérő l Korbely Is tvá n  v e t t  ré sz t.

A z ü zem i v e té lk e d ő k ö n  400 f ia ta l  sz a k m u n k á s  — a  30 
év n é l f ia ta la b b  ö n tő k n e k  m in te g y  k é th a rm a d a  — v e r 
s e n y z e tt.

A  k ö z é p d ö n tő k  ö t h e ly en  k e rü lte k  m e g re n d ez ésre : 
B u d a p e s te n , M iskolcon , E sz te rg o m b a n , D u n a ú jv á ro s 
b a n  és S a lg ó ta r já n b a n . A  k ö zé p d ö n tő k ö n  96 fő v e t t  rész t, 
eb b ő l to v á b b ju to t t  13 v ersen y ző . A  d ö n tő b e  k e rü l t  m ég 
a  k o rá b b a n  m e g ta r to t t  J á rm ű ip a r i  V ersen y  k é t  g y ő z tese  
is.

A z o rszágos d ö n tő  s z á m á ra  a  L en in  K o h á sz a t i M űvek  
b iz to s í to t t  m in d e n  sz em p o n tb ó l k ifo g á s ta la n  fe lté te lt .

A  d ö n tő , h a so n ló a n  a  k ö zé p d ö n tő k h ö z , h á ro m  részbő l 
á l l t :  g y a k o r la ti ,  írá sb e li és szóbeli v e té lk e d ő b ő l. 1

TÓ~775-i}

1. ábra. A  döntő zsűrije. Balról: M eichl M ., dr. Vörös A ., 
dr. N ándori Gy., Főcze L ., K o lta i E ., Tóth L ., 

Váczi I .  és Feledy P . játékvezető

2. ábra. Főcze Lajos, a zsűri elnöke átadja a díjai az első 
helyezett, Réczeg Jánosnak

A  z sű ri a  k ö v e tk e z ő  ta g o k b ó l á l l t  (1. ábra): .
E ln ö k : Főcze Lajos, a  K IS Z  K B  t i tk á r a .
T á rse ln ö k : Dr. N ándori Gyula, ta n sz é k v e z e tő  eg y e te m i 

ta n á r ,  a  K o h ó m é rn ö k i K a r  d é k á n ja . 
T a g o k : K oltai Endre, a  V as-, F ém - és V illa m o s 

e n e rg ia ip a ri D o lgozók  S zak sze rv eze tő n ek  
t i tk á r a ,

M eichl M átyás, a  K G M  B e ru h á z á s i F ő o sz 
tá ly  v eze tő je ,

Dr. Vörös Á rpád, az Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  
elnöke,

Tóth Lajos, a  C sepeli V as- és F é m m ű v e k  ö n 
tő sz a k m u n k á sa .

T i tk á r :  Váczi István , a  K IS Z  K B  I f jú m u n k á s  O sz 
tá ly á n a k  o sz tá ly v e z e tő -h e ly e tte se , a  v e 
té lk ed ő  fő ren d ező je .

A z ü n n ep é ly e s  e re d m é n y h ird e té se n  F ő cze  L a jo s  e lv 
tá r s  é r té k e lte  a  v e rse n y t, m a jd  V áczi I s tv á n n a k ,  a  zsű ri 
t i tk á r á n a k  seg ítség év e l k ih ird e t te  a  v e rse n y  v é g e re d m é 
n y é t  és k io s z to t ta  a  ju ta lm a k a t .

A  v e té lk e d ő  g y ő z te se  Réczeg János  (2. ábra), az  Ü j-  
p e s ti  V asö n tö d e  d o lg o zó ja , 20 000 F t  p é n z ju ta lo m b a n  
ré sz e sü lt és ré sz t  v e t t  a  m o sz k v a i ö n tő k o n g resszu so n . 
A  m á so d ik  h e ly e z e tt  B árdi Géza (L K M ), a  h a rm a d ik  
llácz Im re  (V örös C sillag T ra k to rg y á r )  v o lt.

E re d m é n y h ird e té s  u tá n  K iss  E rnő  m in isz te rh e ly e tte s  
e lv tá r s  m é l ta t ta  a  v e rse n y ző k  és ren d e ző k  te lje s ítm é n y é t 
és a  v e rse n y  je len tő ség é t.

A  M a g y ar  T elev ízió  ö t  k ö z v e títé s i le h e tő sé g e t a d o t t  az 
ö n té sz e t p ro p a g á lá sá ra , m e g ism e rte té sé re  és a  v e rse n y  
n y ilv á n o ssá g á n a k  b iz to s ítá s a  é rd e k éb en .

A  T V -m ű so r e lk é sz íté sé t Szélyes Zoltán  ren d ező , Végh 
M iklós  sze rk esz tő  és Garagoly Is tvá n  g y á r tá sv e z e tő  v é 
g ez te . A z ism e re tte r je s z tő  film  és a  h e ly sz ín i k ö z v e títé s  
fo rg a tó k ö n y v é t Kovács László  és Lantos Is tvá n  kohó- 
m é rn ö k ö k  ír tá k , a k ik  sz ak m a i s z a k é r tő k é n t is  k ö z re m ű 
k ö d te k  a  m ű so r e lő k ész ítéséb en . A  T V  r ip o r te re  Lódi 
György, a  já té k v e z e tő  Feledy Péter v o lt.

A  „ K i  m in ek  m e s te re ”  v e té lk e d ő  n a g y b a n  h o z z á já ru lt  
a  n eh é z  fiz ik a i m u n k á t  je le n tő  ö n tő sz a k m a  erkölcsi- 
a n y a g i e lism eréséhez, és a  sz a k m a  o ly a n  széles k ö rű  és 
h a té k o n y  p ro p a g á lá s á t sz o lg á lta , am ily e n re  a  h a z a i 
ö n té sz e t tö r té n e té b e n  m é g  n em  v o lt  p é ld a .

Lantos Istvá n
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„Vasalapú anyagok korszerű analitikája” 
anként Sopronban, 1973. október 18—19

Az 1973. év i S opron i M űszak i H e te k  a lk a lm áb ó l az 
O M B K E és a  M ag y ar K ém ik u so k  E g y esü le tén ek  sop 
ro n i c so p o rtja i az M TESZ so pron i sz ék h á záb a n  o k tó b e r 
18. és 19. kö zö tt „V asa lap ú  an y ag o k  k o rsze rű  a n a lit i 
k á ja ” c ím m el k é tn ap o s  a n k é to t ren d eze tt.

Dr. Nikolics Károly  k an d id á tu s , az M K E S opron i 
C so p o rtján a k  e lnöke  k ö szö n tö tte  a  m in teg y  70 fős h a l l 
gatóságo t. Ö rö m én ek  a d o tt k ife jezést, hogy ü dvözö lheti 
a  ren d e zv én y e n  m e g je le n t dr. Pungor Ernő  Á lla m i 
d íja s  ak a d ém ik u st, a  BM E tan szék v eze tő  p ro fesszo rá t. 
A ren d ezv én y  m e g n y itá sá ra  Nagyzsadányi Endrét, az 
ö .  V. S opron i V asö n tö d é jén ek  ig azg a tó já t, az OM BK E 
S op ro n i C so p o rtján a k  e ln ö k é t k é r te  fe l (1. ábra). Nagy-

1. ábra. N agyzsadányi Endre igazgató, az OM BKE  
Soproni Csoportjának elnöke m egnyitja  az ankétot. 
M ellette balra dr. Nikolics K ároly kandidátus, az M KE  

H elyi Csoportjának elnöke

zsadányi Endre  e lő ad á sáb a n  ö rö m ét fe je z te  ki, hogy 
e b b e n  a  fo n to s  tá rg y b a n  ily en  szép szám ú  h a llg a tó ság  
és a  té m a  le g k iv á ló b b  előadó i ta lá lk o z n a k  S opronban . 
M eg em líte tte  a  to v á b b iak b a n , hogy az  ö .  V. S opron i 
V asö n tö d éje  m ip d ig  nagy  fig y e lm et szen te lt a  k o r 
szerű  a n a lit ik á n a k . A v á l la la tn á l m á r  rég ó ta  m űk ö d ik  
egy te rm o e le k tro m o s elv en  a lap u ló  gyors sz ilíc iu m 
m eg h a tá ro zó  k észü lé k  és a  rek o n s tru k c ió  ó ta  egy E—600 
H ilg e r an d  W a tts  sp e k tro m é te r.

A z a n k é t első e lő ad á sá t dr. Pungor Ernő  ta r to t ta  „A 
fém elem zés k o rsze rű  a n a lit ik a i m ó d szere i” c ím m el (2. 
ábra). (Az e lő ad á s t je le n  sz ám u n k b a n  te lje s  te r je d e l 
m éb en  közöljük .) E z t k ö v e tte  K om ár József tud . ta 
n ácsad ó  (VASKÚT) e lő ad ása  „A m in tá k  szerepe, a 
m in ta v é te l m ó d ja  a  v a sa la p ú  ö n tésze ti ö tv ö zetek  a n a 
l i t ik á já b a n ” . E lőször a  helyes m in ta v é te l fe lté te le it ta g 
la lta , m a jd  a  sz ín k ép e lem zésh ez  v e t t  m in tá k  p ro b lé m á it 
ism erte tte . H an gsú lyozta , hogy az  ily e n  p ró b á k  irá n y í 
to tt  d e rm e d ése  e len g ed h e te tlen . S zám os csiszo lat fén y 
képével, az egyes e lem ek  e lo sz lásá t áb rázo ló  d ia g ra m 
m a l ig azo lta  az  e lm o n d o tta k a t.

S zü n e t u tá n  dr. Vorsatz Brúnó  k a n d id á tu s , tszv. 
egye tem i ta n á r  (NM E M iskolc) e lő ad á sa  k ö v e tk ez e tt: 
„A  k a rb o n -  és o x ig é n ta r ta lo m  m e g h a tá ro z á sá n a k  k o r 
sze rű  m ó d szere i”. A  k o h á sz a tb a n  oly fon tos k é t elem  
m e ta llu rg ia i h a tá sá n a k  ism erte té se  u tá n  m e g h a tá ro z á 
su k  n é h á n y  m o d e rn  e l já rá s á t ism e rte tte , k ö z tü k  az elő 
adó  és m u n k a tá rsa i á l ta l  a D V -ben  k id o lg o zo tt o x ig én 
m eg h a tá ro zó  m ó d sz e rt is.

A  n a p  u to lsó  e lő ad á sá t Zsám boky József o sz tá ly v e 
ze tő  (KGYV) ta r to t ta :  „A m o d e rn  k v an to m é te re k tő l

2. ábra. Dr. Pungor Ernő Á llam i díjas akadém ikus, a 
BM E tszv. egyetem i tanára előadása közben

v á rh a tó  e re d m é n y e k  és az e lő fe lté te le k ”. E lő a d ása  az t 
a  nagyon  fo n to s  p ro b lé m á t b o n co lg a tta , hogy egy k v a n -  
to m é te rtő l tu la jd o n k é p p e n  m it is  v á r h a t  az  ü ze m e l 
te tő . Sokszor a  k észü lék  m eg v ásá rlá sa , ille tv e  üzem be 
helyezése u tá n  o ly an  k ív á n a lm a k  lé p n ek  fel, am e ly e k e t 
a  k észü lék  g y á rtó i sohasem  g a ra n tá lta k , ille tv e  a m e 
ly ek  m eg o ld ásá ra  az e g y é b k én t k itű n ő  k észü lék  a lk a l 
m a tla n . A z e lő ad ás u tá n  é lé n k  v i ta  fo ly t az e lh a n g 
zo ttak ró l.

A F en y v es Szálló  é tte rm é b e n  N agyzsadányi Endre 
k ö szö n tö tte  ism é t a  m eg je len te k e t. F e h é r  a sz ta l m e l 
le t t  m ég to v á b b i é lén k  v ita  fo ly t a  d é lu tá n i e lő ad á so k 
ró l. I

O k tó b er 19-én dr. Paksy László  k a n d id á tu s  (LKM ) 
e lő ad á sáv a l k ezd ő d ö tt az an k é t. E lő a d ásá n ak  c ím e: „O p 
t ik a i  em issziós sp e k tro m é te re k  a lk a lm a z á sa  h a z á n k 
b an , kü lö n ö s te k in te tte l  a  k o h á sz a tb a n ” vo lt. Az egyik  
legnagyobb  k o h ásza ti ü ze m ü n k b e n , az L K M -b en  sze r 
z e tt  ta p a sz ta la to k a t, ill. e l já rá s o k a t ism e rte tte . A  to 
v á b b ia k b a n  b eszám o lt egy k ido lgozás a la t t  á lló  ú j e l 
já rá s ró l, és az edd ig  sz e rze tt e red m én y ek rő l.

Dr. Bozsai Im re  k u ta tó m é rn ö k  (C sepeli V as- és F ém 
m űvek) „K o rsze rű  p o la ro g rá fiá s  e l já rá s o k  v a sa la p ú  ö t 
v ö ze tek h ez” c ím ű  e lő ad á sáv a l fo ly ta tó d o tt a  re n d e z 
vény . E lő a d ásá b an  á t te k in te t te  az o k a t a  p o la ro g rá fiá s  
e ljá rá so k a t, am e ly e k  m a  a  k o h á sz a tb a n  h aszn á la to sak .

S zü n et u tá n  dr. Szopory Béla és dr. Péter László 
egyetem i a d ju n k tu so k  (NM E M iskolc) „A sz ín k ép e lem 
zés és a  m ik ro k é m ia i m ó d szerek  ö sszek ap cso lásán ak  
n é h á n y  leh ető ség e  a  k o h ásza ti e lem zések b en ” cím ű 
e lő ad ása  h an g z o tt el. Az e lő ad ás á t te k in té s t  a d o tt a k é t 
m ó d szer közös a lk a lm az ásá ró l. S zám os fén y k ép , á b ra  
ism e r te tte  a  szükséges eszközöket, b e ren d ezések e t, m a jd  
g y ak o rla ti p é ld a  b iz o n y íto tta  az  e lh an g z o tta k a t.

A ren d ezv én y  u to lsó  e lő ad á sá t Szíj Zoltán  csoport- 
vezető  (MVG) ta r to t ta  „S zem pon tok  egy v as - és acé lm ű  
a n a lit ik a i la b o ra tó r iu m a  e l já rá s a in a k  te rv e zé sek o r” . 
Egy üzem i la b o ra tó r iu m n a k  az  ü zem e t k e ll k iszo lg á l 
n ia , e lső so rb an  az  üzem  k ö v e te lm én y e it (gyorsaság, 
pon to sság  stb.) k e ll k ie lég íten ie , n em  fe la d a ta  az  a la p 
k u ta tá s , b á r  eh h ez  hasznos a d a to k a t sz o lg á lta th a t.

A z e lő ad á so k a t kö v ető  v i ta  u tá n  dr. M acher Frigyes, 
az ö .  V. S opron i V asö n tö d é jé n ek  fő m e ta llu rg u sa , az 
O M B K E H ely i C so p o rtján a k  t i tk á r a  é r té k e lte  az a n k é 
to t és m egköszön te  az e lő ad áso k at, ille tv e  a  m e g je le 
nést. A n n ak  a  rem é n y n e k  a d o tt k ife jezést, hogy e k ez 
dem ényező  lép és fo ly ta tó d n i fog.

Dr. M acher Frigyes
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Szabványosítási hírek
ŰJ SZABVÁNYO K  

Acél

MSZ 3 1 - 7 4  (Az MSZ 6 1 - 6 8 ,  MSZ 6 8 - 6 6 ,  MSZ 2 6 4 4 -  
66 és MSZ 2664 — 66 h e ly e tt)  Betétben edzhető acélok 
A s z a b v á n y  ö ssz e v o n ta n  tá rg y a l ja  az ed d ig  n ég y  k ü 
löná lló  s z a b v á n y b a n  szerep lő  b e té tb e n  ed z h e tő  ö t 
v ö ze tle n  és ö tv ö z ö tt  acé lo k  e lő írá sa it.
F o n to sa b b  v á lto zá so k :

— e lm a ra d ta k  az ed d ig i m a x . 0,045 és m a x . 0 ,026%  
S- és P - ta r ta lm ú  v á lto z a to k ,

— az a n y a g m in ő ség i v á la sz tó k  k ie g ész ü lt ö tv ö z e tle n  
ac é lo k n á l k é t ,  ö tv ö z ö tte k n é l egy  b e h a tá ro l t  k é n 
t a r ta lm ú  a c é ltíp u ssa l, to v á b b á  h á ro m  N iC rM o-öt- 
vözésfl és egy  N iC r-ö tv ö zésű  acé lla l, u g y a n a k k o r  
k im a ra d t  a  k o rsz e rű tle n n e k  í té l t  B N C  1, B N C  3, 
B N C  4, B N C  6, BC 1 és B C  4 je lű  acél,

— a  m in ő s íté s  k ö v e te lm é n y e ire  egy  ú j c so p o rto s ítá s i 
ren d sz e r  l e t t  k id o lg o zv a . A z ig én y ek  egy  b e tű  és 
sz ám k o m b in ác ió b ó l álló  je lle l e g y é rte lm ű e n  rö g 
z í th e tő k ,

— az e lő írások  közé b e k e rü lt  az  á te d z h e tő sé g  k ö v e 
te lm é n y e  is.

MSZ 61 — 74 (Az MSZ 6 1 —68, MSZ 69 — 66, MSZ 2655 — 
66, MSZ 265 8 — 66, MSZ 2665 — 66, MSZ 2669 — 66 és 
az  5 7 8 0 —67 h e ly e tt)  Nemesíthető acélok 

A s z a b v á n y  ö ssz e v o n ta n  tá rg y a l ja  az  ed d ig  h é t  k ü 
löná lló  s z a b v á n y b a n  szerep lő , n e m e s íth e tő  ö tv ö z e tle n  
és ö tv ö z ö tt  ac é lo k a t.

F o n to sa b b  v á lto z á so k :

— e lm a ra d ta k  az  ed d ig i m a x . 0,045 és m a x . 0 ,025%  
S- és P - ta r ta lm ú  v á l to z a to k ,

— az an y ag m in ő ség i v á la sz té k  k ie g ész ü lt ö tv ö z e tle n  
ac é lo k n á l k é t, ö tv ö z ö tte k n é l egy  b e h a tá ro l t  k é n 
ta r ta lm ú  v á l to z a t ta l ,  to v á b b á  ö t  N iC rM o típ u s ú  
acélla l, u g y a n a k k o r  k im a ra d ta k  a  k o rsz e rű t le n 
n ek  í té l t  CMo 2, M n 3, M n 4 je lű  és az  MSZ 69 — 66- 
b a n  és MSZ 2669 — 66-ban  fe lso ro lt v a la m e n n y i 
acél,

— a  m in ő síté s  k ö v e te lm é n y e ire  egy  ú j c so p o rto s ítá s i 
ren d sz e r  l e t t  k id o lg o zv a . A z ig én y ek  egy  b e tű  és 
szám k o m b in ác ió k b ó l álló  je lle l e g y é rte lm ű e n  rö g 
z í th e tő k ,

— az e lő írá so k b a  az  á te d z h e tő sé g  k ö v e te lm é n y e  is 
b e k e rü lt.

Hegesztés

MSZ 4 3 0 8 ( 1 - 7 4 )  (A z MSZ 4 3 0 8 /1 - 6 9  h e ly e tt)  Acélok 
hegeszthető ségi vizsgálata. Á tm eneti hőmérséklet megha
tározása utóvizsgálattal
A sz a b v á n y  az  acé lok  r id eg tö ré s-é rz ék e n y só g  sz e rin ti 
ra n g so ro lá sá ra  szo lgál és a  F  b em e tszésű  p r ó b a te s t  
ü tő e n e rg iá já n a k  a  h ő m é rsé k le ttő l függő  v á l to z á sá n a k  
m e g h a tá ro z á s á t tá rg y a lja .
A  s z a b v á n y  előző k ia d á sá h o z  k é p e s t v á l to z o t t  a  
10 m m -n é l v é k o n y a b b  p ró b a te s te k  v iz sg á la tá n á l a l 
k a lm a z a n d ó  h ő m é rsé k le t-  és ü tő e n e rg ia -k o rre k c ió k ra  
v o n a tk o z ó  rész.

K . E .

L apunk p é ld á n y o n k é n t m eg vá sá ro lh a tó :

V., Váci utca 10. és

V., B a jc sy -Z s ilin szk y  út 76. s zá m  a la tti

hír la pboltokba n
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Tapasztalatok
az öAlCu4MgTi nagy szilárdságú alumíniumötvözet 

és az ebből készült öntvények gyártásával kapcsolatban
K O S N Y Í K  K l l M Í S  o k i. v e g y é s z m é rn ö k , F A R K A S  L Á S Z L Ó  o k i. k o h ó m é rn ö k

Q u a li ta l  V á lla la t
D K . 669.715: 621.74

A  szerzők ismertetik a Qualital Vállalatnál elkezdő
dött nagy szilárdságú aluminiumöntvény-gyártás- 
sal kapcsolatban felm erült problémákat. Részletesen 
kitérnek az ötvözetgyártásra, az alapanyag egyes 
ötvözőelemeinek hatására. A z  önthetőség fogalm á 
nak meghatározása u tán foglalkoznak az öntvény 
konstrukció kialakításával, a beömlők, tápfejek mé
retezésével és egyes esetekben példákkal m utatják be 
a megoldásokat. Végül kitérnek a hőkezelés techno
lógiájára és az elérhető szilárdsági értékekre.

Előzmények

A Qualital Vállalat Budapesti Alumínium For
maöntödéjében hosszú idő óta a kis sorozatú (1— 
500 db/év) és közepes súlyú (0,1—300 kg/db) önt 
vényeket gyártják. 10 évvel ezelőtt azonban a 
profil egy további sajátsággal gazdagodott. Az 
üzemben elkezdődött a rézzel, magnéziummal és 
titánnal ötvözött alumíniumötvözet, és ezek fel- 
használásával a nagy szilárdságú alumíniumönt
vények előállítása is.

Az akkori Transzvill Vállalat, jelenleg a Villa
mos Berendezés és Készülék Művek Transzvill 
Gyára, megvásárolta Belgiumban az E l В megsza
kítók gyártási szabadalmát. A megszakítókhoz 
nagy szilárdságú öAlCu4MgTi alapanyagú öntvé
nyek is tartoznak, amelyek beszerzése import ú t 
ján nem volt biztosítható. Miután a különleges ö t 
vözet és öntvény gyártását más vállalatnál nem 
sikerült elhelyezniük, felkérték a Qualitált a szó
ban levő öntvények szállítására.

A Qualital Vállalat formaöntödéjének rekon
strukciója ekkor fejeződött be, így a lehetőségek 
rendelkezésre álltak és az öntvények gyártását 
elvállalta.

Feltétel volt az, hogy az alapanyaghoz szükséges 
titán t 10 vagy 2%-os Al-Ti segédötvözet formában 
a Transzvill Vállalat szerzi be. Ezenkívül a Qualital 
kérte azt is, hogy bizonyos műszaki, gyártási do 
kumentációkat is bocsásson a Transzvill a Qualital 
rendelkezésére, tekintettel arra, hogy olyan alap 
anyagról van szó, amellyel korábban a Qualital 
nem foglalkozott.

Ilyen előzmények alapján kezdődött el a nagy 
szilárdságú ötvözet és öntvény gyártása a Quali- 
tálban. A későbbi évek során a Ganz Villamossági 
Műveknél is felmerült igény, így a formaöntöde 
kapacitásának több mint 1/4-ét te tte  ki a nagy szi
lárdságú öntvénygyártás, jelenleg pedig már ennél 
is többet.

Ennek az ötvözetcsaládnak Ti-mentes válto 
zatával évekkel ezelőtt a Csepeli Fémműben fog
lalkoztak. A felmerült problémák egy-két vonat
kozásáról akkor Rösner B. írt dogozatot [1].

Az alapanyaggyártás helyzete 
és megoldása a Qual italban

A vállalat öntészeti tömbgyártó üzeme nagy 
hagyományokra tekint vissza, hiszen 1946 óta 
kizárólag innen látják el alapanyaggal az ország 
alumíniumöntödéit.

T itán beötvözésének problémája azonban még 
nem merült fel. Az alapanyag megadott összetétele 
0,25% titán  adagolását te tte  szükségessé, amit úgy 
oldottunk meg, hogy a rendelkezésünkre bocsátott 
10%-os Al-Ti segédötvözetből egytonnás billent
hető, olajtüzelésű dobkemencében 2%-os segéd
ötvözetet készítettünk.
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1. táblázat
А z öAlCu4MgTi magyar és belga szabvány szerinti összetétele

S z a b v á n y
Ö tvözőelem ek , 0//0 S zennyezőelem ek , %

A1
Cu Mg Ti F e Si M n N i Zn

M ag y ar . . . . 4 ,0 — 5,0 0 ,1 5 —0,35 0 ,1 7 —0,35 0,4 0,35 .0,1 0,05 0,2 M arad ék
B elg a  ......... 4 ,2 — 6,0 0 ,1 5 —0,35 0 ,1 5 —0,30 0,35 0,30 0,1 0,05 0,1 M arad ék

Időközben az ötvözet szabványosítása hazánk 
ban is megtörtént. A belga előírás és a magyar 
szabvány összehasonlítását az 1. táblázat mutatja. 
Ebből megállapítható, hogy a két előírás csak kis 
mértékben különbözik.

A 10%-os Al-Ti segédötvözet beszerzése azon
ban rövid időn belül megoldhatatlan volt, de más 
formában sem sikerült a titán-alumínium segéd
ötvözetet beszerezni. Az Al-Ti segédötvözet gyár
tásához új technológiai eljárásra kellett áttérni.

A Szovjetunióból korlátlan mennyiségben be
szerezhető a flotállással dúsított szemcsés rutil- 
koncentrátum, így felmerült az alumíniumfürdő
ben történő közvetlen titánredukció, és ezáltal a 
segédötvözet előállításának lehetősége.

Az alumínium-titán állapotábrából azonban ki
tűnik, hogy már az 1%-os titán-alumínium segéd
ötvözet olvadáspontja is 900 °C, így a Qualital 
alumíniumolvasztásra és ötvözésre készült kemen
céiben — a bélésanyag épségének veszélyeztetése 
nélkül — nem látszott célszerűnek nagyobb titán 
mennyiséget tartalmazó segédötvözet előállítása. 
A kisebb Ti-tartalom azzal a hátránnyal jár, hogy 
nagyobb mennyiségű segédötvözetre van szükség, 
amely az ötvözet súlyának negyedrészét is elérheti. 
A segédötvözet gyártása ezért munkaigényesebb, 
a számítások azonban mégis emellett szóltak, és a 
gyakorlatban is ezt valósítottuk meg.

A 950 °C-ra felhevített alumíniumfürdő a rutil 
titán-dioxid-tartalm át fémtitánná redukálja a kö
vetkező reakcióegyenlet szerint:

4 A1 + 3 T i0 2 =  2 A120 3 + 3 Ti +Q.

A reakció erősen egzoterm, így a fürdő kb. 50 
°C-al továbbhevül, a titán  pedig keverés és diffúzió 
folytán az alumíniumfürdőben eloszlik, gyakor
latilag beötvöződik. A nagy hőmérsékleten szükség 
van az alumíniumfürdő erősebb oxidációjának 
megakadályozására, az A120 3 eltávolítására, ezért 
a rutilhoz annak súlyával megegyező mennyiségű 
kriolitot kell keverni, melyben az A120 3 oldódik, és 
így eltávolítható. Nagyon lényeges a később gyár
tandó öntvény szilárdsági tulajdonságainak szem
pontjából az alumínium-oxid jó eltávolítása.

A beötvözés hatásfoka viszonylag alacsony, a 
gyakorlatban 50% körül mozog. így az elméletileg

számított rutil mennyiségének kétszeresére van 
szükség. Ez azonban az adott feltételek között é rt 
hető, hiszen a reakció a fürdő felszínén játszódik le, 
és az oxiddal történő szennyeződés megakadályo
zására nem helyes — de munkavédelmi okokból 
nem is lehet — a rutil bekeverését a fürdő teljes 
mélységében végezni.

A szovjet rutilból ilyen módon előállított Al-Ti 
segédötvözet, amelynek összetételét a réz segéd
ötvözettel és magnéziummal együtt a 2. táblázat 
szemlélteti, alkalmas a nagy szilárdságú ötvözet 
gyártásához.

A réz beötvözéséhez eutektikus, 33%-os segéd
ötvözetet használtunk, míg a magnéziumot az 
egyébként szokásos módon merítőharanggal ada 
goltuk a fürdőbe.

Az ötvöző- és szennyezőelemek hatása [2—8]

A réztartalom növelése 3,5%-ig csökkenti, efö
lött pedig javítja az anyag formakitöltő képességét, 
amely különösen a kokillába öntött öntvények ese
tében fontos. A réztartalom növelése csökkenti a 
szívódási üreg képződésére való hajlamot, és á  
zsugorodás mértékét. A mikroüreg-képződésre és a 
melegrepedésre való hajlam azonban éppen a szi
lárdsági értékek maximumát adó réztartalommal a 
legkedvezőtlenebb. Mivel azonban ennél az ötvö
zetnél a szilárdság a leglényegesebb, ezért a szab
vány 4 és 5% között írta  elő a réztartalmat. 
A kisebb réztartalom rontja a hőkezelés hatását, a 
nagyobb réztartalom pedig csökkenti az anyag ol
vadáspontját, és ez az öntvény deformálódásához 
vezethet már közvetlenül öntés után, kihűlés köz
ben, de különösen a hőkezelés alkalmával. Ezért 
ajánlatos a réztartalm at a középérték körül ta r 
tani.

Másik jelentős ötvözőelem a magnézium, amelyet 
0,15 és 0,35% között kell tartani. Az ötvözetet 
ugyan magnéziumtartalom nélkül is használják 
nagy szilárdságú alumíniumötvözetként, azonban 
a magnéziumtartalmú alapanyag használata ked 
vezőbb.

A magnéziumtartalom kis mértékben csökkenti 
a melegrepedési hajlamot, ami még egy pontosan 
technologizált gyártmány esetében is ilyen ötvö-

Az általunk használt ötvözőanyagok összetétele %-ban 2. táblázat

R u til A l— Ti seg éd ö tv ö z e t A l—Cu se g éd ö tv ö z e t M agnézium

T i 0 2 m in . 95 T i 0 ,8 - 1 ,2 Cu 3 1 - 3 4 M g m in . 99,75
F e 2Ö 3 m ax . 1 F e  m a x . 0,6 F e  m a x . 0,5 F e  m a x . 0,25
S iO j m ax . 2 Si m ax . 0,4 Si m ax . 0,5 S i m a x . 0,10
V íz m ax . 2 E g y é b  összesen  m a x . 0,3 E g y é b  összesen  m a x . 0,3 E g y é b  összesen  m a x . 0,10
E g y é b  összesen m ax . 1 A l m a ra ilé k Al m a ra d é k
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zetnél a selejt 70%-át teszi ki. A magnézium ja 
v ítja a hőkezelés utáni keményítőssel elérhető sza
kítószilárdságot. H a nem törekszünk túl nagy szi
lárdságra, feleslegessé válik az edzés utáni kemé- 
nyítés.

Melegszilárdság tekintetében ez az ötvözet a 
dugattyúötvözetekkel is felveszi a versenyt.

Csekély hátrányt jelent az a körülmény, hogy 
a magnéziumtartalmat a beömlők, tápfejek és se
lejtes öntvények újraolvasztásakor pótolni kell, 
mert ha kisebb a magnéziumtartalom, a kedvező 
hatások elmaradnak. De ugyanilyen káros a túl 
nagy magnéziumtartalom is, mert ez esetben hő
kezeléskor az eutektikum megolvadhat, minthogy 
az Al-Cu-Mg eutektikum olvadáspontja kicsi.

Hidegen keményített állapotban a magnézium
tartalom  növelésével nő a szakítószilárdság és a 
folyáshatár, de csökken a nyúlás. Erről az 1. ábra 
ad tájékoztatást.

Magnéziumtartalom, %

ÍÍ77I- 1]

1. ábra. A z  öA lG udM gTi ötvözet folyáshatára, ' szakító 
szilárdsága és nyúlása a magnéziumtartalom függvényében

m

A titán  szemcsefinomító ötvözőként szerepel, 
hatását elsősorban azáltal fejti ki, hogy lehűléskor 
először az Al3Ti vegyület kristályai jelennek meg, 
és ezért kristálycsíraként hatnak. Ez a szilárdsági 
értékekre és az öntészeti tulajdonságokra egyaránt 
kedvező. A titán  szemcsefinomító hatása 0,17% 
alatt nem eléggé érvényesül, 0,30% fölött pedig 
a titán  már nem fokozza a szemcse finomságát, 
ellenben rontja a mechanikai és öntészeti tu la j 
donságokat. Ezért a titán tartalm at e két határ 
érték között célszerű tartani.

Több külföldi szerző [2 , 7] foglalkozott a vas és 
szilícium szennyezők hatásával az AlCu4MgTi ö t 
vözetre. A tapasztalatok egyértelműen bizonyítot
ták, hogy az ötvözet mechanikai tulajdonságai, 
amennyiben a két szennyezőelemet egyenként 0 ,1% 
alatt tartjuk, lényegesen jobbak, mint az e fölötti 
értékekkel.

Azt is megállapítottuk, hogy ebben a tekintetben 
a szilícium hatása kedvezőtlenebb. A vastartalom 
hátrányai ugyanis 0,3%-ig alig észlelhetők, a szi
líciumtartalom növekedése azonban már 0 ,1% fö
lö tt is észrevehetően rontja a mechanikai értéke
ket.

Érdekes azonban az a jelenség, hogy a 0,3% kö
rüli szilíciumtartalom hátrányos befolyását az 
egyidejűleg ugyanilyen százalékban jelen levő vas 
majdnem teljesen kiküszöböli. Öntéskor azonban 
az ilyen ötvözeteknél táplálási nehézségek léphet

nek fel. Az elért szilárdsági értékek azonban vetek 
szenek a legtisztább ötvözet által elért értékekkel.

Megállapítást nyert az is, hogy 0—0,4% vastar
talommal, 0—0 ,2% szilíciumtartalommal, 0 ,2— 
0,4% magnéziumtartalommal 38 kp/mm 2 szakító 
szilárdság és 10% nyúlás hidegen keményített álla 
potban minden esetben elérhető, ha helyesen já r 
tunk el a gyártás során.

A tapasztalat szerint azonban 0,2 és 0,35% szi
líciumtartalom között az említett szilárdsági érté 
kek csak akkor érhetők el, ha a vas- és szilícium
tartalom  megközelítően egyforma, és a 0,4%-ot 
egyenként nem haladja meg. Mindezek a gyorsan 
dermedő kokillaöntvényre érvényesek, sajnos azon
ban a lassan-dermedő homoköntvényekre — tapasz 
talataink szerint — már a 0,15% feletti vas- és a 
0 ,10% feletti szilíciumtartalom is hátrányosan hat. 
Ezért arra kell törekednünk, hogy az ötvözet ké
szítéséhez csak 99,7%-os vagy ennél jobb minő
ségű kohóalumíniumot használjunk fel. Ne ada 
goljunk bizonytalan összetételű hulladékot. A se
gédötvözeteket nagyon gondosan készítsük, ügyel
ve a használt szerszámok esetleges beoldódá- 
sát megakadályozó szakszerű fekecselésre. Ellen 
kező esetben a rendelő által kívánt és a szabvány 
által előírt szilárdsági értékek nem érhetők el.

A nagy szilárdságú ötvözet öntészeti 
tulajdonságai és olvasztása

A nagy szilárdságú alumíniumöntvények széles 
körű elterjedésének egyik legnagyobb akadálya az 
volt, hogy nem sikerült az öntészeti nehézsége
ket legyőzni. A jól önthető ötvözetek ugyanis ki
zárólag 1% feletti szilíciumtartalmúak, mert ép 
pen a szilícium majdnem zsugorodás nélküli kris
tályosodása teszi lehetővé a jó önthetőséget. Igaz 
az is, hogy egy bizonyos határon túl (25—30 
kp/mm2) az öntészeti Al-Si ötvözetek szilárdsági 
értékei nem növelhetők, mivel a szilícium heterogén 
fázisként van jelen. A nagyobb szilárdságú alu 
míniumöntvények gyártására éppen ezek alapján 
csak a homogén, szilíciumban szegény ötvözetek 
jöhetnek szóba. Az ilyen ötvözetek közismerten 
rossz öntészeti tulajdonsága azonban a széles körű 
alkalmazás útjában áll.

Önthetőség alatt azoknak a tulajdonságoknak az 
összességét értjük, amelyek az ötvözetre az öntés 
kezdetétől az öntvény megdermedéséig jellemzőek. 
Ezek közül a legfontosabb a folyékonyság, a for
makitöltő képesség, a melegrepedésre való hajlam 
és az anyag fogyási hajlama. Az öAlCu4MgTi ö t 
vözetnél a két utóbbi a legfontosabb. A folyékony
ság és formakitöltő képesség az előbbi kettővel 
szemben — a megvágási technika jelenlegi szintje 
mellett — sokkal kisebb jelentőségű.

A nagy szilárdságú öAlCu4MgTi ötvözet önté 
sekor tehát elsősorban a melegrepedési hajlam és a 
nem kielégítő anyagtömörség jelenti a problémát.

A 3. táblázat a különféle ötvözetek önthetőségé- 
nek átlagos értékét m utatja [2].

Ha a dermedési zsugorodás és a dermedés köz
beni térfogatcsökkenés adatait az önthetőség ada 
taival összehasonlítjuk, akkor megállapíthatjuk,
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hogy az öntési nehézségek oka elsősorban a zsugo
rodás. IYTivel azonban meghatározott körülmények 
között a dermedési zsugorodást egy ötvözet állandó 
fizikai értékének kell tekinteni, ezért lényegében a 
térfogatcsökkenés leszorítása az önthetőség meg
javításának egyik útja.

3. táblázat
N é h á n y  ö n t é s z e t i  a lu m ín iu m ö t v ö z e t  

ö n t h e t ő s é g e  [2 ]

Ö tv ö z e t Ö ntlie-
tö ség

G —A lSi9M g 15,0
G — A lSi7M g 13,5
G —A lSiöM g 10,8
G —AlSi3M g 7,2
G —A lC uáS i 8,5
G —A lC u4M gTi 3,3
G —A lZnöM g 3,1
G —A lM n4 0,0

A tapasztalatok alapján megállapítottuk, hogy 
a kedvezőtlen öntészeti tulajdonságok ellenére is 
minden esetben sikerült olyan öntvénykonstruk 
ciót és öntéstechnológiát kialakítani, amivel az 
öntvények kifogástalan minőségűek lettek, bár így 
is az átlagselejt az öntödében járatos egyéb alap 
anyagokhoz viszonyítva kétszeres.

A selejt csökkentése érdekében különös gonddal 
kell eljárni az olvasztáskor. Mindenekelőtt ügyelni 
kell arra, hogy az öAlCu4MgTi anyag más összeté
telű öntvény tápfejeivel, selejtjeivel ne keveredjen. 
Ugyanebből a meggondolásból az olvasztótégelyt 
ki kell teljesen tisztítani, sőt az első olvasztás előtt 
öblitőadag használata is célszerű. Ügyelni kell 
arra is, hogy az olvasztás során a hőmérséklet ta r 
tósan 740 °C fölé ne emelkedjen, mert különben az 
anyag szilárdsági értékei a kémiai összetétel és a 
hőkezelés gondos betartásával sem lesznek meg
felelőek. A kezelésre használt szerszámok, beoldó- 
dásuk m iatt, csak rövid ideig érintkezzenek az 
olvadt fémmel.

A folyékony fémnek égéstermékekkel való érint 
kezését ki kell küszöbölni, ezért mind az olvasztás, 
mind a hőntartás céljára, csak közvetett tüzelés 
jöhet számításba. Kerülni kell továbbá a fürdő 
felesleges mozgatását, átöntését, mert ezekkel a 
műveletekkel nő az olvadék gázossága, oxidossága. 
Eredményesen alkalmazzuk hosszú idő óta az 
EBA gáztalanító patronokat, az oxidoldásra 
pedig a saját készítésű keveréket: 15% kriolit, 
25% káliumklorid, 60% nátriumklorid. 730 °C-on 
az oxidoldás és a gáztalanítás művelete egymás 
után végrehajtható, majd 10—15 perc várakozási 
idő u tán  az öntés megkezdhető. A gáztalanítás 
eredményességéről előzetesen előmelegített grafit 
öntőformába öntött pogácsák felülete alapján 
győződünk meg. Hólyagos felület esetén a gáz- 
talanítást meg kell ismételni.

Az öAlCu4MgTi anyag az öntési hőfokra rend 
kívül érzékeny. Ha az adott öntvényre kikísérle
tezett hőfoktól akár 10 °C-al is eltérünk, már a se
lejt kétszeresre, háromszorosra nő,- ezért öntés 
előtt a hőfok műszeres ellenőrzése elengedhetetlen.

Az öntvénykonstrukeié kialakításával kapcsolatos 
különleges követelmények

Minda lunkerosság, mind a dermedési zsugorodás 
hátrányos következményét ötvözési eljárásokkal 
le kell győzni, a szóban levő ötvözetnél elsősorban 
szilícium adagolásával, azonban' a jobb önthetőség 
ára minden esetben a szilárdsági és nyúlási értékek 
lényeges csökkenése.

Az öA10u4MgTi öntvényekben igen gyakran 
csökkent szilárdságú, ritkult helyeket találtunk, 
ahol a szilárdság a jó öntvényben elérhető érték 
20—30%-ára is visszaesik. Ez különösen az önt
vények nem hűthető és nem táplálható helyein 
jelentkezik.

Ezen a helyen nem kívánunk olyan kérdésekkel 
foglalkozni, amelyeket minden öntvény kialakítá 
sakor figyelembe kell venni (pl. a jó formázhatóság, 
tisztíthatóság, vetemedésre való hajlam kiküszö
bölése, feszültségmentesség, gazdaságos gyártás), 
csak arra a néhány szempontra kívánunk kitérni, 
amelyre ennél az ötvözetnél különösen ügyelni 
kell. '

Kerülni kell az egyenlőtlen falvastagságokat és 
azoknak egymáshoz való csatlakozását. Ez a sza 
bály ugyan többé-kevésbé minden öntvényre ér
vényes, itt azonban a probléma hatványozottan 
jelentkezik.

Ez nem jelenti természetesen azt, hogy a szeme
ket, a különböző falvastagságok váltakozását tel 
jesen ki kell küszöbölni, csupán azt, hogy az egyen
lőtlen falvastagságokat kerülni, és az indokolatla 
nul vastag falakat vékonyítani kell. Már az öntvé 
nyek tervezésekor törekedni kell az egyenletes 
falvastagságok kialakítására, mert a lunkermentes- 
séget ez biztosítja legjobban. Ha az öntvényen kü 
lönböző vastagsági! falak találkoznak, akkor az 
egymáshoz kapcsolódó keresztmetszetek között 
fokozatos átmenetet kell biztosítani.

A falvastagság növelésével az öntvény szövet
szerkezete durvább lesz, bár sokszor a nagy igény- 
bevételnek k ite tt helyek megerősítésére más mód 
nem kínálkozik. Ebből a nagy szilárdságú ötvö 
zetből öntött öntvényeknek a falvastagságát 20—-• 
30 mm-en túl nem célszerű növelni, mert így a der
medés nem irányítható. Célravezetőbb a bordázás, 
mert nemcsak az anyagfelhasználásban jelent meg
takarítást, hanem az öntvény alakszilárdságát is 
javítja. A hossz- és kereszirányban, kívülről vagy 
belülről bordázott nyomásálló öntvények terhel
hetősége igen nagy, amint erről több esetben meg
győződtünk.

A másik fontos szempont az, hogy a legjobban 
igénybe vett helyeket a felhasználó minden esetben 
közölje az öntödével, hogy az öntéstechnológiát 
annak figyelembevételével alakítsa ki. Az ilyen 
kritikus helyek gyors dermedéséről ugyanis gon
doskodni kell. A kokillaöntvényekhez a vízhűtés és 
a vörösréz betétek jó és tartós megoldást adnak, a 
homokformába öntött öntvényeknél azonban csak 
a magba és formába körülményesebben beépít
hető öntöttvas, bronz, esetleg alumínium hűtőtes 
tek jöhetnek számításba.

Kis sorozatú öntvényekhez nagyon jól beváltak 
a szóban levő nagy szilárdságú ötvözetből készített
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hűtőtestek, 50 darabon felüli szériák esetében azon
ban csak az előbbi két alapanyagból készített hű 
tőtestek használhatók gazdaságosan.

Jelentős probléma a táplálás is. Ebben a nehezen 
önthető ötvözetben ugyanis a dermedés irányítása 
nélkül egyenletes, tömör szövet nem alakul ki. 
A forma alsó részében kell biztosítani a dermedés 
megindulását, legtöbbször hűtőtestekkel. Nem 
engedhető meg, hogy a forma alsó része és a tá p 
fej között később dermedő meleg pontok jöjjenek 
létre. Ezekről a helyekről az anyagot a korábban 
dermedő részek elszívják, így ritka szövetű, csök
kent szilárdságú helyek jöhetnek létre. Ezért 
irányelv, hogy a hengeres alakú öntvényeket lehe
tőség szerint állva öntsük.

A 2. ábra henger alakú, álló helyzetben öntött 
öntvényt m utat a beömlő rendszerrel és a tápfe 
jekkel. Az öntvényt alulról és belülről bronz hűtő 
testek hűtik, és az öntvény alsó részén szarv alakú, 
majd szalag beömlőn á t öntik. Az öntvény felső 
részén nagy, nyitott tápfej teszi lehetővé a táplá 
lást, és ezáltal a tömör szövet kialakítását. Meg
felelő nagyságú tápfejekkel el kell érni, hogy az 
öntvény megszilárdulása alul kezdődjön, és a táp 
fejben fejeződjön be.

Külön kell szólni a lekerekítésekről, bár ebben a 
vonatkozásban nincsen alapvető eltérés a többi 
öntvénykonstrukcióhoz viszonyítva. Mégis azt 
állapítottuk meg, hogy ez az ötvözet éppen rossz 
önthetősége m iatt ebben a vonatkozásban is igé
nyesebb, érzékenyebb a többi öntészeti alumínium 
ötvözetnél.

Az éles sarkok nagyobb zsugorodási feszültséget 
okoznak és bemetsző hatásuk folytán repedések 
kiindulási helyei. E zt a 3. ábra egyszerű kokilla- 
öntvényén észlelhető repedések is alátámasztják. 
Az éles sarkok kialakítását kerülni kell. A jlekere- 
kitési sugár megválasztásakor a falvastagság
arányt kell figyelembe venni. H a a falvastagság 
aránya sx/s2<  2 , akkor a külső lekerekítési sugár

2. á b r a .  H e n g e r e s ,  á l ló  h e ly z e tb e n  a l u l r ó l  ö n tö t t  ö n tv é n y  a  

b e ö m lő r e n d s z e r r e l  é s  a  t á p f e j e k k e l

3 .  á b r a .  E g y s z e r ű ,  ö A l G u d M g T i  ö tv ö z e tb ő l  k é s z ü l t  

k o k i l l a ö n tv é n y b e n  k e le tk e z e t t  s a r o k r e p e d é s

r—sv A belső lekerekítési sugár pedig a falvastag 
ságok számtani középarányosának legalább 1/4-e 
lehet a kialakítás módjától függően. Az sj82>2 
arányt ennél az ötvözetnél nem célszerű alkalmazni.

Beömlő-, tápíej- és hűtőtestrendszerek 
alkalmazása

A beömlőtölcsér, az elosztócsatorna és a meg- 
vágás méreteit úgy alakítsuk ki, hogy ezáltal biz
tosítva legyen a  folyékony fém sebességének 
csökkenése a forma előtt, és az, hogy az adott önt 
vényre vonatkozóan a folyékony fém áramlási se
bessége közvetlenül a forma előtt, a  megvágásban 
megfelelő legyen, mely egyben a folyékony fém 
helyes emelkedési sebességét is meghatározza a 
formában.

Az előbbi követelményeknek a gyakolatban oly 
módon tudunk eleget tenni, hogy a forma irányá 
ban a keresztmetszeteket bővítjük.

Sem a beömlőrendszer egyes elemeire, sem ezek 
arányaira vonatkozóan általános érvényű számí
tást nem lehet megadni. Egyelőre az lehetséges, 
hogy a tapasztalati úton meghatározott összefüg
géseket, adatokat használjuk fel. Ilyenek láthatók 
a 4. és 5. táblázatokban.

A megvágásokat, ha erre lehetőség van, az önt
vény alsó részén kell elhelyezni, mert ily módon a 
habosodást a minimálisra tudjuk csökkenteni. 
Ezért általában a beömlő magassága az öntvény 
és a tápfej magasságából tevődik össze.

4 .  t á b l á z a t

A  b e ö m lő r e n d s z e r  e g y e s  e le m e in e k  
k e r e s z t m e t s z e t - a r á n y a  

ö A lC u é M g T i ö t v ö z e t  h o m o k ö n t é s e k o r

Ö n tv é n y  
sú ly , kg F b : F e  : F m

0 , 5 - 2 1,0 : 1,1 : 1,2
2 - 5 1,0 : 1,2 : 1,3
5 - 10 1,0 : 1,3 : 1,4

10 — 20 1,0 : 1,3 : 1,5
20 — 50 1,0 : 1,4 : 1,6
50 — 100 1,0 : 1,5 : 1,7

F  в  a  beömlő-, F e  az elosztócsatorna, F  м  a  m eg v ág ás 
keresztmetszete
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A fémsugár szívó hatásának kiküszöbölése érde
kében a beömlőszárat szűkülő keresztmetszettel 
kell kialakítani. Ha a beömlőszárnak az öntőme
dencéhez csatlakozó keresztmetszetét i%i-gye], az 
elosztócsatornához csatlakozó részét f% 2-ve 1 jelöl
jük, akkor az F b \ !F b 2.~ 1,2 arány a gyakorlati 
igényt kielégíti.

5. táblázat
А  г Ö A lC u á M g T i o lv a d é k  j a v a s o l t  

á r a m lá s i  s e b e s s é g e  a  m e g v á g á s b a n  

é s  ö n t é s i  s e b e s s é g e  h o m o k ö n t é s k o r

Ö n tv é n y 
sú ly

kg

A fo ly é 
k o n y  fém  
á ra m lás i 
sebessége 
a  m e g v á 

g á sb a n  
cm /s

A fo ly é 
k o n y  fém  

ö n té si 
sebessége 

kg /s

0 ,5 — 2 60 0,5
2 — 5 55 0,7
5 — 10 50 0,8

1 0 -  20 40 1,0
2 0 -  50 30 1,3
5 0 - 1 0 0 25 1,6

A beömlőszárat négyszög keresztmetszetűre cél
szerű kialakítani ( 4 a  á b r a ) ,  elsősorban öntőme
dence alkalmazása esetén, mert a körkeresztmet
szetben a fém forgó mozgást végezhet, amely a 
fém habosodását segíti elő.

A habképződés megakadályozása céljából a 
kisebb keresztmetszetű beömlőszár és a nagyobb 
keresztmetszetű elosztócsatorna csatlakozásában 
az átmenet fokozatos légyen. Az elosztócsatorna 
keresztmetszetét trapéz alakúra célszerű kiképezni 
( 4 b  á b r a ) .

A meg vágást az öntvény alsó pontján oly módon 
kell elhelyezni, hogy az elosztócsatornában áramló 
folyékony fém — a szokásos módon — a megvágás 
előtt folyjék végig és csak azután ömöljön a meg- 
vágáson keresztül a formába. A megvágás a forma

,__ (1-2) a , 0,7g

5 . á b r a .  ö A l C u á M g T i  ö tv ö z e tb ő l  ö n tö t t  n a g y  s z i l á r d s á g ú  

ö n tv é n y  a  b e ö m lő r e n d s z e r r e l  é s  a  t á p f e j e k k e l

irányában táguló, lapos négyszög keresztmetszetű 
legyen ( 4 c  á b r a ) ,  10—15° tágulási szöggel.

A szívódási üregek keletkezését tápfejek és hű 
tőtestek széles körű alkalmazásával tudjuk meg
akadályozni. H űtőtestet kell alkalmazni, ha
a) a hőhalmozódási hely hozzáférhetetlen, és ezért 

itt tápfej nem alkalmazható ;
b) a hőhalmozdódási helyen a táp  fej alkalmazása 

ellenére a szövet nem kielégítően tömör.
A mi körülményeink között kokillamázzal be

vont, úgynevezett saját anyagú (öAlCu4MgTi) 
vagy bronz hűtőtesteket használunk, m indkettőt 
jó eredménnyel. A hűtőtestek S h vastagsága és a 
hűtendő öntvény Ss keresztmetszete között az 
alábbi összefüggés van :

£ A =  (0,8 —l,2 )£ ö.

Alapvetően fontos, hogy a minta tervezésekor, 
a mintakészítési rajzzal egyidőben, elkészüljön a 
beömlőrendszer és a tápfej kiviteli rajza is, és a 
mintakészítő ezeket a mintával együtt készítse el. 
így a beömlőrendszer és a tápfej a m inta tartozéka 
lesz. Nem engedhető meg, hogy a formázó kézi- 
szerszámainak felhasználásával alakítsa ki a be 
ömlőrendszert és a tápfejet, mert így azok a velük 
szemben tám asztott követelményeknek semmikép
pen sem felelnének meg. Úgyszintén el kell készí
teni a hűtőtestek mintáit, és minden öntvényre a 
műveleti terveket.

A beömlőszár, az elosztócsatorna, a megvágás, a 
tápfejek és a hűtőtestek gyakorlati alkalmazására 
az 5 .  á b r a  m utat példát.

Öntvény

Elosztócsatorna 

'  c)

( J  fém áramlá s i. 
iránya

IÖ-773-ít

4 . á b r a .  A  b r ö m lő r e n d s z e r  e le m e in e k  c é ls z e r ű  

k e r e s z tm e ts z e te  Ö A l C u á M g T i  ö tv ö z e t  h o m o k ö n té s e k o r

Az ÖAlCuáMgTi ötvözetből készült 
öntvények hőkezelése és szilárdsági értékei

A fenti ötvözetből gyártott öntvény szilárdságát 
nemesítő hőkezeléssel jelentősen növelni lehet.

A gyakorlatban alkalmazott nemesítő eljárás 
azon az ismert fizikai jelenségen alapszik, hogy 
a réz oldékonysága az alumíniumban, szilárd álla 
potban a hőmérséklet növekedésével nő. A leg
nagyobb oldékonyság az eutektikus hőmérsékleten 
(548 °C) érhető el, ezen a hőmérsékleten a homogén 
szilárdoldat-kristály 5,65% rezet tartalm az, de 
közönséges hőmérsékleten csak 0 ,2% réz marad 
oldatban. A gyakorlatban nem lehet kihasználni az 
5,65%-os rézoldódási határt. Az ötvözetet 525 °C-on
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6. táblázat
K ülön öntött próbatesteken mért értékek

. A z ö n té s  
m ó d ja

0,2-es
h a tá r

^0)2
k p /m m 2

S z a k ító 
s z ilá rd 
ság  а в  
k p /m m 2

N y ú lá s
<5S
%

K e 
m énység

H B
k p /m m 2

H o m o k fo rm á b a 22 35 8 90

K o k illá b a  . . . . 24 38 10 100

7. táblázat
Öntvényből kim unkált próbatesteken mért értékek

A z ö n té s  
m ó d ja

0,2-es
h a tá r

a0>2
k p /m m 2

S zak i tó- 
sz ü á rd -  
ság  а в  

k p /m m 2

N y ú lá s
<5=
%

K e 
m én y ség

H B
k p /m m 2

H o m o k fo rm á b a 20 28 4 95

K o k illá b a  . .  . 22 30 5 90

homogenizáljuk, amikor a réz diffúziós úton oldó
dik az alumíniumban és a koncentrációkülönbsé
gek kiegyenlítődnek. A homogenizálási idő 8—12 
mm-es öntvényfal vastagság esetén 6 óra. Ez alatt 
az idő a la tt a szabványban rögzített szilárdsági 
értéket el lehetett érni. A homogenizálás után az 
öntvényt vízbe merítjük. Kisebb falvastagság és 
nem nagy falvastagságkülönbség esetén a víz hő
mérsékletét 20—30 °C-on, vastagfalú és nagy 
alvastagság-különbségű öntvényeknél 50—70

°C-on célszerű tartani. Az ilyen hűtési sebességgel 
végrehajtott hűtéssel az ötvözet a közönséges 
hőmérsékletig megőrzi telített, homogén állapo
tát.

Ez az állapot nem egyensúlyi állapot, ezért a 
szilárdoldatkristály arra törekszik, hogy réz kivá 
lásával stabil állapotot vegyen fel. Közben a kris 
tályrács átrendeződik és keményedés lép fel. Az 
edzés után az öntvényt 125 °C-on 2 óra hosszáig 
mesterséges öregítésnek vetjük alá, amelynek során 
a tú ltelített szilárd oldatból igen finom eloszlású 
fázis válik ki.

A fenti folyamat közönséges hőmérsékleten is 
végbemegy 5— 8 nap alatt (természetes öregedés), 
ilyenkor a mesterséges öregítés elhagyható. A szab
ványban közölt szilárdsági értékek így is elérhetők.

A hőkezelés során elért átlagos szilárdsági érté 
keket a 6—-7. táblázat tartalmazza.
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A C IA T F le. munkabizottságának ülése Budapesten
1973. jú n iu s  18. és 21. k ö zö tt Prof. L jassz, A., a  m ű 

szak i tu d o m á n y o k  d o k to ra  e ln ö k le tév e l B u d ap esten  
ta r to t ta  ü lé sé t a  C IA T F  le  „Önkötő form ázókeveré 
k e k ” m unkabizottsága. A z  ü lé sen  nyo lc  o rszág  k é p v i 
s e le téb en  az  a lá b b ia k  v e t te k  ré sz t:

Gerhard H am m er  
Jean L o ix  
Vszevolod K uhn  
M arian Adam s  
Tadeusz O lszow ski 
A dam  N aw roczki 
Zbigniew  V lm an  
L udw ig  Kolb  
Ekart Schaarschm idt 
Robert Nägele 
Valerij  A nderszen  
A bram  Ljassz 
Szántó János 
Szekeres János 
Szende György

A u sz tria
B elg ium
F ra n c ia o rszág
L engye l N ép k ö z tá rsa ság
L en g y e l N ép k ö z tá rsa ság
L engye l N ép k ö z tá rsa ság
L en g y e l N ép k ö z tá rsa ság
N ém et D em o k ra tik u s  K ö z tá rsaság
N ém e t D em o k ra tik u s  K ö z tá rsaság
N ém et Szövetség i K öz tá rsaság
S zo v je tu n ió
S zo v je tu n ió
M a g y ar N ép k ö z tá rsa ság  
M ag y ar N ép k ö z tá rsa ság  
M ag y ar N ép k ö z tá rsa ság

A z ü lés n a p ire n d jé n  a  h id eg en  sz ilá rd u ló , szerves 
k ö té sű  h o m o k k e v e rék e k  fe lh a sz n á lá sá v a l tö r té n ő  
m ag k ész íté s  (Cold—b o x  és N o—b a k e -e ljá rá s )  szerep e lt.

A z ü lésen  tö b b  e lő ad ás h an g z o tt el. Nägele, R. azo 
k a t  a  ta p a sz ta la to k a t ism e rte tte , a m e ly e k e t a  D a im le r-  
B enz m ű v e k  s tu t tg a r ti  g y á rá n a k  k ö n n y ű fé m ö n tö d é jé 
b en  sz e rez tek  a  C old—b o x  e l já rá s  a lk a lm az ásá v á l. 
Schaarschm idt, E. e lő ad á sa  az  N D K -b an  k ife jle sz te tt

G ISA G — CO LD —box  e l já rá s ró l szám o lt be. Szekeres  
János a  N o—b ak e  e l já rá s  m ag y aro rszág i h e ly ze tév e l 
és k u ta tá s i  fe la d a ta iv a l fog lalkozo tt.

Loix, J., K uhn, V., O lszowski, T., Hammer, G. és 
Ljassz, A. rö v id en  ism e r te tte  a  h id e g en  k ö tő  m egkész í- 
tési e ljá rá so k k a l k a p c so la tb a n  az  egyes o rszág o k b an  
fe lm e rü lt p ro b lém ák a t.

A z ü lé sen  e lfo g ad o tt h a tá ro z a t — tö b b e k  k ö zö tt — 
e lő irán y o z ta  az  ü lé s  a n y a g á n a k  so k szo ro s ításá t és a 
rész tvevők , v a la m in t a  C IA T F  tag eg y esü le te i részé re  
v a ló  m eg k ü ld ésé t, to v á b b á  egy o lyan  g y ű jtem én y es  
k ö te t k ia d ásá t, am ely  h id eg en  kö tő  m ag k ész ítési e l já 
rá so k k a l fog lalkozó  ta n u lm á n y o k a t fog ta rta lm a z n i.

Az ü lés rész tv ev ő i 1973. jú n iu s  19-én lá to g a tá s t te t 
te k  az  Ö n tödei M ú zeu m b an , ah o l n ag y  e lism erésse l 
n y ila tk o z ta k  a  g azdag  ip a r tö r té n e t i  g y ű jtem én y rő l. 
J ú n iu s  21-én d é le lő tt a  C sepeli V as- és  A cé lö n tő d éb en  
te tte k  lá to g a tá s t. U g y an azn ap  d é lu tá n  k ö rsé tá ju k  a l 
k a lm á v a l B u d a p es t n ev eze tesség e iv e l ism e rk e d te k  
m eg.

A z ü lé sen  d ö n té s  s z ü le te tt a rró l, hogy 1973. szep 
te m b e ré b e n  a  40. N em zetközi ö n tő k o n g re ssz u s  id e jén  
M oszkvában  a  b izo ttság  rö v id  m eg b eszé lé sre  jö n  ösz- 
sze, és h a tá ro z n i fog a  következő  ü lé s  h e ly é rő l és idő 
p o n tjá ró l. E rre  sz ep te m b er 12-én k e rü l t  sor. A z ek k o r 
e lfo g ad o tt d ö n té s  sz e rin t a  b izo ttság  so ronkövetkező , 
n eg y ed ik  ü lé sé t — a  cseh sz lo v ák  ö n tő eg y esü le t m eg 
h ív á sa  a la p já n  — 1974-ben P o zso n y b an  fo g já k  m eg 
ta r ta n i.

Szántó János
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A nitrogén oldódásának vizsgálata az Aö X 15 M nC rN iN  9 19 
és a KO 31 minőségű korrózióálló acélban

J U H Á S Z  M Á  В  T  A ok i. kohóm érnök  
KÖVAC, K u ta tó la b o ra tó riu m

DK. 669.14.018.8: 669.786

A  s z e r z ő  t e r m o d i n a m i k a i  a la p o n  i s m e r t e t i  a  
n i t r o g é n  o ld ó d á s á t  a  m a n g á n t a r t a l m ú  a u s t e n i t e s  

k o r r ó z ió á l ló  a c é lo k b a n .  Ö s s z e h a s o n l í t ja  a  n i t r o g é n  

s z á m í t o t t  o ld h a tó s á g i  h a tá r á t  a  k í s é r l e t i  é s  ü z e m i  

a d a g o k  e r e d m é n y e iv e l .  E lő z e t e s  s z á m í t á s s a l  m e g  

le h e t h a tá r o z n i ,  h o g y  a z  a c é l  s z i l á r d  á l l a p o tb a n  o l 
d a n i  k é p e s - e  a  b e ö tv ö z ö t t  n i t r o g é n t ,  é s  í g y  a  g á z -  
h ó ly a g o s s á g  e lk e r ü lh e tő -e .

Bevezetés

A korrózió- és saválló acélminőségek iránti igény 
világszerte nagymértékben megnőtt, mivel azon
ban kevés a nikkel, ezt alig lehet kielégíteni. Ha a 
nikkelt korrózióálló acélokban mangánnal és n it 
rogénnel helyettesítik ez jelentős m egtakarítást 
jelent és szabaddá teheti a nikkelt olyan anyagok 
gyártására, amelyekben az más fémmel nem he
lyettesíthető. A nitrogénnek az austenites acélok
ban ötvözőként való használata ezért az utóbbi 
időben egyre nagyobb mértékben érvényesül.

A bizonyos savállóságot a 18% Cr és 8—10 % Ni 
együttesen biztosítja, az ilyen ötvözés már az 
acélt austenitessé teszi. A nikkelt az austenitképző 
elemek közül mangánnal és nitrogénnel lehet he
lyettesíteni. A karbon is jelentős austenitképző 
elem, de a karbon mennyiségét a króm-karbid 
keletkezése, és ezért a kristályközi korróziós haj 
lam veszélye korlátozza [1, 2]. A kétszeres mennyi
ségű mangán csak a nikkel austenitképző hatását 
tudja pótolni, de passzíváié hatását nem. A 18% 
Cr- és 10% M n-tartalmú acélban csak a 4%-nál 
nagyobb Ni-tartalom biztosít kielégítő savállósá
got. A mangán növeli az austenit stabilitását, de 
10—11%-nál több mangánt nem célszerű ötvözni, 
mert 1000—1100°C-on ferritképződést okoz, a 15% 
Mn pedig 800 °C alatt a szigma-fázis képződésének 
kedvez [2 , 3, 4]. A krómot, nikkelt és mangánt

minőségű acélöntvényekben és a KO 31 minőségű 
tuskókban buborékok, nitrogéngáz-liólyagok, a ko 
vácsolt és hengerelt termékekben anyagfolytonos
sági hibák keletkeznek.

A nitrogénes, austenites korrózióálló acélok gyár 
tásakor ezért vizsgálni és számítani kell az acélban 
megengedhető legnagyobb N -tartalm at, tehát a 
nitrogénoldhatóság határértékét folyékony és szi
lárd állapotban. Mind ez ideig gyárunkban nem volt 
ismeretes a KO 31 és az Aö X  15 MnCrNiN 9 19 
minőségű acélok nitrogénoldó-képessége, ezért az
1972-ben kísérleti célokra gyárto tt 8 adag KO 31 
minőségű acél gázos volt.

A nitrogén oldódásának termodinamikai vizsgálata 
a Mn-tartalmú acélolvadékban

A vizsgált acélminőségek szabványos összetéte
lét az 1. táblázat m utatja [7, 8 .]

A hőmérséklet hatása a nitrogén oldhatóságára

Atmoszférikus olvasztásnál, amikor a nitrogén 
parciális nyomása p$2 =0,79 atm, az oldható N- 
tartalom  az 1550—1750 °C-os hőmérsékletközben, 
a hőmérséklet emelkedésekor az alábbi összefüggés 
[9] szerint csökken:

[N %] =  35• 10-7  <2-0 ,0 1 2 í+ 10,546. (1)

Az oldható N -tartalm at a hőmérséklet függvényé
ben a 2. táblázat tartalmazza. A nitrogén oldódása 
egzoterm folyamat.

Az ötvözőelemek hatása a nitrogén oldódására 1600 
°C-on, 1 atm nyomáson

Az oldható N-tartalom függését a C-tartalom- 
tól [9] a 3. táblázat m utatja. 2—8% Ni-tartalom-

A  v iz s g á l t  a c é lo k  s z a b v á n y o s  ö s s z e t é t e le
1 . t á b lá z a t

Kémiai összetétel, %

Anyagminőség jele
C max. Si m ax. Mn Cr Ni N

Aö X  16 MnCrNiN 9 19 (öntö tt a c é l ) .......... 0,15 1,5 8 ,0 -1 0 ,0 17 ,0 -20 ,0 4 ,0 -5 ,0 0 ,1 5 -0 ,2 5
KO 31 (alak íto tt acél) ................................ 0,12 1,0 8 ,0 -1 0 ,0 16,0—18,0 3,5—4,5 0 ,1 5 -0 ,2 5

tartalmazó austenit stabilitását nitrogénnel lehet 
biztosítani, a nitrogén austenitképző hatása kb. a 
karbonéval azonos, 20—30-szorosa lehet a nikke
lének [5]. Mivel a nitrogén austenitképző, csök
kenti a szigma-fázis képződésének veszélyét [6]. 
Az acélban atomosán oldott nitrogén austenit 
képző, a nem oldódó nitrogén azonban gázbubo
rékokat alkot.

Ha az ötvözés folyamán a nitrogénoldhatóság 
határát túllépjük, akkor az A öx 15 MnCrNiN 9 19

2 .  t á b lá z a t

H ő 
mérséklet

°C

Oldható N -tartalom , %

p N  = 0 ,79  atm =  1 atm

1550 0,355 0,399
1600 0,306 0,344
1650 0,275 0,309
1700 0,261 0,295
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nál az oldhatóJNT-tartalom 0,32%. Az oldható N- 
tartalom  magasabb rendű függvények szerint függ 
a Cr- és Mn-tartalomtól :

[N%]=3,21 • 10_ 4[Cr%]2+ 1,01 • 10- 2[Cr%] + 0,045, 

[N%]=1,05 • 10-3[Mn%]2+2,32 • 10“ 2[Mn%]+0,211.

3. t á b lá z a t

Oldható
C-tartalom N -tartalom , 

0//0

0,04—0,08 0,34
0,08—0,12 0,35
0 ,1 2 -0 ,1 4 0,34
0,15 felett 0,33

Az oldható N-tartalom változását a Cr-tartalomtól 
függően a 4. táblázat, a Mn-tartalomtól függően az
5. táblázat adja meg.

4 . t á b lá z a t

Cr-tartalom  
0//0

Oldható
N -tartalom

0//0

te 0,2888
17 0,3095
18 0,3308
19 0,3528
20 0,3754

5 . t á b lá z a t

Miî-tartalom  
0//0

Oldható
N -tartalom

0//0

8 0,4638
10 0,5480
11 0,5933

Az aktivitási együttható és a hatásparaméter meg
határozása

A pontosabb számításokhoz a y| aktivitási 
együttható és az ötvözőelemek koncentrációja kö 
zötti összefüggések matematikailag is kifejez- 
hetők [10, 11]. Általános alakban a hatásparamé
ter:

i ... Э l g  y \

0[7%] '
ahol i az oldott elem, j  az ötvözőelem. A vonatko 
zási állapot: y — 1, ha [j'%] -*-0%, 1600 °C-on és 
p — 1 atm  nyomáson.

Az aktivitási együttható:

r ö t v  N  C Ni Cr Mn 
^ N  =  y N ^ N ^ N  У N  ^ N  ,

lg y iÖtV =  lg y N + lg y°N +  lg УК + lg УК +  lg У Kn,

lg y f tV =  [N%]£K + [C%]& + [Nl%]8N +

+  [С г% ]ек  +  [М п % ]е# п

Az olvadékban a nitrogén-aktivitás a következő
képpen számítható :

lg aN =  lg[N%] + lg ук°1\

« N  =  [ N % ] y f tv .

A hatásparaméter értékei 1600 °C-on és p^2 = 
=  0,79 atm-nál Cosma, D. [9], Simon S. [1], illetve 
Schenk, M. és társai [11] szerint a 6. táblázat-bó\ 
olvasható ki.

6 . t á b lá z a t

Elem
j

£j
N

C o s m a , D  [9] és 
S i m o n  S .  [10] szerint

S c h e n k ,  M .  é s  t á r s a i  

[11] szerint

N 0,0000 0,0000
C +0,0280 +  0,1170

■ Ni +  0,0007 +  0,0095
Mn -0 ,0 1 3 7 -0 ,0250
Si 0,0000 —0,0380
Cr —0,0459 —0,0450 .

Tehát a lg yN°tv matematikai kifejtése konkrét 
együtthatókkal, a fenti kutatók által mért s i  érté 
kek alapján, a következő:

1. Cosma, D. [9] és Simon S. [10] mérései szerint:

l g y f tv= 0,028[C%] + 0,0007[Ni%] -  0,0459[Cr%]— 

— 0,0137[Mn%], (2)

2. Schenk, M  és társainak [11] mérései szerint:

lg y fötv =  0,117[C%] + 0,0095[Ni% ]-
-  0,045[Cr%] -  0,025[Mn%] -  0,038[Si%]. (3)

Az aktivitási együttható értékei 1600 °C-on és 
р-$г =0,79 atm-nál [9]:

lg y íj =  0, mivel £k  =  0 ,

lg ук"= 0,001[Mn% ]2 —0,01365[Mn%],

lgygr=0,00127[Cr%]2-0,04585[Cr%],

lg ук =  0,028[С%], lg ук =0,00065 [Ni%],
Elhanyagolva a magasabbrendű együtthatókat, 

mivel első közelítésben feltélezhető, hogy az ötvö 
zőelemek egymást kölcsönösen nem befolyásolják, 
a lg y^ötv értéke a következő lesz :

lg yf tv =  — 0,011365[Mn%] — 0,04585[Cr%] +

+  0,0280[C%] + 0,00065[Ni%]. (4)

Megállapítható, hogy a (4) összefüggés kerekített 
együtthatókkal azonos a (2) összefüggéssel. A két
féle módszerrel számított lg y |ötv értékeinek azo
nossága bizonyítja a fenti módszer jóságát. Más 
kutatók [12, 13, 14] szerint az aktivitási együttható 
logaritmusa a

lgyK  =  lgC,N - lg C lN (Ő)

összefüggéssel számítható, ahol C$ a nitrogén old
hatósága a tiszta vasban 1600 °C-on, 1 atm  N3-
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nyomás mellett (Cx =0,043% [12]), CN a nitro 
gén oldhatósága az FeMnN rendszerben 600 °C- 
on, 1 atm  N2-nyomáson. Mind Langenberg, F. С. 
ca Day, M.J .  [13], mind Pobofil, F.\ és Zezulová, 
M. [14] az aktivitási koefficiens értékét a fenti 
meggondolás alapján a következő összefüggéssel 
írja le:

lg yNötv =  0,0083[№ % ]-0,00844[M n% ]-
-  0,0188[Si%] — 0,0289[Cr%] -  0,264. (6)

Ez az összefüggés jelentős eltérést m utat a (2), 
illetve a (4) összefüggéstől, mivel a nikkel hatását 
az (5) összefüggés nem veszi figyelembe.

A nitrogén termodinamikai normálpotenciál-válto- 
zásának meghatározása

A nitrogén oldhatósága a vizsgált olvadékban a 
hőmérséklet csökkenésével nő, tehát az oldódás 
hőfejlődés közben megy végbe, a folyamat egzo- 
term. A nitrogént az olvadékba nitrált ferrokróm- 
mal visszük be. Az oldódás közben a nitrogén egy 
része molekuláris alakban elhagyja a fémfürdőt, a 
másik része oldatban marad. Feltételezzük, hogy 
az oldott nitrogén az olvadékban MexN típusú 
atomcsoportokban halmozódik (itt az MexN alatt 
nem szabad kémiai vegyület-kristályt érteni).

Feltételezhető, hogy az

MexN=X[M e] +  0,5{Na}

folyamat egészen az egyensúlyi állapotig folyta 
tódna, ha a hőmérséklet nem csökkenne.

A folyamat termodinamikai normálpotenciál- 
változása [9]:

A G T = A G °T + R T - \ n K ,

Mivel a hatásparaméterek ebben a levezetésben 
P n 2 =  1 atm -ra vonatkoznak, az (1) képlettel kapott 
oldhatósági értékeket átszám ítottuk 1 atm-ra 
(lásd a 2. táblázat utolsó oszlopát).

A termodinamikai normálpotenciál-változás a 
maximális nitrogénoldódás mellett (pN —1 atm):

/dGy =  4,57577(lg [N%] + lg y f tv ). (7)

A AG°T értéke mind a hőmérséklet növelésével, 
mind a csökkenő [N%] értékek esetén egyre nega
tívabbá válik, tehát a folyékony, ötvözött acél
fürdőben az oldódás önként megy végbe.

A nitrogén oldhatósági határának számítása szilárd 
állapotban

Az ötvözet megszilárdulása következtében jelen
tősen csökkent az acél nitrogénoldó-képessége, mert
1. minden rendszer oldóképessége jelentősen vál

tozik a halmazállapot-változás következtében ;
2. a nitrogén az austenit kristályokban csak inter- 

sztíciósan képes oldódni.
Több kutató [15, 16] igen jól használható össze

függést írt fel a szilárd állapotban oldódó nitrogén 
számítására :

гл то /п _  [O r% ] +  [M n % ] [№ % ]
L /oJ 100 200

Ez az összefüggés az éppen megdermedt acélra 
vonatkozik, a 100 °C-ra, vagy ez alá hűlt ötvözet 
nitrogénoldó-képessége 0,025%-kal csökken [16]. 
így az üzemi hőmérsékletre hűlt austenites korró
zióálló acél nitrogénoldó-képességét a következő 
összefüggés adja meg :

ahol Gt  a nitrogénoldódás standard termodinamikai 
normálpotenciál-változása. Folyékony acélfürdő 
esetén a vonatkoztatási állapot 1600 °C, p =  l atm. 
Az adott hőmérsékleten a nitrogénoldódás egyen
súlyi állandója is felírható :

„  «Île] -Рщ 
K = ----------- —  .

«[MexN]
X  1 /ö[Me]=l, mivel oldószernek a folyékony acélt te 

kintjük, és az oldószer standard állapotának a 
tiszta oldószert választjuk, melynek aktivitása 
egységnyi. Az oldódó nitrogén aktivitása:

№[Mex N ]] =  « N  == [ N % ]  у  x ° tV .

Tehát az egyensúlyi állandó:

K =
Vsl

[ N % ] y « t v .

Az oldódás akkor ju t egyensúlyba (a fürdőből 
már nem szállnak fel N2 buborékok), ha Gr — 0 . 
Tehát

0=AG°T+BTAnK,

- R T -  ln-
r f ;5

[N % ]y« tv
- =  AG%.

rN 0 / [C r% ] +  [M n % ] [№ % ]
1 /oJ 100 200

-0 ,025 . (8)

A  k ísér le tek  ered m én yei

A kísérleteket megelőző üzemi tapasztalatok

Az 1972-ben leöntött nyolc — egyenként kb. 
170 kg súlyú — adagból hét adag gázos volt. A gyár 
to tt  adagok összetételét a 7. táblázat mutatja. 
A szabvány [7] által előírt 0,25% N nem oldódott 
a fürdőben és a folyékony acélfürdő erős, gázos 
fövése közben a nitrogén egy része eltávozott. Fel
tételezhető, hogy a nitrogén eltávozása az- oldha
tósági határ elérésekor sem fejeződött be, mert a 
leöntött nyolc adagból hét gázos volt (1—7. sz. 
adag), a 8 . sz. adag kovácsolása sikerült.

A nyolc adag gyártásakor először a ferrokrómot, 
a nikkelt és a fér max teljes mennyiségét adagol
tuk  hideg betétként a kemencébe. Az éppen megol
vadt, még kissé kásás olvadékba raktuk a nitrált 
ferrokrómot. A teljes beolvadás után a ferroman- 
gánt és a ferroszilícium felét a fürdőbe adagoltuk. 
Dezoxidáláshoz fémmangánt és a ferroszilícium 
másik felét használtuk. Az adagokat mindig azonos 
technológiával készítettük, hulladékot nem hasz
náltunk fel.

Az 1—3. sz. adagok a nitrogénes ferrokróm be
adagolásától számítva a tuskó megdermedéséig
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7. táblázat
Az 1972-ben  g y á r to t t  adagok  vegyi összetétele

íSpr-
szám

A d ag szám

K ém ia i ö ssze té te l, % T e rv e z e t t
N -ta r ta lo m

%

A sz ilán  1 
á l la p o tb a n  

o ld h a tó  
N -ta r ta lo mC Si M n Cr N i N

í . A 55 0,10 0,90 9,97 17,30 4,18 0,23 0,29 0,2686
2. A 57 0,09 0,86 9,10' 17,40 4,45 0,25 0,29 0,2622
3. A 58 0,09 0,88 9,62 17,20 4,45 0,25 0,29 0,2654
4. A  175 0,12 0,57 10,50 16,66 4,48 0,24 0,29 0,2689
5. A 176 0,11 0,62 10,50 16,60 4,40 0,26 0,29 0,2680
6. A 177 0,12 0,65 10,50 16,00 4,50 0,24 0,29 0,2685
7. A  190 0,11 0,65 10,50 16,00 4,20 0,24 0,29 0,2670
8. A 193 0,12 0,60 10,20 16,10 4,50 0,25 0,25 0,2605

8. táblázat
A k ísé rle ti ad ag o k  vegyi összetétele

A d a g 
szám

K é m ia i ö ssze té te l, % N -ta r ta lo m , % T e rv e z e tt
N -ta r ta lo m

0//0

A  sz ilá rd  
á l la p o tb a n  

o ld h a tó  
N - ta r ta lo m  

0//0
С Si M n Cr N i

n ed v e s
e ljá rá s

e x tra k c ió s
e ljá rá s

К  475 0,06 1,00 6,88 18,05 4,55 0,20 0,202 0,26 0,2016
К  474 0,06 0,52 8,06 18,00 4,55 0,18 0,211 0,24 0,2129
К  476 0,06 0,50 8,14 17,34 4,50 0,20 0,200 0,22 0,2073
К  477 0,05 0,40 7,89 17,88 4,27 0,20 0,192 0,20 0,2114
К  478 0,06 0,40 9,15 18,77 4,50 0,18 0,177 0,18 0,2317

erős, gázos füvesben voltak. A 4—6 . sz. adagok 
füvese csak a csapolásig ta rto tt. A 7—8 . sz. ada 
goknál fövés csak a nitrált ferrokróm beolvadása 
alatt volt észlelhető.

A (8 ) összefüggés alapján számított, szilárd álla 
potban oldódó nitrogén mennyiségét szintén fel
tün te ttük  a táblázatban.

A nitrogénoldhatóság vizsgálatára tervezett kísérleti 
adagok gyártása

A nitrogénoldhatóság vizsgálatára 8 kg-os bá- 
zikus indukciós kemencében öt adag készült. 
Az adagokat 0 ,02%-kal növekvő N-tartalommal 
terveztük, hogy a (8) összefüggés jóságát ellen
őrizzük. Az adagok összetételét a 8. táblázat mu
ta tja . A N-tartalom meghatározását a klasszikus 
nedves és a vákuumextrakciós módszerrel végez
tük. Az elemzési szórások valószínűleg az öntecsek 
heterogenitásából adódtak, főleg а К  474 adagban, 
ahol az acél gázossága igen erős volt.

Az öt 8 kg-os adagot 7,5 kg-os kokillába öntöt
tük. Az adagkészítés technológiája azonos volt a 
170 kg-osokéval, de az adagot a kemencéből köz
vetlenül a kokillába öntöttük. Az adag a nitrált 
ferrokróm beadása után azonnal erős fövésbe jött, 
és ez a 0,26% tervezett N-tartalmú К  475 adagnál 
a kokillában sem fejeződött be. А К  474 és К  476 
adagokban, ahol a tervezett N-tartalom 0,24%, 
ill. 0 ,22% volt, a n itrált ferrokróm beadása utáni 
fövés csak a csapolásig ta rto tt, a kokillában szem
mel láthatóan nem volt fövés. A K 4 7 7  é s a K 4 7 8  
adagokban (tervezett N-tartalom 0,20%, ill. 0,18%) 
a fövés csak a nitrált ferrokróm oldódásáig ta rto tt. 
Az adatokat mindig azonos gyártástechnológiával 
készítettük.

A nitrogén oldhatósági határa szilárd állapotban, a 
kísérleti adagok adataival számolva

A kísérleti adagokban szilárd állapotban old
ható nitrogén mennyiségét a 8 . táblázat adja meg. 
A fenti számítás jóságát bizonyítja a 8 kg-os ada 
goknak a nitrált ferrokróm adagolása utáni visel
kedése. Az első három adagba (K 475, К  474, К  
476) több nitrogént adagoltunk nitrált ferrokróm- 
mal, mint amennyit az oldani képes, ezek az ada 
gok erős fövés közben szabadultak meg az oldódni 
nem tudó nitrogéntől. A következő két adag fövése 
csak a nitrált ferrokróm oldódásakor volt tapasz 
talható, de a számításokból kitűnik, hogy az acél a

Adagszám: Kh77 К hl6 К hl5 Khlh
Tervezett
N̂ tartatonr. 0,20% 0,22% 0,26% 0,2é°/°

1. ábra. A  kísérleti adagokból öntött, elvágott tuskok
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beadott nitrogént képes oldani. A feldarabolt tüs 
kék is ezt igazolták ( I. ábra) : а К  475, К  474 és 
К  476 tüskék gázosak voltak, ugyanakkor а К  477 
és az ábrán nem látható К  478 tuskó nem volt 
gázos. (А К  475 tuskó felső része a kokillába való 
öntéskor az erős fövés következtében szétfröcs- 
csent.)

9. táblázat
A 140 kg-os üzemi adalok nilrogéníarlalm a

A d a g 
szám

A  sz ilá rd  
á l la p o t 

b an
o ld h a tó
N -ta r -
ta lo m

0//0

T e rv e z e tt 
N - ta r t  alom  

0//0

E le m z e tt
N -ta r -
ta lo m

0//0

Meg j° g y zés

Ö n tö t t  á l la p o tú
acélok

В  728 0,2203 0 ,2 0 - 0 ,2 2 0,22 n e m  gázos
В  729 0,2106 0 ,2 0 —0,22 0,21 n e m  gázos
В  725 0,2280 0 ,2 8 —0,30 0,21 gázos
В  726 0,2245 0 ,2 8 —0,30 0,22 gázos
В  1691 0,2258 0 ,2 8 - 0 ,3 0 0,21 gázos

K o v á c so lt á l la p o tú
acélok

А 7508 0,2510 0 ,2 0 —0,24 0,24 nem  gázos
А  4377 0,2088 0 ,1 8 —0,20 0,19 n e m  gázos
А  6607 0,2042 0 ,1 8 —0,20 0,19 n e m  gázos
А  7542 0,2598 0,25 0,25 n em  gázos
А  3918 0,2135 0,20 0,20 n em  gázos
А 3919 0,2185 0,20 0,20 n em  gázos
В  1695 0,2621 0,25 0,24 n em  gázos

H e n g e re lt á l la p o tú \

acélok

В  1319 0,2281 0,20 0,20 n em  gázos
А  8164 0,2102 0,20 0,20 n em  gázos
А  4494 0,2130 0,20 0,20 n em  gázos
А  4495 0,2142 0,20 0,20 n em  gázos
А  4496 0,2254 0 ,2 0 - 0 ,2 2 0,22 n e m  gázos
А  4497 0,2179 0,20 0,20 n em  gázos
А  4498 0,2143 0 ,2 0 —0,22 0,21 n em  gázos
А 3457 0,2085 0,20 0,19 n e m  gázos
В  3477 0,2637 0,25 0,24 n e m  gázos
В 6607 0,2590 0,25 0,24 n em  gázos

A nitrogén oldhatósági határa szilárd állapotban, 
üzemi adagok adatai alapján számítva

A (8) összefüggés használhatóságát és a számítási 
módszer jóságát bizonyítja az 1966 és 1972 között 
a KÖVAC-ban gyártott 140 kg-os üzemi adagok 
utólagos vizsgálata (9. táblázat). Huszonkét üzemi 
adag adata állt rendelkezésre. Ebből öt adag ön 
tö tt állapotban került felhasználásra, melyből há 
rom adag gázhólyagos volt, két adag jó öntvényt 
adott. A tizenhét alakított adag gázhólyagoktól 
mentes volt.

Hasonlóan az előbbi vizsgálatokhoz, számításo
kat végeztünk az 1966 és 1972 között gyártott 
8 kg-os adagokra is ( 10. táblázat). A nyolc öntött és 
öt kovácsolt adagból egy sem lett gázhólyagos, 
az alakítottak jól kovácsolhatóak voltak.

10. táblázat
À 8 кк-os adagok nitrogéntartalma

A d a g 
szám

A  sz ilá rd  
á lla p o tb a n  

o ld h a tó  
N -ta r ta lo m  

о//0 <V-

T e rv e 
z e t t

N - t a r ta 
lom
0//0

E le m z e tt
N - t a r ta 

lom
о//0

M egjegyzés

Ö n tö tt  асе 

К  5

lók

0,2190 0,20 0,20
0,20

n e m  gázos 
n e m  gázosК  57 0,2377 0,20

К  113 0,2190 0,20 0,20 n e m  gázos 
n e m  gázosК 1 1 6 0,2110 0,20 0,20

К  117 0,2151 0,20 0,20 n em  gázos 
n em  gázos 
n e m  gázos

К  138 0,2123 0,20 0,20
К  143 0,2073 0,20 0,19
К  144 0,2142 0,20 0,20 n em  gázos

K o v á c so lt 

К  58

acé lo k

0,2284 0,22 " 0,22 n em  gázos
К  59 0,2408 0,20 0,20 n e m  gázos 

n em  gázos 
n em  gázos 
n em  gázos

К  61 0,2273 0,20 0,19
К  119 0,2110 0,20 0,20
К  132 0,2701 0,25 0,25

összefoglalás
A 7—10. táblázat adataiból levonható az a kö

vetkeztetés, hogy ha több nitrogént próbálunk a 
folyékony acélban oldani, mint amennyit az szi
lárd állapotban oldani képes, úgy a leöntött acél 
gázhólyagos lesz.

A KO 31 minőségű tüskék és az Aö X 15 MnCr 
NiN 9 19 minőségű öntvények gyártásakor a (8 ) 
összefüggés alapján ellenőrizni kell, hogy az adag 
képes-e azt a nitrogén mennyiséget oldani, mellyel 
ötvözni szándékozunk.
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Kis- és középsorozatú szerszámgépöntvények gépesített 
gyártástechnológiai rendszere*

K E L E M E N  L A J O S  oki. kobómérnök
Csepeli Vas- és Acélöntödék

D K . 621 .74 : 658 .5

A  szerző ismerteti a Csepeli Vas- és Acélöntödék
ben megvalósult komplex gépesítési öntvénygyártó 
rendszert.

A hazai öntvénygyártásban az utóbbi 20 évben 
végbement specializálódás eredményeként a Cse
peli Vas- és Acélöntödék termelésének jelentős ré 
szét a szerszámgépipar használja fel. A magyar szer
számgépipar öntvényei a kis- és középsorozatú ka 
tegóriába tartoznak.

A kis- és középsorozatú öntvénygyártás gépesí
tése és automatizálása sokáig megoldhatatlan fela
datnak tűnt, annak ellenére, hogy a nagysorozatú 
és a tömeggyártásban a forma- és magkészítés 
komplex gépesítését több hazai öntödében is sike
resen megoldották.

A szerszámgépöntvényekkel szemben fokozódó 
minőségi követelmények, a munkáslétszám állandó 
hiánya, valamint az öntvény gyártási költségének 
csökkentésére irányuló törekvések hatására a Cse
peli Vas- és Acélöntödékben a kis- és középsoro
zatú szerszámgépöntvény-gyártás komplex gépe
sítése a befejeződött rekonstrukció egyik feladatát 
képezte.

A gépesítés módjának megválasztása előtt a kö 
vetkező főbb elhatározások születtek:

— a gépesített gyártósoron 300—1500 kg súlyú 
egyedi, kis- és középsorozatú öntvényeket fog
nak gyártani ;

— a gyártósoron azonos osztósík-méretű (2500 X 
1400 mm) és kétféle magasságú (300 és 600 mm) 
formaszekrények alkalmazhatók ;

* A  V II .  Ö n tő  N a p o k o n  e lh a n g z o tt e lő ad ás

— az öntvénygyártás folyamatát meghatározott 
műveletekre kell felbontani, és az egyes műve
leteket egyidejűleg, azonos nagyságú műveleti 
idő alatt kell elvégezni ;

— a fő gyártósort jelentő formázó szakaszt az 
ütemidő alatt cserélhető és az egyes műveletek 
között gépi úton mozgatott mintákkal kell mű
ködtetni ;

— a formák készítése r— a mintahomok felvitele, 
a töltőhomok bejuttatása, a homok tömörítése 
— a minta alakjától, méretétől, számától, bo
nyolultságától stb. függetlenül azonos módon 
történik ;

— a magok behelyezése a formákba, valamint a 
formafelek összecsukása csak a gyártósor meg
határozott szakaszán végezhető el, a magokat 
formánként előre komplettírozni kell;

— a formákat álló helyzetben öntik ;
— a formaszekrények optimális kihasználását több 

azonos vagy különböző mintának egy m inta 
lapra való szerelésével kell biztosítani ; egyrészt 
ezért, másrészt a minták gyors cserélhetősége 
céljából koordináta rendszerű mintalapokat kell 
alkalmazni ;

— a minták párosítását úgy kell elvégezni, hogy az 
átlagos szekrénykihozatal legalább 550 kg le 
gyen;

— az öntvények lehűlését a gyártórendszer részét 
képező hűtőgörgősoron kell biztosítani, ahol a 
formákat ugyancsak gépi úton mozgatják.

A fenti feltételek alapján azonos osztósík-méretű 
öntöttvas formaszekrényekkel működő, ún. ván-# 
dormintalapos formázó szakasszal kialakított, a 
mintaelőkészítéstől az ürítésig egy folyamatot ké-
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pező gépesített öntvénygyártó rendszer (1. ábra) 
került megvalósításra.

A gépesített öntvénygyártó rendszer a következő 
lobit szakaszokból áll: formázás, formakészítés, 
magberakás, formafelek összerakása, öntés, hűtés, 
ürítés.

A formázószakasz négyszög alakban zárt, ún. 
vándormintalapos rendszer. A formázórendszerben 
egyidejűleg három alsó és három felső mintafél 
vándorol koordináta rendszerű öntöttvas m inta 
lapra szerelve. A minták cseréje a mintalapon a 
rendszeren kívül, a formázószakaszhoz közeli 
helyen történik. A rendszerben a mintával felsze
relt mintalapok cseréje az ütemidő alatt elvégez
hető, azaz a mintalapcsere a rendszer megállítását 
nem igényli. A mintalapot híddaruval cserélik.

A formákat a méretpontosság és az alakhűség 
növelése, a technológiai idő csökkentése és a ter 
melékenység fokozása céljából vízüveges minta 
homokkal készítik.

A vízüveges mintahomok összetétele :
50 súlyrész S-0,35 szárított homok,
50 súlyrész szárított, visszatérő homok,
0,5 súlyrész szénpor,
1,0 súlyrész melasz,
0,5 súlyrész ,,ON” bentonit,
5,5 súlyrész 49—51 Bé°-os vízüveg.

Keverési idő 180 s.
A mintahomok fizikai és mechanikai tulajdon 

ságait az 1. táblázat mutatja.
1. táblázat

Л  m i n t n h o m o k  f i z ik 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

T u la jd o n sá g S z ü á rd ítá s
e lő tt

C 0 2-vel 
tö r té n ő  sz ilá r 

d í tá s  u tá n

G á z á te re sz tő  képesség  . . 200 — 350
V íz ta r ta lo m , %  ................ 3 — 3,6 —

‘N y o m ó sz ilá rd ság , p /c m 2 . 2 0 0 —400 8000 — 12 000
N y író sz ilá rd ság , p /c m 2 . . 70 — 150 2 5 0 0 — 4 000

A formakészítés első munkahelyén a mintákat 
tisztítás után tapadást gátló folyadékkal fújják be, 
majd híddaruval ráhelyezik a formaszekrényt.

Ezt követően a m intát lengő szállítószalag segít
ségével (2. ábra) 40—60 mm vastagon vízüveges

2. ábra. Mintahomok-adagoló lengőszalag

mintahomokkal vonják be. I t t  történik a beömlő-' 
rendszer furános homokkeverékből készült álló
magjának és a formakapcsoknak a behelyezése is.

A mintahomokot félautomata rendszerű, 200 li
teres karos keverőkben készítik. A mintahomokot 
felvívő lengőszalag homoktartálya és a karos ke- 
verők közötti távolság 15 m, a szintkülönbség pe 
dig 10 m. Ezt a nagy szintkülönbséget hagyomá
nyos szállítóberendezéssel — a vízüveges m inta 
homok sajátos tulajdonságai m iatt — nem lehetett 
áthidalni. Ezért a mintahomokot ún. nyomóheve
deres szállítószalaggal (3. ábra) ju tta tják  a ta r 
tályba.

A mintahomok felvitele u tán  a mintalap a ra jta  
levő formaszekrénnyel együtt, egy meghajtott 
fordítókorong segítségével, 90°-ban elfordul, és a 
kezelőpultról vezérelt Graue-típusú homokrepítő
gép hatáskörébe kerül. A vízüveges mintahomokot 
a préslevegős döngölővei történő tömöríthetősége 
céljából homokröpítőgéppel — kikapcsolt röpítő 
lapát állásban — 40—50 mm vastag töltőhomok 
réteggel vonják be.

A rekonstrukciót megelőzően, a formázástech
nológia tervezésekor feltételeztük, hogy a vízüve
ges mintahomok előtömörítést nem igényel, azaz a 
homokröpítőgépből kirepülő töltőhomok-keverék 
kinetikai energiájának hatására kellő mértékben 
tömörödni fog. Ennek a feltételezésnek megfele
lően a homokrepítőgépet úgy helyezték el, hogy 
hatósugara az átfordítókorong belső szélénél kez
dődik.

Már a próbaüzemeltetés során meggyőződtünk 
arról, hogy a vízüveges mintahomok külön tömö
rítést igényel. A formázószakasz kiképzése, cél
irányos méretezése és telepítése a mintahomokot 
külön tömörítő berendezés beépítését nem teszi le
hetővé. Ezért a mintahomokot préslevegős, spe
ciális fejjel ellátott döngölővei tömörítik.

A mintahomok az öntéstechnológia szempontjá 
ból szükséges vastagságban (40—60 mm) légdön
gölővei nem tömöríthető. A vékony homokréteg a
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Forditókorong Csuklós adagolószalag

4. ábra. A homokröpitőgép hatósugarának növelése

döngölőfej ütő hatására még a sík mintafelületeken 
is elcsúszik, a meredek mintafelületekről pedig 
egyszerűen leverődik. Tapasztalataink szerint a 
vízüveges mintahomokot 100—150 mm vastag 
rétegben kell a m intára felvinni, hogy préslevegős 
döngölővei tömöríthető legyen. Az ilyen vastag 
mintahomok-réteg alkalmazása azonban nemcsak 
többletköltséget jelent, hanem technológiai szem
pontok m iatt sem kívánatos.

A fentiek m iatt szükségessé vált, hogy a víz 
üveges mintahomok-rétegre 40—50 mm vastag 
ságban töltőhomokot vigyünk fel. Ez azonban 
csak kényszermegoldásnak tekinthető és átmene
tileg alkalmazható. A négyszög alakú formázó
szakasz egyik oldalán ugyanis két művelettel (a 
mintahomok tömörítése és a mintahomokot be 
vonó töltőhomok bevitele) többet kell elvégezni a 
tervezettnél, ami m iatt az egyes műveletekre ren 
delkezésre álló terület lecsökken, a balesetveszély 
fokozottabb, a termelékenység kisebb. A rendszer
nek ez a hiányossága a homokröpítőgép hatósuga
rának növelésével oldható meg (4. ábra). Ат. á tala 
kítás végrehajtása után a röpítőfej kb. 180°-os 
pályán lesz mozgatható, és ezáltal a formázó négy
szög induló ága is hatósugarába kerül.

A mintahomok tömörítése után a következő 
munkahelyen a formaszekrényt tömörítés közben 
töltőhomokkal töltik fel. Ezt az 5. ábrán látható 
35 m 3/h teljesítményű, hidraulikus vezérlésű ho
mokröpítőgép végzi.

A töltőhomok összetétele :

100 súlyrész visszatérő homok,
1,5—2,5 súlyrész ,,ON” bentonit, 
víz szükség szerint.

A töltőhomok fizikai és mechanikai tulajdonsá 
gai:

Gázáteresztőképesség 150—400,
Víztartalom 4,5—5,5%,
Nyomószilárdság 600—900 p/cm 2, 
Nyírószilárdság 150—-300 p/cm 2.

5. ábra. Graue-típusú homokröpitőgép

A következő munkahelyen a töm örített forma
félből a tápfejek mintáit eltávolítják és a felesleges 
homokot a formaszekrény felső szintjének síkjáig 
lenyesik. A homok lenyesését megkönnyíti, hogy a 
formázókapcsok a formaszekrény bordáiban s ü l 
lyesztettek. A lenyesett homok egy gyűjtőszalagra 
kerül. Ezután a művelet után a mintalap a rajta  
levő formaféllel együtt egy átszállító kocsira ju t 
(6. ábra), mely a formát átfordító és mintakiemelő 
géphez szállítja.

Az átfordító és mintakiemelő gépen külön kap 
csolóval vezérelve a következő műveletek történ 
nek:

— a mintalap és a formaszekrény rögzítése,
— a mintalap és a formaszekrény emelése,
— a mintalap és a formaszekrény 180°-os átfordí

tása,
— a formafél alátétlapra helyezése (7. ábra),
— a minta lazítása és kiemelése a formából (8. 

ábra).

6. ábra. M inta lap  a rajta levő formaféllel, az átforditó- 
mmtakiemelő géphez\való szállítás közben
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Az alátétlapra helyezett félformát egy láncos to 
vábbító az alsó vagy felső formafél kikészítő gör
gősorára továbbítja. A fordítógép közben a m inta 
lapot az eredeti helyzetbe visszafordítja és a gör
gősorra helyezi. Ezután a mintalap újra a forma- 
készítés folyamatába, vagy pedig a görgősorról 
leszerelve mintacserére kerül. A formázószakasz egy 
ciklusának, azaz két formafél készítésének ideje 
15 perc.

Az alsó és felső formafelek kikészítése az alábbi 
főbb műveletekből tevődik össze:

— az esetleg megsérült formafelület kijavítása,
— a forma meghatározott részeinek szegelése,
— fekecselés,
— szénsavazás,
— szárítás.

A formakészítés munkahelyei között az alátét 
lapon levő formákat villamos meghajtású von
tatókocsi szállítja.

A formákat a központi szénsavlefej tőből veze
téken szállított szénsavval, szondázó eljárással szi
lárdítják (9. ábra).

8. ábra. A  m inta  kiemelése a formából

9. ábra. A  formafélek szénsavazása

A formák fekecselését ecsettel végzik. A fekecs 
összetétele az alábbi :

100 súlyrész ezüst grafit,
6 súlyrész melasz,
5 súlyrész ,,ON” bentonit,
3 súlyrész dekoztrin.

Ehhez vizet adagolnak, hogy a fekecs Bé°-a 
35—40 között legyen.

A fekecselés után a formafelek felületét szárít 
ják. A szárítást automatikus üzemű, szabályozható 
ideig működő, földgázfűtésü, infrasugárzó ernyők 
végzik (10. ábra). A hazai öntödékben először 
alkalmazott, 180 000 kcal/h teljesítményű szárító 
ernyők különböző formamélységben is egyenletes 
szárítást biztosítanak, a dolgozókat lényegesebb 
hőhatás nem éri, az üzem légterét nem szennyezik.

10. ábra. Formafélek szárítása gázfűtésű infrasugárzó 
ernyővel

A formafeleket a szárítás befejezése után kb. 
60—80 °C-ig hűlni hagyják, majd ezután a mago
kat három darab forgó emelővel behelyezik. 
Az emelők forgatása hidropneumatikus. Az emelés 
két sebességfokozatú Demag-macskával történik. 
Az emelő teherbírása 1 Mp.

A formánként komplettírozott magokat tároló 
szállító állványokon híddaruval helyezik a forgó 
emelők hatósugarába. Magberakás után a felső

7. ábra. A  félforma ráhelyezése az alátétlapra
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formafeleket az alsó részre helyezik és a formát 
öntésre előkészítik.

A gépesített öntvénygyártósorhoz forró szeles 
kúpolókemencéből és csatornás kemencéből álló 
duplex olvasztómű és a gépesített magkészítés 
csatlakozik. A gyártósor zavarmentes üzemeltetése 
a három részleg nagyon pontos programozását és 
koordinálását igényli.

Öntés u tán  a formákat a villamos meghajtású 
kocsi a nyolc órás hűlést biztosító görgősorra 
szállítja át, mely a tisztító üzemen végigvonul.

A formákat a hűtő görgősor végén elhelyezett, 
15 tonna terhelésű vibrációs berendezésen ürítik 
(11. ábra). A formákat a görgősorról az ürítőrácsra 
híddaru emeli át. Az ürítőberendezés porelszívását 
nedves porleválasztóval ellátott, 40 000 m 3/h tel 
jesítményű ventillátor biztosítja.

Az ürítés befejezése után az alátétlapok és a 
formaszekrények a formázószakaszhoz, az öntvé 
nyek pedig a vízsugaras öntvénytisztító berende
zésbe kerülnek.

A gépesített öntvénygyártósor előnyei a követ
kezők :

— A 300—1500 kg súlyú, egyedi és kissorozatú 
öntvények gyártása, évi 6000 t  mennyiségben, 
a tömeggyártás színvonalán gépesített rendszer
ben történik.

— A nehéz fizikai munka gyakorlatilag megszűnt.

11. ábra. Formaszekrény-ürítő berendezés

— A munka termelékenysége és a beépített üzemi 
terület kihasználási mutatói lényegesen meg
növekedtek.

— A gyártósoron méretpontos, kiváló felületi mi
nőségű öntvények gyárthatók, aminek ered
ményeként a tisztítás munkaigényessége több 
mint 50%-kal csökkent.

— A bonyolultabb, vékonyfalú öntvények bizton
ságos gyártása is lehetővé vált.

— Az üzemi balesetek száma 80%-kal csökkent.

Üzemi hír
A C sepeli F ém m ű  1973. év i fé m ö n tv én y g y á rtá sa

A  C sepeli F ém m ű  1973. év i fé lg y á rtm á n y te rm e lé se  az 

ü zem gazdaság i osz tá ly  a d a ta i sz e r in t 89 035,4 to n n a  volt 

az 1972. év i 85 861,5 to n n á v a l e llen té tb e n , fo r in t  é r té k 

b en  a  fe jlő d és 4,3% -os v o lt a  b áz isidőszakhoz k épest. 

A fém ö n tv én y g y á rtá s  m egoszlása  to n n á b a n  a  következő  

v o lt:

1972 1973

K önnyűfém :

K ézi fo rm á zá sú  ön tv én y , e x p o rt 9,0

K ézi fo rm á zá sú  ön tv én y , b elfö ld i 232,9 243,3

232,9 252,3

G épi fo rm á zá sú  ö n tv én y 266,2 40,3

K o k illaö n tv én y , belfö ld i 1123,8 1169,3

K o k illaö n tv én y , e x p o rt 1815,6 1841,9

2939,4 3011,2

K ö n n y ű fém  fo rm a ö n tv é n y  összesen 3438,5 3303,8

Ö tvözö tt a lu m ín iu m  töm b — 7,5

K ö n n y ű fém  összesen 3438,5 3311,3

1972 1973

N ehézfém :

B ro n z- és rézö n tv én y  
(hom okform ázás) 1,5 2,8

S á rg a réz  ö n tv én y  (hom okform ázás) 3,3 3,0

N ehézfém  fo rm a ö n tv é n y  összesen 4,8 5,8

K ö n n y ű - és n eh ézfém  
fo rm a ö n tv é n y  összesen 433,3 3317,1

N ehézfém :

B ronz tö m b 19,0 465,3

Ó lom bronz cső 8,5 2,1

C in k  töm b 65,6 142,7

R ézfoszfor töm b 172,9 162,3

C sapágyk iön tés 15.8 8,1

E g y ü tt 281,8 780,5

N ehézfém  összesen 286,6 786,3

K ö n n y ű - és n eh ézfém  összesen 3725,1 4097,6

Az Alumíniumöntöde gyáregység 1973. évi félkész-
áru-term elése forint értékben 12,7"/o-kal nagyobb volt
az előző évihez viszonyítva. K r é ta i  J ó zse f
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Ideiglenes nemzetközi szabvány folyékony önkötő 
formázókeverékek vizsgálatára

Kidolgozta a CIÂTF le  munkabizottsága

1. A  töltőanyag vízfelvevő képességének meghatározása
1.1 A  meghatározás elve

A  tö ltő a n y a g  v íz fe lvevő  kép esség én ek  m e g h a tá ro z á sa  
azo n  a lap sz ik , h o g y  v iz e t s z ű rü n k  á t  a  tö ltő a n y a g  b iz o 
n y o s v a s ta g sá g ú  ré te g é n , m ik ö z b en  e r é te g  a l a t t  á l lan d ó  
v á k u u m o t lé te s ítü n k . A  tö ltő a n y a g  v íz fe lv ev ő  k ép essé 
g é t  e n n e k  a  szű rés  m egkezdése u tá n  30 p e rc  m ú lv a  m é rt 
száza lék o s v íz ta r ta lm a  je llem zi.

A  2. ábra a  fa jlag o s  fe lü le t m e g h a tá ro z á s á ra  szolgáló  
készü lék  egy  leh e tség es m e g o ld á sá t m u ta t ja  v á z la to sa n , 
az  e ljá rá s  elv i m ó d szerév e l e g y ü tt .

A  készü lék  része i: az  1 k ü v e t ta ,  a  2 d u g a t ty ú ,  a ljá n  
a  levegő á tb o c s á tá s á ra  szolgáló  fu ra to k k a l ,  a  3 m anó- 
m é te r , az  5 ö sszek ö tő  cső a  6 c s a p p a l és a  4 g u m ib a llo n .

A  f é m k ü v e ttá b a n , a  ly u k a k k a l e l lá to t t  7 k o ro n g  fe le tt  
h e ly ez zü k  el a  v iz sg á lan d ó  an y a g o t.

1.2 A  készülék leírása

A z 1. ábrán l á th a t ju k  a  v ízfe lvevő  k épesség  m e g h a tá 
ro z á sá ra  szolgáló  k észü lék  v áz la to s  r a jz á t .

A  készü lék  részei : a  3 lo m b ik  a  2 g u m id u g ó v a l, am ib e  
az 1 ü v eg  sz ű rő té g e ly  (p ó ru sm é re t 1 5 —40 fim) n y ú lik ;  
a  4 v á k u u m m é rő  (pl. h ig a n y o s  m a n o m e te r) , az  5 v á k u u m  
s z iv a t ty ú  (pl. v íz lé g sz iv a tty ú )  ; a  v íz n e k  a  m a n o m é te rb e  
ju tá s á t  m eg ak a d á ly o z ó  в lo m b ik ; az  egyes ré sz e k e t 
ö sszek ö tő  csövek.

A z ü v eg  s z ű rő té g e ly t fö lü lrő l d u g ó v a l, g u m ilap p a l, 
v a g y  v a la m i h a so n ló v a l b e  le h e t z á rn i. A  té g e ly  belső 
á tm é rő je  100 — 120 m m  legyen .

1. ábra. A  vízfelvevő képesség meghatározására szolgáló
készülék

1.3 Vizsgálati eljárás

A  v iz sg á lan d ó  a n y a g o t a  v iz sg á la t e lő t t  105 — 110 °C- 
o n  sú ly á lla n d ó ság ig  sz á r ít ju k , m a jd  a n n y i t  m é rü n k  b e  az 
ü v e g  sz ű rő té g e ly b e , h o g y  a b b a n  20 — 25 m m -es ré te g  
a la k u ljo n  k i. A  té g e ly t m e g tö lt jü k  v ízze l ú g y , h o g y  a  víz 
sz in tje  v a la m iv e l a  v iz sg á lan d ó  a n y a g  fö lé  é rjen . E z u tá n  
eg y  sp a tu lá v a l  a  tö ltő a n y a g  te te jé t  e ls im ítju k , m a jd  kb . 
400 m m  H g -osz lop  n y o m á sn a k  m egfelelő , á llan d ó  v á 
k u u m o t h o z u n k  lé tr e  a  té g e ly  a l a t t  levő  lo m b ik b a n ; 
a  n y o m á s t a  h ig a n y o s  m a n o m é te rre l e llenő rizzük . 30 
p e rc ce l a  szű ré s  m egkezdése  u tá n  m e g h a tá ro z z u k  a  tö l 
tő a n y a g  n e d v e s sé g ta r ta lm á t,  é sped ig  ú g y , h o g y  100 g -o t 
105 — 110 °C-on sú ly á lla n d ó ság ig  sz á r ítu n k . A n e d v e s 
s é g ta r ta lm a t  az a lá b b i k é p le tte l  s z á m ítju k  k i;

1Fo=100- P 2%,
ah o l P 2 a  tö ltő a n y a g  sú ly a  a  sz á r ítá s  u tá n .

2. A  porszerű keményítő- és keményítőst gyorsító anyagok 
fajlagos felületének meghatározása
2.1 A  meghatározás elve

A  p o rsz e rű  a n y a g o k  fa jlag o s  fe lü le té n e k  m e g h a tá ro 
z á sá ra  az  a  m ó d szer a já n lh a tó , a m e ly  a  v iz sg á lan d ó  
a n y a g  egy  ré te g é n  á tá ra m ló  levegő seb esség ét m éri.

2.2 A  készülék leírása
A z egyes o rsz á g o k b a n  azo n o s e lv en  m ű k ö d ő , de k ü lö n 

böző sze rk ez e ti m eg o ld ású  k észü lé k ek e t h a sz n á ln a k , ezek 
b á rm e ly ik e  m egfe le l e rre  a  cé lra  (pl. a  B la in e-k észü lék , 
a m e ly e t az  U S A -b an  és n é h á n y  e u ró p a i o rsz á g b a n  h a s z 
n á ln a k , a  P S Z H -k é szü lék , am e ly  a  S z o v je tu n ió b a n  h a s z 
n á la to s  és n é h á n y  m á s  is).

2. ábra. A  fajlagos felület meghatározására szolgáló 
készülék

2.3 Vizsgálati módszer

V izsg á la t e lő t t  a  v iz sg á lan d ó  p o r t  105 — 110°C -on  
sú ly á lla n d ó ság ig  s z á r ítju k .

A  száraz  v iz sg á lan d ó  a n y a g  m e g h a tá ro z o tt  m e n n y i 
sé g é t 0,01 g  p o n to sság g a l a  k ü v e t tá b a  m é rjü k , m a jd  a  
d u g a t ty ú v a l  tö m ö r ít jü k . E z u tá n  a  v iz sg á lan d ó  a n y a g  
ré te g e  a l a t t  e lő re  m e g h a tá ro z o tt  v á k u u m o t lé te s ítü n k . 
A  re n d sz e r  c sak  a  v iz sg á lan d ó  a n y a g ré te g e n  á t  é r in tk e 
z ik  az  a tm o sz fé rá v a l. A  v iz sg á lan d ó  a n y a g o n  á th a la d ó  
levegő  seb esség ét a  v á k u u m  csö k k en ésév e l m é r jü k  a  
h ig a n y o s  m a n ó m é  te r  seg ítségével.

A  fa jlag o s  fe lü le te t az  a lk a lm a z o tt  k észü lék h ez  a d o t t  
u ta s í tá s  sz e r in t s z á m ítju k  ki.

3. A  keményítőanyag aktivitásának meghatározása
3.1 A  meghatározás élve

A  k e m é n y ítő a n y a g  a k t iv i tá s á t  a  k ö tő a n y a g g a l v a ló  
rea k c ió  seb ességének  m eg b ecsü lésév e l h a tá ro z z u k  m eg. 
A  m ó d szer az o n  a lap sz ik , h o g y  m é rjü k  eg y  m e g h a tá ro 
z o t t  sú lly a l te rh e l t  f é m tű  b e h a to lá s i m é ly ség é t az  an y ag - 
k ev e rék b en .

3.2 A  készülék leírása
A  k e m é n y ítő a n y a g  a k t iv i tá s á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra  

szolgáló  k észü lék  o ly a n , a m ü y e n t  az  é p í tő ip a rb a n  h a s z 
n á ln a k  a  c e m e n t k ö té s i seb ességének  m e g h a tá ro z á s á ra  
(pl. V ica t-k észü lék ).

A  V ica t-k ész ü lé k  (3 . ábra)  ré sze i: az  1 ta r tó o sz lo p  és 
a  2 a la p la p . A z oszlop  3 p e rse ly éb e n  a  4 rú d  sz ab a d o n  
m o zo g ; en n e k  alsó  részére  v a n  e rő s ítv e  az 5 tű ,  a m i ro zs 
d a m e n te s  acé lb ó l k észü lt, p o líro z o tt  k e m é n y  h u za l. 
A  rú d h o z  v a n  e rő s ítv e  a  6 m u ta tó ,  a m e ly n e k  seg ítség é 
vel le o lv a sh a tó  az  e lm o zd u lás  a  7 sk á láh o z  k é p e s t. A  r u 
d a t  a  8 c s a v a rra l le h e t rö g z íten i a  k ív á n t  m a g assá g b an .

IÖ. 732-3 I
3- ábra. Vicat-készülék a kemény ítőanyag aktivitásának  

megh atározására
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A  tű  a já n lo t t  á tm é rő je  1,1 — 1,2 m m , h o ssza  n em  k e v e 
seb b  50 m m -n é l. A készü lék  m o z g a th a tó  részén ek  te lje s  
sú ly a  250 — 300 g. A  v iz sg á lan d ó  a n y a g o t befogadó  g y ű rű  
a já n lo t t  m é re te i : felső  belső  á tm é rő  le g a lá b b  60 m m ; 
a lsó  belső  á tm é rő  leg a lá b b  70 m m ; m a g assá g  leg a láb b  
40 m m .

3.3 Vizsgálati eljárás

A  g y ű rű t  m e g tö lt jü k  o ly a n  k ev e rék k e l, a m e ly  a  k e 
m é n y ítő a n y a g  és a  tö ltő a n y a g  1 : 1 a r á n y ú  k ev e rék éb ő l 
á ll. A  k e v e ré k e t a  k ö tő a n y a g  és k e m é n y ítő a n y a g  előre 
m e g h a tá ro z o tt  sú ly ú  m e n n y isé g e in e k  go n d o s összeke- 
A erésével k é sz ít jü k . A  k ev e rés  b e fe jezésén ek  p i l la n a tá t  
te k in t jü k  a  m eg k ö tés i fo ly a m a t k ez d e tén e k .

H a  a  k e m é n y ítő a n y a g  a k t iv i tá s á t  v a la m e ly  k e m é n y í 
tő s t  g y o rs ító  a k c e le rá to r ra l kell m e g h a tá ro z n i, a k k o r  ez 
u tó b b i t  o ly a n  m e n n y isé g b en  te ssz ü k  a  k ev e rék b e , 
a m e n n y it  a  k ísé rle ti fe lté te le k  m e g k ív á n n a k .

A  t ű  h e g y é t é r in tk ezé sb e  h o z z u k  a  v iz sg á lan d ó  k e v e 
r é k  fe lü le tév e l, a  r u d a t  a  c s a v a rra l rö g z ítjü k , m a jd  
m e g la z ítju k  ú g y , h o g y  a  t ű  s z a b a d o n  tu d jo n  b esü lly e d n i 
a  v iz sg á lan d ó  k ev e rék b e .

A  t ű t  h á ro m  p e rc e n k é n t sü lly e sz tjü k  az  a n y a g b a , és 
a  g y ű rű t  m in d e n  b esü lly esz té s  u tá n  egy  kissé o d éb b  
to lju k , h o g y  a  t ű  n e  u g y a n a b b a  a  ly u k b a  sü lly ed je n  
bele. A  m érés i p o n t  tá v o lsá g a  a  g y ű rű  szélé tő l, v a la m in t 
k é t  m érési p o n t  eg y m á s tó l v a ló  tá v o ls á g a  ne leg y en  
k ev eseb b  10 m m -nél.

A  k em én y ed és  v é g p o n t já t  az  az  id ő p o n t je lzi, am ik o r 
a  t ű  a  v iz sg á lan d ó  a n y a g b a  leg fe ljebb  1 m m -n y it  sü lly ed .

C élszerű  o ly a n  k észü lé k e t h a sz n á ln i, a m e ly  az a d a to 
k a t  a u to m a t ik u s a n  re g isz trá lja .

4. Felületaktív anyagok habképző képességének és habál
landóságának meghatározása
4.1 A  meghatározás elve

A  fe lü le ta k tív  a n y a g o k  h ab k é p z ő  kép esség én ek  és 
h a b á lla n d ó sá g á n a k  m e g h a tá ro z á s á t ú g y  végezzük , h o g y  
a  v iz sg á lan d ó  h ab k é p z ő  a n y a g o k  v izes o ld a tá t  e rősen  
k e v e r jü k ; e rre  az  erős k ev e résre  a z é r t  v a n  szükség , h o g y  
m e g k a p ju k  a  k ív á n t  m é re n d ő  h a b té r fo g a to t.

A  IV h a b k é p z ő  képesség  a  k é p z ő d ö tt  h a b  té r fo g a tá 
n a k  v isz o n y a  az  o ld a t k iin d u lá s i té rfo g a tá h o z  ; a  h a b 
á llan d ó ság  a  30 p e rc  á llás  u tá n  m a ra d t  h a b  V 30 té r fo g a 
tá n a k  v isz o n y a  az  e re d e ti V 0 té rfo g a th o z .

4.2 A  készülék leírása

F e lü le ta k tív  a n y a g o k  h a b k é p z ő  képesség én ek  és h a b 
á l la n d ó sá g á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra  a  4. ábrán lá th a tó  k é 
szü lék  szolgál.

\0.7S2-V\
4. ábra. Készülék a felületaktív anyag habképző 

képességének és habállandóságának meghatározására

A  k észü lék  részei az  1 h a j tó m o to r  2 k a l ib rá l t  ü v e g 
ed é n y  és a  3 k e v e rő la p á t. E z  u tó b b i fo rd u la ts z á m a  2000 
— 5000 /perc . A z ü v eg e d én y  s k á lá ja  c m 3-re v a n  k a l ib rá lv a  
a  h a b té r fo g a t leo lv asásáh o z .

4.3 Vizsgálati eljárás

A  v iz sg á lan d ó  h a b k é p z ő  a n y a g  5 % -o s v izes v ag y  
k ö tő a n y a g o s  o ld a tá b ó l 100 cm 3- t  ö n tü n k  az  ü v e g 

ed én y b e . A k ív á n a to s  k o n c e n trá c ió  5 % , de a  k ísé rle ti 
k ö rü lm é n y e k n e k  m egfe lelően  ez v á l to z ta th a tó .  A  h a b 
képző  a n y a g o k  k o n c e n trá c ió já t  m in d e n  m érésn él m eg 
kell h a tá ro z n i. A z o ld a t h ő m é rsé k le te  18 ± 2  °C. A k e v e 
r ő la p á t  m e g in d ítá sa  u tá n  30 m á so d p e rc ig  t a r t  a  h a b o s í 
tá s , m a jd  a  p ro p e lle r t le á ll ítju k . M é rjü k  a  W  h ab k é p z ő  
k ép esség e t és a  F 30/ F 20 h a b á lla n d ó sá g o t.

5. Folyékony önkötő formázókeverékek előállításának labo
ratórium i módszere
5.1 A z  előállítás elve

L a b o ra tó riu m i k ö rü lm é n y ek  k ö z ö tt  ö n k ö tő  fo ly ék o n y  
fo rm á z ó k e v e ré k e t sz ak a szo sa n  m ű k ö d ő  la p á to s  k e v e rő 
b en  á l l í tu n k  elő. A  k ev e rő  függőleges te n g e ly é n  k é t, 
kü lö n b ö ző  ir á n y b a n  em elk ed ő  c sav a ro s  la p á t  v an .

5.2 A  készülék leírása

A  k ev e rő  m ű sz ak i a d a ta in a k  az  a lá b b ia k k a l kell m eg 
eg y ezn iü k  :

A  k ev e ré k  sú ly a  m a x . 15 kg , m in . 5 kg .
A  k ev e rő  fo rd u la ts z á m a  75 ± 1 /perc .
A  k e v e rő la p á t k ü lső  su g a ra  125 m m .
A  la p á t  c sa v a rm e n e té n e k  em elkedési szöge 45°. 
L ap á tszé le sség  25 m m .
A  la p á t  és a  k ev e rő h áz  k ö z ti tá v o lsá g  2 ± 0,5 m m .

A  m e g a d o tt  sz e rk ez e ti p a ra m é te re k  a z é r t  a já n lh a tó k , 
m e r t  ezek  b iz to s ít já k  a  k ev e rék  jó  m in ő ség é t, a m it  hosz- 
sz ab b  la b o ra tó r iu m i ta p a s z ta la t  tá m a s z t  a lá . E g y é b 
k é n t  h a s z n á lh a tó  m in d e n  o ly a n  m á s  k ev e rő  is  a  fo r 
m á zó k e v e rék  előkész ítéséhez, a m e ly  g a r a n tá l ja  az  in 
te n z ív  e lk ev e ré s t és a  k ev e ré k  jó  fo ly ék o n y sá g á t.

A  fo ly ék o n y  fo rm á zó k e v e rék e k  e lő á ll ítá sá ra  szolgáló  
a la p a n y a g o k  h ő m é rsé k le te  és a  sz o b ah ő m é rsék le t 
18 ± 2  °C legyen.

5.3 A  vizsgálati eljárás

A  szükséges m e n n y isé g ű  sz á ra z  k o m p o n e n se k e t 2 
p e rc  a l a t t  ö sszek ev erjü k . R ö g tö n  e z u tá n  h o z z á a d ju k  a  
m á r  előzőleg e lő k é sz íte tt  fo ly ék o n y  k e v e ré k e t, m a jd  t o 
v á b b i 3 p e rces  k ev e rés  k ö v e tk ez ik .

H a  a  k o m p o n e n se k e t m á s  so rre n d b e  k e v e r jü k  és /v ag y  
a  k ev e rés  id ő ta r ta m a i is m áso k , a k k o r  e z t k ü lö n  fe l kell 
tü n te tn i .  A  k e v e ré k  fo ly ék o n y  ré sz én e k  k ev e rés i so r 
r e n d jé t  m in d e n  e se tb e n  m eg  kell ad n i.

в. A  fo lyékony önkötő form ázóanyag folyékonyságának
meghatározása
6..1 A  meghatározások elve

J e le n  s z a b v á n y  a  fo ly ék o n y  ö n k ö tő  fo rm á zó a n y ag o k  
fo ly ék o n y sá g á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra  k é t  m ó d sz e r t a d  
m eg :

— az  eg y ik  m ó d szer a  fo ly ék o n y  fo rm á zó k e v e rék  n y író 
fe szü ltség én ek  m é ré sén  a lap sz ik ,

— a  m á s ik  m ó d szer a  „ s z é tte rü lé s”  m ódszere .

6.1.1 A  fo lyékony formázókeverékek folyékonyságának  
meghatározása

A  fo rm á zó k e v e rék  fo ly é k o n y sá g á t a  n y író fe sz ü ltsé g  
m érésév e l h a tá ro z z u k  m e g ; ez ú g y  tö r té n ik , h o g y  egy  
k és b e m e rü lé sé t m é r jü k  a  k ev e rék b e , a n n a k  s a já t  sú ly a  
a la t t .

A  n y író fe sz ü ltsé g e t az  a lá b b i k é p le tte l  s z á m ítju k  k i:

^  980 P , , 20 = ---------d y n /c m 3,
2 Ы

ah o l P  a  k és  sú ly a , g ;
b a  kés szélessége, cm  ; 
l a  b em erü lés  m élysége, cm .

A  fo ly ék o n y  ö n k ö tő  fo rm á z ó a n y a g  fo ly é k o n y sá g á t 
egy, a  v iz sg á la th o z  k ü lö n  e lő k é sz íte tt  p ró b á b ó l v a g y  la b o 
r a tó r iu m i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  k é s z í te t t  p ró b á b ó l h a t á 
ro zz u k  m eg.

6.1.1.1 A  készülék leírása

A  fo ly ék o n y sá g  m e g h a tá ro z á s á ra  az  5. ábrán lá th a tó  
eszköz szolgál. A készü lék  része i: az  1 á llv á n y , a  2 ve-
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ze tő p e rse ly , a  3 rö g z ítő csa v a r , a  4 kés, az  ,5 rú d , a  6 
sk á la , am e ly e n  a  n y író fe sz ü ltsé g  v a n  fe ltü n te tv e , és a  
k ísé rle ti k ev e rék  b e fo g a d á sá ra  szolgáló  7 ü v eg ed én y .

A n y író fe sz ü ltsé g e t m érő  eszköz m ű sz ak i a d a ta i t  az
a lá b b i tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a :

A  kés sú ly a  m ozgó részek k e l e g y ü t t .........  95 ±  0,5 g

A késliossza........................................ 230 + 0,2 g
A kés v a s ta g sá g a  ...........................................  1 ±  0,05 m m
A  kés m a x im á lis  e lm o zd u lá sa  m érés k ö z 

b e n  ................................................................ 200 ±  1 m m
A z ü v eg e d én y  felső  széle és a  k és  k ö z ö tti  
• tá v o lsá g  m ű k ö d ési h e l y z e tb e n .............. 1 + 0 ,5  m m .

A  k és a n y a g a  ro z sd a m e n te s  acél.

\

5. ábra. E szköz formázóanyagok folyékonyságának 
meghatározására

A b b ó l a  célból, h o g y  a  közepes fo ly ék o n y sá g ú  
( & > 2 0 0 0  d y n /c m 2) fo rm á zó k e v e rék e k  n y író fe sz ü ltsé 
g én e k  m é ré sé t p o n to sa b b á  te g y ü k , a  k és  s ú ly á t a  m ozgó 
részek k e l e g y ü t t  1 ,5-szeresre le h e t n ö v e ln i.

A  k ev e rék  ta p a d á s á n a k  e lk erü lésé re  az  ü v e g e d é n y  
belső fe lü le té t a  m a g sze k ré n y ek h e z  h a s z n á lt  v á la sz tó 
a n y a g g a l v o n ju k  be.

6.1.1.2 A  vizsgálat végrehajtása

A v iz sg á la t e lő t t  g y ő z ő d jü n k  m eg a rró l, t is z ta -e  a  kés 
és a  rú d ,  és h o g y  n inosenek-e  e lg ö rb ü lv e .

A k és t és a  r u d a t  a  felső  á llá sb a  h o zz u k  ú g y , h o g y  a  
rú d  sz ab a d  vége a  sk á la  zé ru s  p o n tjá v a l  egybeessék , 
m a jd  a  sz o rító c sa v a rra l rö g z ítjü k .

A  v iz sg á lan d ó  k e v e ré k e t ta r ta lm a z ó  ü v e g e t — a m e ly 
n ek  te te jé t  a  fö lösleges a n y a g  e l tá v o lítá s á ra  le s im ítju k  
— a  készü lék  á l lv á n y a  a lá  h e ly ezzü k . A  sz o rító c sa v a r t 
m e g la z ítju k  és így  a  kés b e lem e rü l a  fo rm á z ó a n y a g b a . 
A m ik o r a  k és  sü lly ed ése  b e fe jez ő d ö tt, a  sk á lá n  k ö z v e t 
le n ü l le o lv assu k  a  n y író fe sz ü ltsé g e t.

6.1.2 A  formázókeverék folyékonyságának meghatározása a 
„szétterülés” módszerével
6.1.2.1 A  meghatározás elve

A  „ s z é tte rü lé s”  m ó d szer a b b a n  á ll, h o g y  a  fo rm á z ó - 
k ev e rék  eg y  m e g h a tá ro z o tt  m e n n y isé g é t fém b ő l v ag y  
m ű a n y a g b ó l k é sz ü lt 0  100 X 150 m m  m é re tű  csőbe ö n t 
jü k , m a jd  a  c sö v e t p o n to sa n  függőleges ir á n y b a  h ir te 
len  m eg em eljü k , és m e g m é rjü k  a  fo rm á zó k e v e rék  s z é t 
te rü lé sé t.

6.1.2.2 A  vizsgálat végrehajtása

A  g o n d o sa n  m e g tis z t í to t t  csövet egy  s im a  la p ra  (üveg , 
n itro la k k a l b e v o n t fa  s tb .)  á l lítju k . A  fo rm á z ó k e v e ré k e t 
a  csőbe ö n tjü k , és a  k ev e ré k  fö lö sleg ét le s im ítju k . A  csö- 
v e t  g y o rsa n  m e g em eljü k  és a  s z é t te rü l t  fo rm á z ó a n y a g  
á tm é rő jé t  m e g m érjü k .

A já n la to s  a r r a  ü gyeln i, h o g y  a  s im a  la p  h e ly ze te  v íz 
sz in te s , és a  cső m egem elósi sebessége 100 ±  10 m m /s  
legyen .

7. A  próbatestek szilárdságának és gázáteresztő képességé
nek meghatározása
7.1 M eghatározási módszerek

A z a lá b b ia k b a n  le ír t  m ó d sz e rre l e lk é sz íte tt  p ró b a 
te s te k  s z ilá rd sá g á t és g á z á te re sz tő  k ép e ssé g é t a  szokásos 
eszk ö zö k k el h a tá ro z z u k  m eg , ésp ed ig  e lő re  m e g h a tá ro 
z o t t  id ő k ö zö k b en , p l. 1, 2, 4 és 24 ó rá v a l a  fo rm á z ó k e 
v e ré k  e lkész ítése  u tá n .

A  g á z á te re sz tő  k épesség  m e g h a tá ro z á sá h o z  a já n la to s  
o ly a n  k é sz ü lé k e t h aszn á ln i, a m e ly  az  é r té k e k e t a u to 
m a tik u s a n  re g isz trá lja .

7.2 A  próbatestek előkészítésének módszere

A z a lá b b ia k b a n  a  h en g e res  p ró b a te s t  e lő á ll ítá sá n a k  
m ó d sz e ré t ír ju k  le. A  h a jlító -  és h ú zó sz ilá rd ság  m e g h a 
tá ro z á s á ra  szo lgáló  p ró b a te s te k  k ész ítéséh ez  u g y a n e z e 
k e t  az  a la p e lv e k e t kell a lk a lm az n i.

A  h en g e res  p ró b a te s t  m é re te i: m a g assá g  50 +  0,2 rftm, 
á tm é rő  50 ±  0,2 m m .

A  p ró b a te s te k e t  egyed i, tö b b rész es  h ü v e ly b e n  (6. 
ábra) v a g y  tö b b fészk es , s z a b v á n y o s  m é re tű  sz e rszá m 
b a n  (7 . ábra) le h e t k ész íten i. A p ró b a te s te k e t  m in d e n  
e se tb e n  te rh e lésse l kell e lő á ll íta n i; a  te rh e lé s  65 +  1 
g /c m 2 legyen .

6. ábra. H üvely próbatestek egyedi előállítására

A  6. á b rá n  lá th a tó  h ü v e ly  k é t  2 fé lg y ű rű b ő l, az 1 fe l 
té td a ra b b ó l ,  a  4 g y ű rű b ő l és a  3 rö g z ítő csa v a rb ó l áll.

A p ró b a te s t  e lő á ll ítá sá ra  szolgáló  sze rszám  sz é tv e 
h e tő ; a n y a g a  le h e t acél, a lu m ín iu m ö tv ö z e t v ag y  m ű 
an y a g . A belső  fe lü le tn e k  h ib á t la n n a k  kell lenn ie . 
A z egyes a lk a tré s z e k  m e g szá m o zh a to k , íg y  a  fo rm á t 
k ö n n y e b b  összeá llítan i.

A  7. á b rá n  lá th a tó  tö b b fész k es  fo rm a  9 d b  p ró b a te s t  
e lő á ll ítá sá ra  szolgál, részei az  1 a la p la p , a  2 fo rm arészek , 
a  3 fe sz ítő g y ű rű  és a  4 g y ű rű -fe lté t.

A z a la p la p  a  c sa p o k k a l e l lá to t t  fo rm a rész ek  összeá l 
l í tá s á ra  szolgál. A  3 g y ű rű  seg ítségével sz o r ít ju k  össze a  
fo rm a ré sz e k e t; e cé lból a  g y ű rű  az 5 és 6 s z á rn y a s  c s a 
v a r ra l  v a n  e l lá tv a . A  4 g y ű rű  tö l tő k e re tk é n t  szo lgál. 
A  7 te rh e t  h a s z n á lju k  a  k ev e rék re  h a tó , e lő ír t fa jlag o s 
n y o m á s  k ife jtésé re .

A  8. ábrán l á th a tó  spec iá lis  b e ren d ezés szo lgál a  
tö b b fész k es  sz e rsz á m b a n  levő  p ró b á k  m eg terh e lésé re . 
A  b eren d ezés része i: az  1 h áz , alsó  részén  az  em elh e tő  
2 a sz ta lla l. A  h á z  felső  részén  v a n  az  5 em elő  e lhelyezve , 
a m e ly n e k  eg y ik  v égén  lóg a  leem e lh e tő  9 te h e r . A z em elő 
a  4 e l len sú lly a l h o z h a tó  eg y en sú ly b a . A z em előhöz egy  
n y o m ó ssze rk e ze t k ap c so ló d ik  ; e n n e k  részei : a  n y om ófej
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7. ábra. Több fészkes szerszám 9 db próbatest előállítására

a  6 p r iz m á v a l, am e ly re  az  5 em elő tá m a sz k o d ik . A  8 
z á ró sze rk e ze t szo lgál az  em elő rö g z ítésé re  n y u g a lm i á l 
la p o tb a n . A  fo rm á ra  h a tó  te rh e lé s t  a  7 sk á la  m u ta t ja .

7.3 A  vizsgálat végrehajtása

H a  a  tö b b rész es  egyed i h ü v e ly t h a sz n á lju k , a k k o r  
a z t  a  tö l tő k e re t te l  eg y  fém  v a g y  fa  la p ra  á l lítju k . H a  
szükséges, az  a la p la p  a  k e re t  és a  h ü v e ly  azon  fe lü le te it,

8 7 6 5 4

8. ábra. Eszköz a prijbatestek előírt megterhelésére

am e ly e k  a  fo rm á zó k e v e rék k e l é r in tk e z n e k , fo ly ék o n y  
e lv á la sz tó a n y a g g a l k e n jü k  be, h o g y  a  fo rm á zó k e v e rék  
r a g a d á s á t  m eg ak a d á ly o z zu k .

A  h ü v e ly t és a  k e re te t  m e g tö lt jü k  a  k is fö löslegben  
v e t t  fo ly ék o n y  k ev e rék k e l, és egy  la p p a l le fe d jü k ; ez 
u tó b b i m é re te  5 — 10 m m -re l k iseb b  legyen , m in t a  k e re t 
belső  m é re te . A  te rh e t  e rre  a  la p ra  he lyezzük .

H a  a  p ró b a te s te k e t  a  tö b b fész k es  sz e rszá m b an  k é sz ít 
jü k , a k k o r  a  sze rszám  m in d e n  ré sz é t az  a la p la p ra  á l l í t 
ju k , a  sz o rító g y ű rű t rá h ú z z u k  és a  fo rm a ré sz e k e t a  fo 
g a n ty ú  e lfo rg a tá sá v a l m eg szo rítju k . A z ö sszeszerelt 
fo rm á b a  fö löslegben  ö n tjü k  b e  a  fo rm á z ó a n y a g o t és a  
felesleges k e v e ré k e t le s im ítju k . A  fo rm á t e z u tá n  m e g te r 
h e ljü k .

H a  a  8. á b rá n  lá th a tó  eszk ö z t h a sz n á lju k  a  p ró b á k  
m eg te rh e lésé re , a k k o r  a  sz e rszá m o t az em e lő a sz ta lra  
he ly ezzü k , és a  n y o m ó fe jje l m e g n y o m ju k . A z 'e lő írt 
te rh e lé s t  a  sk á lá ró l o lv a ssu k  le.

A  k e v e ré k e t 10 — 15 p erc ig  t a r t j u k  te rh e lé s  a l a t t  az 
eg y ed i h ü v e ly b en , ille tv e  a  sze rszám b an .

H . Oy.

Szakosztályi hírek
„S zám ító g ép ek  ön tö d e i a lk a lm az ása i” ko llo k v iu m

E g y esü le tü n k  h e ly i c so p o rtja  1974. f e b ru á r  28-án 
G y ő rb en  re n d e z te  m eg a  „S zám ítógépek  ön tödei a lk a l 
m a zá sa i” c ím ű  ko llokv ium ot.

Az első ízb en  so rra  k e rü lt  ren d ezv én y  é le tre h ív á sá -  
b a n  a  szerv ező k et az a  fe lism erés  vezére lte , hogy az 
ö n tv é n y ek k e l szem ben  tá m a sz to tt m inőség i és m e n n y i 
ségi ig én y ek  növekedése  szükségessé teszi a  b e fo ly á 
soló tén y ező k  h a tá sá n a k  eg y ü ttes  ism ere té t. E le n g ed 
h e te tle n  a  m érési ad a to k  sz ám á n ak  növelése , azok 
gyors és p on tos feldolgozása, en n e k  pedig  bizonyos 
m en n y iség en  tú l  eg y e tlen  segédeszköze a  szám ítógép .

A  k o llo k v iu m  azon  tú l, hogy g y ak o rla ti p é ld ák k a l 
is szo lgált, e lső so rb an  az t m u ta t ta  be, m ily en  le h e tő 
ségek  k ín á lk o zn a k , h a  a  szakm ai fe lad a to k h o z  m a te 
m a tik u s  szem lé le tte l, lo g ik a i m eg g o n d o láso k k al n y ú 
lunk .

Az e lh an g z o tt e lőadások  k é t é lesen  sz é tv á lasz th a tó  
té m a  k ö ré  é p ü lte k  fel. K é t e lő ad ás a  fo ly am a tirá n y ító , 
k e ttő  p ed ig  az á lta lán o s  ada tfe ldo lgozó  szám ítógépek  
fe lh a sz n á lá sá v a l fog lalkozo tt.

Az első té m a k ö rb e  ta rto zó  e lő ad áso k  k ie m e lték  a 
g y á rtá s i fo ly am a t ú j v o n ása it, és hogy m ily en  le h e tő 
ségek  v a n n a k  a  fo ly a m a tirá n y ító  szám ító g ép ek n ek  a 
g y á rtá s i fo ly a m a tb a  v a ló  o n -lin e  b ek ap cso lásá ra . H an g 
sú ly o z ták  a  fe la d a t ren d sz e rsze m lé le tű  m e g o ld ásán ak  
szükségességét.

E b b en  a  té m á b a n  a  következő  k é t, egym áshoz sze r 
v esen  kapcso lódó  e lőadás h a n g z o tt e l:

Farnady László (M VG): Szám ítógépes fo lyam atirányító  
rendszer acélöntődében

A z e lő ad ás a  M ag y ar V agon- és G ép g y ár acé lö n tö 
d é jéb e  te rv e z e tt szám ítógépes fo ly a m a tirá n y ító  r e n d 
sz e r t ism erte tte . R ész le tesen  e lem ezte  azo k a t a n eh éz 
ségeket, am ely ek  ily en  k o m p lex en  au to m a tiz á lt irá n y í 
tá s i re n d sz e r  lé tre h o z á sa k o r fe llép n ek . K iem elte  az elő 
adó  a fo ly am a t—szám ítógép  k ap c so la t a u to m a tiz á lá sá ra  
való  tö rek v és  szükségességét, ism e r te tte  az irán y ítá s i 
a lg o ritm u s  e lv i fe lép íté sé t, a  ren d sz e r  k o n fig u rá c ió já t, 
v a la m in t a fo ly am a t-o p tim a liz á lá s  m a te m a tik a i m o d e ll 
jé t. R á m u ta to tt a  ren d sz e r  a lk a lm a z á sá v a l je len tk ező  
előnyökre . V élem énye sz e rin t a  te rv ezés s tá d iu m á b a n  
cé lszerű  m e g v a ló s ítan i a  fo ly am a t sz to ch asz tik u s szi 
m u lá lá sá t.

M ajor István (K G YV ): O lvasztóm űvek számítógépes 
folyam atirányítása

Az előadó b ev eze té sk ép p en  ism e r te te tt n é h á n y  m ár 
m e g v a ló s íto tt o lv asz tóm űv i szám ítógépes fo ly a m a tirá 
n y ító  ren d szert. K ö rv o n a la z ta  azo k a t a fe lté te lek e t, 
am ely ek  szükségesek  ahhoz, hogy  a  szám ítógépes re n d 
szer gazdaságos lehessen . Az e lő ad á sb an  k ü lö n  k ie m e l 
te  az o lvasz tóüzem  p r im e r  m ű szereze ttség én ek  fo n to s 
ságát, a  m é ré sek  szükségességét. A  sp e k tro m é te re s  
elem ző la b o ra tó r iu m o t a  te rm e lé s i fo ly am a t szerves 
lá n csz em e k én t kezelte . H an gsú lyozta , hogy a  p r im e r  
m ű szerek  az irá n y ító  m odell m ű k ö d éséh ez  szükséges 
a lap v e tő  érzékelő  szervek , ezek  m e g b ízh a tó ság a  és 
pon tossága, v a la m in t a  fe lh aszn á ló i p ro g ra m ren d sz e r  

egyes m o d u lja i és a  fo ly a m a to t fe n n ta r tó  s irán y ító

16,5Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 25. évfolyam 1974. 7. szám

I



szem élyzet közö tti k o m m u n ik ác ió  fe lté tle n ü l szükséges. 
K ité r t  m ég az o k ra  a  m ű szak i je lle g ű  p ro b lém ák ra , 
am ely ek  le g in k áb b  g á to ljá k  a  haza i szám ítógépes fo 
ly a m a tirá n y ító  re n d sz e re k  m eg v aló su lásá t.

Az e lh an g z o tt m á sik  k é t e lő ad ás az ada tfe ldo lgozó  
szám ító g ép ek  a lk a lm a z á sá t m u ta t ta  be  k é t k o n k ré t, 
spec iá lis  fe la d a to n  keresz tü l.

Bodó Ernő (MVG): Öntödei kapacitástervezés szám ító 
géppel, m in t a nagyvállalati term elésirányítási rendszer  
része

Az előadó a  M ag y ar V agon- és G ép g y á rb a n  b ev eze 
tés a la t t  levő  szám ítógépes te rm e lé s irá n y ítá s i re n d sz e r t 
ism erte tte . Az M VG, m in t g ép ip ari n ag y v á lla la t, igen  
előnyösen  tu d ja  a lk a lm az n i az IBM  á lta l k ido lgozo tt 
P IC S  p ro g ra m ren d sz e rt, am ely n ek  egy ik  a lre n d sze re  a  
k a p a c itá s te rv ez és i m odul. Az e lőadó  b e m u ta t ta  azokat 
a  b iz o n y la to k a t, am ely ek  a  p ro g ra m re n d sz e r  o u tp u tjá t  
képezik , ism e r te tte  a  fe ldolgozás a lg o ritm u sá n a k  elv i 
v áz la tá t. T á jé k o z ta tá s t a d o tt a  re n d sz e r  á lta l k eze lt á l 
lo m án y o k  te rjed e lm érő l.

Varga Endre— Farnady László (MVG): H engerfej-selejt-  
analitika és annak számítógépes programja

Az e lőadás a  M ag y ar V agon- és G ép g y á rb a n  g y á r 
to tt  R Á B A —M A N  D iese l-m o to ro k  igen  b o n y o lu lt ö n tv é 
nyének , a h e n g e rfe jn e k  g y á rtá sa  k ö zb en  fe llép ő  se le jt-

je len ség ek  e lem zésével fog lalkozo tt. Ism e r te tte  az t a 
szám ítógépes p ro g ram o t, a m e ly n e k  seg ítségével m eg 
h a tá ro z h a tó k  v o lta k  az egyes m é r t  je llem ző k  — össze 
té te l, töm örség , sz ilá rd ság  — közö tti összefüggések. B e 
m u ta t ta  azo k a t az e red m én y ek e t, am e ly e k e t az ö n tö tt 
v as sz ak ító sz ilá rd ság a , v a la m in t a  k ém ia i ö ssze té te l kö 
zö tt fen n á lló  többv á lto zó s reg ressz iós eg y e n le t m e g h a 
tá ro z á sa  ú tjá n  k a p ta k . Az e lő ad ás é r té k e lte  az e re d 
m é n y ek e t és m e g a d ta  a  m in ő ség ja v ítá s  m ód o zata it.

A z e lőadások  ir á n t  é lén k  v o lt az érdek lődés, a  v i tá 
b an  tö b b  fe lszó la lás h an g z o tt el.

A ko llokv ium on , a  kb. 70 rész tv ev ő  közö tt, a  haza i 
ö n tv é n y g y ártó  ip a ro n  k ív ü l k é p v ise lte tté k  m a g u k a t az 
ö n té sze tte l fog lalkozó  te rv ező  és k u ta tó  in téze tek , v a 
la m in t a  V ideo ton  S zám ítá s tec h n ik a i G y ár  és F e jle sz 
té s i In té z e t is.

Az- e lőadások  a n y a g á t a  rész tv ev ő k  íz léses k ia d v án y  
fo rm á já b a n  kézhez k ap ták , am ely  az M V G  h áz in y o m d a  
do lgozó inak  gyors és p on tos m u n k á já t  d icséri. A  re n 
d ezv én y  s ik e ré t n ag y b an  em e lték  a  győri T ech n ik a  
H áza  m in d e n  ig é n y t k ie lég ítő  lehetőségei.

Úgy érezzük, a  k o llo k v iu m  e lé r te  c é ljá t  és h ozzáse 
g íte tte  sz a k e m b e re in k e t ahhoz, hogy közelebb  k e rü lje 
n e k  — az  ip a r  egyéb  te rü le té n  m á r  m eg v a ló su lt —  re n d 
szerszem lé le tű , szám ítógép  seg ítségével v ég z e tt te rm e 
lésszervezés és te rm elésv eze té s  gondola tához , ön tödei 
m e g v a ló su lásá n ak  szükségességéhez.

Szíj Zoltán— Farnady László

IV. Jugoszláv Öntőkongresszus
A z O rszágos M ag y ar B á n y á sz a t i és K o h á sz a ti E g y e sü 

le t és a  Ju g o sz lá v  Ö n tő k  E g y e sü le te  k ö z ö tti  m e g á llap o 
d á s  sz e r in t a  IV . Ju g o sz lá v  Ö n tő k o n g resszu so n  m a g y a r  
rész rő l 8 fő v e t t  ré s z t:

Peres Sándor  
Lantos István  
Brassói Frigyes  
Csermák Pál 
K ü lke i Dénes 
D udás Gyula  
H avasi László 
Sándor József

K o h á sz a t i G y á rép ítő  V á lla la t 
K o h á sz a ti G y á ré p ítő  V á lla la t 
F e rro g lo b u s  
Ö n tö d e i V á lla la t 
Ö n tö d e i V á lla la t 
C sepeli V as- és  A cé lö n tö d é k  
V asip a ri K u ta tó  In té z e t  
V as ip a ri K u ta tó  In té z e t

A IV. Ju g o sz lá v  Ö n tő k o n g ressz u s t, m e ly e t a  M ak ed ó n  
S zö v etség i K ö z tá rsa sá g  Ö n tő eg y e sü le te  sz e rv e z e tt, Oh- 
r id b a n , 1973-ban  a  „ D e s a re t”  sz á lló b an  t a r t o t t á k .

A  k o n g ressz u s t o k tó b e r  14-én  n y i to t tá k  m eg, ah o l az 
O M B K E  n ev é b en  Lantos István  ü d v ö zö lte  a  Ju g o sz lá v  
Ö n tő k  E g y e sü le té t  és a  k o n g resszu s m u n k á já h o z  sok  s i 
k e r t  k ív á n t .  A b ev e ze tő  e lő a d á s t M irkovic, C. „A  jö v ő  
ö n tö d é i”  c ím m el t a r t o t t a .

D é lu tá n  a  S zen t N&um k o lo s to r t  lá to g a t tu k  m eg . 

O k tó b e r  15-ón és 17-én a  k ö v e tk ez ő  e lő ad á so k  h a n g 
z o t ta k  e l:

M arinéek, B .: Az o lv a sz tá s  m e ta llu rg ia i té n y ez ő in ek  
h a tá s a  az ö n tv é n y e k  sze rk eze té re .

Pelhan, C.: S zen n y ező k  k iv á lá s a  az  F e —C —S í— X  
ren d sz e r  k r is tá ly h a tá rá n .

Brankovió, M ., ő ikara , D.: A leh ű lés i sebesség  h a tá s a  
a  k o k illá b a  ö n tö t t  s z ü rk e v a s  tu la jd o n sá g a ira .

Karóié, L ., A parn ik , B ., Cvjetiëanin, M .  és Kropek, 
B.: A  n y e rsv a s  ö rö k lő d ő  tu la jd o n sá g a in a k  v iz sg á la ta  
k é tsze ri á to lv a sz tá sk o r .

Kondié, V G ö m b g ra fito s  ö n tv é n y e k  tá p lá lá sa .
VraneSié, M G ö m b g ra fito s  ö n tv é n y e k  ív fén y es k e 

m e n céb ő l v a ló  g y á r tá s a .
Zvoljek, J . ,  Pelhan, G., UrSic, V.: G ö m b g ra fito s  ö n 

tö t t v a s  iz o te rm ik u s  hőkezelése .
M itja , S z ü rk e ö n tv é n y e k  nem esfém es e lem einek  

m e g h a tá ro z á s a  u l tra h a n g o s  v iz sg á la tta l.
Kasum agié, J ., Sladojevié, B ., Despot, A .:  A z u l t r a 

h an g o s  v iz sg á la t leh e tő ség ei szü rk e- és ac é lö n tv én y e k - 
ben .

Pire, J Modifikált ön tö ttvas emissziós mikroszkópon 
végzett vizsgálatának eredményei.

Katovié, I .:  K o p ásá lló  v a sö n tv é n y e k .
Trbiían , M .:  Ju g o sz lá v  k v a rc h o m o k o k  v iz sg á la ta i.
Velikov, D ., M alenko, P ., Sumberac, I . ,  Pop-Tonev, K .:  

A  m o n tm o rillo n it k r is tá ly k é m ia i sz e rk ez e té n ek  h a tá s a  
az  ö n tö d e i h o m o k k e v e ré k e k  te ch n o ló g ia i tu la jd o n s á 
g á ra .

M irkovic, V.: A  sz ak e m b erek  to v á b b k é p z é sé n e k  p ro b 
lém ái az  ö n tő ip a rb a n .

Dimitrijevié, Z .: T a p a s z ta la to k  a  p e n e trá c ió  és a  fe lü 
le ti h ib á k  e lk erü lésé re  sz ü rk e v a s -ö n tv é n y e k b e n .

Roberts, M .:  N á tr iu m sz il ik á t-a la p ú , ö n k ö tő , h a s z n á lt 
h o m o k  reg e n e rá lá s  u tá n i  fe lh a szn á lá sa .

Schott, W.: A  B B C  o lv a sz tó k em e n ce  p ro g ra m ja .
Schott, W.: A  B B C  á l ta l  g y á r to t t  k em en cék  és b e re n 

d ezések  h a s z n á la ta  hőkezeléshez  ö n tö d é k b e n .
O k tó b e r  16-án O h rid  tö r té n e lm i és k u ltu rá lis  n ev eze 

te sség e it, v a la m in t a  „ H e ro j T o za  D ra g o v ic” ü z e m e t 
n é z tü k  m eg.
„Heroj Toza Dragovic”. Ohrid

A z üzem , am e ly  1965-ben  lé te sü lt, a  k ra g u je v a c i 
„ C rv e n a  Z a s ta v e ”  k ih e ly e z e t t v á l la la ta ,  a h o l a  n á lu n k  is 
k ö z ism e rt gép k o csik  a lk a tré sz e in e k  egy  ré sz é t á l l í t já k  
elő. A  g y á rn a k  n ég y  üzem e v a n :  a  m e g m u n k á ló  és a  sze 
re lő  üzem , az  ö n tö d e  és a  g a lv an iz á ló  üzem . C so p o rtu n k  
k ü lö n ö se n  az ö n tö d é t ta n u lm á n y o z ta .

A z ö n tö d é b e n  n y o m á so s  ö n tő g é p ek e n  ö n tik  a  Z a s ta v a  
k ocs ik  Z n -a la p ú  és a lu m ín iu m ö tv ö z e te k b ő l k é sz ü lt a l 
k a tré sz e it  (k ilin csek e t, z á rsz e rk e z e te t, d ís z tá rc s á k a t 
s tb .) . K o rsze rű , o lasz g y á r tm á n y ú  h id e g  és m eleg  k a m 
rá s  ID R A  típ u s ú  g ép e k k e l d o lg o zn ak , e z en k ív ü l k é t  a l a 
c so n y n y o m ású  g é p ü k  is v an .

A z ö n tv é n y e k  d u rv a  t i s z t í tá s á t  kéz i e rő v e l végzik , a  
f in o m  m e g m u n k á lá s  (csiszolás, p o lírozás) k o rsze rű  a u to 
m a tiz á l t  g ép e k k e l tö r té n ik .

O k tó b e r  17-én d é lu tá n  a  IV . Ju g o sz lá v  Ö n tő kongresz - 
sz u s t ü n n ep é ly e sen  b e z á r tá k . A z e z t k ö v e tő  n a p o k o n  k e 
r ü l t  so r a  ta n u lm á n y u ta k ra .  C so p o rtu n k  a  B i to la — 
S k o p je  ta n u lm á n y u ta t  v á la s z to tta .

O k tó b e r  18-án  reggel a u tó b u sz o k k a l B ito lá b a  u ta z 
tu n k ,  ah o l az ősi H e ra k le ia  fe ltá rá sa  so rá n  e lő b u k k a n t 
gö rö g  em lék e k e t, m a jd  a z t  k ö v e tő e n  a  b ito la i „ R a d e  
K o n c á r”  ü z e m e t n é z tü k  m eg .
„Rade Konéar”, B itola

A z ü ze m e t, m e ly n ek  k o rá b b a n  „G eo rg i N a u m o v ” v o lt 
a  n ev e , 1947-ben h e ly e z té k  ü zem b e .
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A  g y á rn a k  h á z ta r tá s i  és ip a r i h ű tő g é p e k e t, h ű tő p u l to 
k a t  és sz e rszá m g ép e k e t g y á r tó  üzem e, v a la m in t ö n tö d é je  
v an .

C so p o rtu n k  k ü lö n ö sen  az  ö n tö d é t ta n u lm á n y o z ta , ah o l 
k o m p resszo ro k , kü lö n b ö ző  zá ró sze rk e ze tek  (szelepek), 
k á ly h a a lk a tré sz e k , sze rszá m g ép -ö n tv é n y ek  g y á r tá s a  
fo ly ik .

A  fo rm á z á s t 2 d b  F ó ro m a t 20-as és 1 d b  F ó ro m a t 10-es 
fo rm ázó g ép en , v a la m in t k ézze l végzik .

A z ü ze m  fo ly é k o n y v a s -e llá tá sá t 1 p á r  600 m m  á tm é 
rő jű  h id e g  szeles k u p o ló  b iz to s ít ja .  A z ü ze m b e n  ld b  h á 
ló z a ti f re k v en c iá s , in d u k c ió s  kem en ce  is v a n , am e ly  o tt-  
já r tu n k k o r  n em  ü ze m e lt. E b b ő l g y á r t j á k  id ő n k é n t a  
n ag y  s z ilíc iu m ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a t .

M e g te k in te ttü k  az  ü zem  la b o ra tó r iu m á t is, ah o l az 
ö n tö t tv a s a k  k ém ia i ö ssz e té te lé t, m e c h a n ik a i tu la jd o n s á 
g a it, v a la m in t az  ö n tö d e i h o m o k o t v iz sg á lják  a  k ö z is 
m e r t  m ó d szerek k e l.

D é lu tá n  fo ly ta t tu k  u tu n k a t  S k o p jéb a , d e  k ö zb en  
m e g á lltu n k  S to b ib a n , ah o l az  E N S Z  fin a n sz íro z á sá v a l 
n a g y  á s a tá so k  fo ly n a k  az  ó k o ri gö rö g  em lék ek  f e l tá r á 
sá ra .

O k tó b e r  19-én k é t  ü z e m e t, a  „ T i to ”  fé m m ű v e t és a  
„ S k o p je ”  v a s m ű v e t lá to g a t tu k  m eg.

M etalski zavod , ,Tito” , Skopje
A z ü z e m e t — m e ly  2000 m u n k á s t  fo g la lk o z ta t — 

1946. m á ju s  19-én a la p í to t tá k .  A  g y á rn a k  s z iv a t ty ú k a t ,  
sz e rszá m g ép e k e t, fo g ask e re k ek e t, fé k b e re n d ezé se k e t és 
em elő g ép ek e t g y á r tó  üzem e, v a la m in t ö n tö d é je  v an .

A  sz e rsz á m g é p g y á rtó  ü ze m b e n  az  N S Z K -b eli F r itz  
W e rn e r  c é g tő l v á s á ro lt  licenc a la p já n  g y a lu  és m a ró g é 
p e k e t  g y á r ta n a k .  A  fék ü z em b e n  O erlik o n  és W e s tin g 
ho u se  licenc a la p já n  v a s ú ti  fé k b e re n d ezé se k e t g y á r ta 
n a k .

A z ö n tö d é b e n  je len leg  re k o n s tru k c ió  fo ly ik , e z é r t első 
so rb a n  a  m á r  ü zem b e  h e ly e z e tt , i lle tv e  é p íté s  a l a t t  álló 
b e re n d e z é se k e t ta n u lm á n y o z tu k .

A z a d a g té re n  a  k o cs ik  k ira k á sa  2 d b  fu tó d a ru v a l  tö r 
té n ik , am e ly e k re  d a ru m á g n e s  és m a rk o ló  e g y a rá n t  fe l 
sz e re lh e tő . A z a d a g té re n  ta lá lh a tó  a  fo rg ó d o b o s h o m o k 
sz á r ító  k em en ce  is.

A  k u p o ló k e m en c ék  a d a g o lá sá t a  n a p i a d a g o ló k b ó l 
lengő  v á ly ú  és m érlegkocsi seg ítség év e l végzik .

A z o lv a sz tó m ű  2 d b  800 m m  á tm é rő jű , k é t  fú v ó k aso - 
ro s , e lő g y ű jtő v e l e g y b e é p íte t t  h id e g  szeles k u p o ló k em en - 
cébő l és a  je len leg  é p íté s  a l a t t  álló  4 to n n á s , h á ló z a ti 
f re k v en c iá s , in d u k c ió s  tég e ly k e m e n céb ő l áll. A  k u p o ló 
k em en c ék  o lv a sz tá s i te lje s ítm é n y e  4 t /h .

A z egységes fo rm á zó h o m o k o t 2 d b  sz o v je t g y á r t 
m á n y ú  g y o rsk ev e rő  b iz to s ít ja ,  m e ly ek b e n  egy  a d a g  k e 
v erési id e je  90 m á so d p e rc . A z egész h o m o k re n d sz e r t 
k ö z p o n ti i r á n y ító te re m b ő l vezérlik .

A  k ism é re tű  m a g o k a t a  re k o n s tru k c ió  u tá n  v ízüveges, 
ille tv e  h é jh o m o k b ó l á l l í t já k  elő m ag lövő , ille tv e  m ag fú v ó  
g ép ek en . A z ü ze m b e n  f ra n c ia  P E  130-as és b e lg rá d i hé j- 
h o m o k o t h a sz n á ln a k . A  n a g y m é re tű  m a g o k a t — sz o v je t 
licenc a la p já n  — fe rro k ró m -sa lak o s , fo ly ék o n y  v íz ü v e 
ges ö n k ö tő  h o m o k b ó l fo g ják  g y á r ta n i.  A k éső b b iek  so rán  
m e g v a ló s ítjá k  a  v isszan y e rh e tő  m ag h o m o k  reg e n e rá lá sá t.

F o rm á z á s  a  rek o n s tru k c ió  u tá n  h á ro m  h e ly en  lesz:

— K is  k o n v e jo r-so r, a h o l a  h ag y o m á n y o s  kocsis k o n v e-

jo r ra  4 p á r  F ó ro m a t 10 — 1 és 2 d b 'F o r o m a t  20, v a la 
m in t  2 d b  F ó ro m a t 20, á t fo rd ító  tö rz sű  rázó -p rése lő  
fo rm ázó g ép  do lgozik .

— G örgősor, m e ly e t 2 d b  sz o v je t g y á r tm á n y ú  á tem e lő s  
ráz ó -fo rm ázó g é p  l á t  el fo rm á v a l.

— N a g y  fo rm á k  k ész ítése  1 d b  sz o v je t h o m o k rö p ítő g é p 
pel.
A  k o n v e jo r-so ro n  60 kg-os, a  gö rg ő so ro n  500 kg-os 

d o b ü s tö k b ő l ö n te n e k .
A z ö n tv é n y t is z t í tá s t  a  h a g y o m á n y o s  m ó d o n  és b e re n 

dezések k el végzik .
Je le n le g  te le p í t ik  a  s z o v je t s z e rszám g ép ek k e l fe lszere lt 

ú j e lőnagyo ló  ü ze m e t.
A z ö n tö d é b e n  fém - és fa m in ta k é sz ítő  m ű h e ly  is  v an , 

so k  k o rsze rű  m eg m u n k á ló  g é p p e l és egy  fa sz á r ító v a l. 
N ag y o n  m o d e rn  m in ta r a k tá r  is ta lá lh a tó  az  ü zem b en .

A z ö n tö d é h ez  ta r to z ik  egy fém ö n tö d e  is, ah o l az  O erli 
k o n  és W e s tin g h o u se  k o rm án y sz e lep e k  a lk a tré s z e it  és 
eg y éb  ö n tv é n y e k e t,  fő leg  k o k illaö n té sse l á l l í ta n a k  elő. 
A  fo ly ék o n y  fé m e t 2 d b  S ch m id t-ren d sze rű , o la jtü ze lé sű  
kem en ce  b iz to s ít ja . A  fé m ö n tö d é b e n  egy  e lek tro m o s  e l 
le n á llá s fű té sű  n o rm a lizá ló  k em en ce  is üzem el.

Zele zár a „Skopje”
A  k o h á s z a ti ü z e m e t 1955-ben  k e z d té k  é p íte n i, te rv e 

z e t t  k a p a c i tá s a  560 ezer to n n a /é v  n y e rsv a s . A z ü zem  t e 
lep íté sén ek  cé lja  h a z a i v asérc- és en e rg ia fo rrá s sa l te lje s  
v e r tik u m ú  k o h á s z a ti  ü zem  lé tre h o z á sa  v o lt.

A k o h ó m ű v e t h á ro m  s a já t  keze lésű  b á n y a  lá t ja  el 
é rcce l (D a m ja n , B ito la , T a jn is te ) . A  beérk ező  é rc e t h a 
g y o m á n y o s  m ó d o n  h o m o g en izá ló  p r iz m á k b a n  tá ro l já k , 
és szá llító sz a la g -ren d sze rre l s z á ll ítjá k  az e lő re d u k á ló  
m űhöz .

A k o h ó in ű v e t k é tfá z isú , e lő red u k c ió s  te c h n o ló g iá ra  
te rv e z té k . Ö t d b  4 ,1 x 1 0 0  m é te re s  fo rgódobos, ellen- 
á ra m -re n d sz e rű  k em en c éb e n  tö r té n ik  az  e lő redukció , 
a h o l az  é rc e t p o r rá  ő rö lt lig n i t te l  és m észk ő v e l 100 °C-on 
re d u k á ljá k . A  k em e n c é k e t to ro k g á z z a l és o la jja l fű tik .

A z így  e lő k é sz íte tt  v a sé rc e t a la c so n y a k n á s  e le k tro 
m os n a g y o lv a sz tó k b a n  re d u k á ljá k  n y e rsv a ssá . A  n ag y - 
o lv a sz tó  belső á tm é rő je  15 m é te r , az  e le k tró d á k  á tm é 
rő je  1,9 m é te r . A  n a g y o lv a sz tó  fa jlag o s  en e rg ia fo g y asz 
tá s a  6 — 700 k W h /to n n a  n y e rs  vas.

A z o lv a sz tó m ű b e n  é v e n te  je len leg  200 ezer to n n a  
n y e rsv a sa t á l l í ta n a k  elő. A  fo ly ék o n y  v a s a t  v a sú to n  
sz á ll ítjá k  a  k o n v e r te rü z e m b e n  levő  2 d b  1200 to n n a  b e 
fo g ad ó k ép esség ű  kev e rő b e , a h o l a  n y e rs  v as  1 ,2 % -o s Si- 
ta r t a lm á t  0 ,8 %  a lá  c sö k k en tik , h o g y  a  k o n v e r te re k b e n  a  
fú v a tá s i  id ő t c sö k k en th e ssé k .

A z ac é lm ű b e n  2 d b  110 to n n á s  L D —AC ox ig én es k o n 
v e r te r  v a n . A z a c é lg y á r tá s  so rá n  a  fú v a tá s i  idő  — a  n a g y  
S i- ta r ta lo m  m ia t t  — h o ssz ab b  a  szo k áso sn á l, a d a g o n 
k é n t  a  30 p e rc e t is eléri. A  te lje s  ad a g id ő  1 ó ra .

A  fo ly ék o n y  a c é l t  k o k illá k b a  ö n tik , az  ö n te c se k e t a  
m e leg h e n g e rm ű b e n  do lgozzák  fel, és a  m á r  részb en  
ü zem b e  h e ly e z e tt  h id e g h e n g e rm ű b e n  f in o m lem ezek k é  és 
sz a la g o k k á  h en g e rü k .

A  m a g y a r  k ü ld ö tts é g e t a  Ju g o sz lá v  Ö n tö k  S zövetségé 
n ek  e lnöke  Dr. M ila n  Pajevic p ro fe sszo r és t i t k á r a  Dr. 
M arica Brankovic  fo g a d ta .

Lantos—H  avasi

Nemzetközi Nyomásos Öntészeti Napok M ünchenben
A V i l i .  N em z e tk ö z i N y o m áso s Ö n tésze ti N a p o k a t

1975. jú n iu s  2. és 6. k ö z ö t t  M ü n ch en b en , a  S h e ra to n  
H o te lb a n  fo g já k  m e g ta r ta n i.  A z ü n n ep é ly e s  m e g n y itó n  
fo g já k  a  h á ro m  n em ze tk ö z i n y o m á so s  ö n tő  v e rse n y  
g y ő z tese in ek  az o k lev e lek e t és a  d í ja k a t  á ta d n i.  A  p ro g 
ra m b a n  szerep e l to v á b b á  h é t  szekcióü lés és k é t  n a p o n  
d é l-n é m e to rsz ág i n y o m áso s ö n tö d é k  m e g tek in tése .

A z e lő ad á so k  a  n y o m áso s ö n tv é n y e k  beszerzésével, 
g azd aság o s fe lü le tkeze lésével, a  fo rm ak ész íté sse l, a  g é 
p e k  vezérléséve l és a u to m a tiz á lá s á v a l ,  v a la m in t az  é r 
ték e lem zésse l fo g la lk o zn ak .

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE

A  n y o m á so s  ö n té sz e ti n a p o k  á tfo g ó  k é p e t a d n a k  m a jd  
a  n y o m á so s  ö n tö d é k  jö v ő  k i lá tá s a i t  ille tő en  a  k ü lö n b ö 
ző eu ró p a i o rszág o k  szem szögéből. M in degy ik  szekció 
ü lé s t eg y  n em ze tk ö z ileg  ism e r t sz ak e m b er re fe rá tu m a  
fo g ja  b ev e ze tn i, a m e ly e t a  sz a k e m b e re k  egy  k iseb b  cso 
p o r t ja  e lő ad á so k k a l és v itá v a l k iegész ít.

A  re n d e z v é n y e k e t és ü z e m lá to g a tá so k a t rész le tesen  
ta r ta lm a z ó  p ro g ra m  1974 őszén  ren d e lk ezésre  fog  álln i, 
és az  a  V e rb a n d  D e u tsc h e r  D ru ck g ie ssere ien , 4 D üsse l 
d o r f  1, P o s tfa c h  8706 v a g y  a  Z in k b e ra tu n g  e. V ., 4 
D ü sse ld o rf, F r ie d ric h -E b e r t-S tra s se  3 7 —39 c ím en  m á r  
m o s t m eg ren d e lh e tő .

1 6 725. évfolyam 1974. 7. szám

I



Könyvismertetés

Schiele, E . és Berens, L . W.: K a ik . (M ész.)  S tah le ise n  
V erlag , D ü sse ld o rf, 1972.

A  m észkő , v a la m in t a  belőle m á r  m in te g y  4000 év e  e lő 
á l l í to t t  é g e te t t  m ész  és m ész te j a  le g fo n to sab b  ip a ri és 
m e ző g a zd a ság i n y e rsa n y a g o k h o z  ta r to z ik .  A  627 o lda las , 
345 á b r á t  és 115 tá b lá z a to t  ta r ta lm a z ó  k ö n y v  h éz ag p ó t-  
ló a n  t á r j a  e lén k  az  e lő á llítá s  és fe lh a szn á lá s  összes ism e 
r e ta n y a g á t .  A ra  v á sz o n k ö té sb e n  18 0 ,— n y u g a tn é m e t 
m á rk a .

A  k ö n y v  a  m észk ő v e l k a p c so la to s  geo lóg iai je llem ző k  
u tá n  a  m észk ő  fe jté sé v e l, az  é g e te t t  m ész és a  m é sz h id rá t 
e lő á llítá s i te c h n o ló g iá iv a l, v a la m in t tá ro lá s i  és sz á llítá s i 
p ro b lé m á iv a l fog lalkozik .

A  szerzők  je le n tő s  fe je z e te t s z á n ta k  a  m észkő , az  ég e 
t e t t  m ész és a  m é sz h id rá t f iz ik a i és k ém ia i tu la jd o n s á g a i 
n a k  tá rg y a lá s á ra .

F o n to s sá g á n a k  m egfelelő  rész le tességgel te k in t ik  á t  a  
vas- és a c é lip a ri a lk a lm a z á s i te rü le te k e t.  I s m e r te t ik  a  
k a lc iu m -o x id n a k  a  k é n te le n íté s  és a  fo sz fo rta ia n ítá s  
f o ly a m a tá b a n  v a ló  te rm o d in a m ik a i sz e rep é t, m a jd  az 
érce lő k ész ítés , a  n a g y o lv a sz tó b a n  va ló  a lk a lm a z á s  és a  
n y e rsv a s  k é n te le n íté sé n e k  s z e m p o n tja it  tá rg y a l ja  a  
k ö n y v . A z a c é lg y á r tá s sa l k ap c so la to s  fe je z e te k b e n  ta n u l 
m á n y o z h a tju k  a  m ész o ld ó d á sá t, to v á b b á  a  m ész  össze 
té te lé n e k , ég e té si fo k á n a k , szem csem ére tó n ek  és -elosz 
lá sá n a k , v a la m in t a  m in ő ség  eg y en le tesség én ek  a  m e ta l 
lu rg ia i fo ly a m a to k ra  való  h a tá s á t .  K ü lö n  fe je z e t fo g 
la l ja  össze az  acé l c s a p o lá s t k ö v e tő  k é n te le n íté sé n e k  és 
fo sz fo r ta la n ítá sá n a k  s z e m p o n tja it .

A  k ö n y v  to v á b b i  fe je ze te i a  k é m ia i ip a r, a  szerves 
v eg y ip a r, az  é p ítő a n y a g -ip a r , a  m ező- és e rd ő g a zd aság  és 
a  k ü lö n leg es a lk a lm a z á so k  — p é ld á u l z s u g o r íto tt  és o l 
v a s z to t t  m ész, a szb esz t-m ész  s tb . — te rü le te iv e l fo g la l 
k o zn a k .

A  m in ő ség e t v izsgáló  e l já rá s o k a t tá rg y a ló  fe je z e t a  
p ró b a v é te ltő l  k iin d u lv a , a  fiz ik a i és k é m ia i v iz sg á la to 
k o n  k e re sz tü l, a  k o rsze rű  a lk a lm a z h a tó sá g i v iz sg á la tig  
a d  á t te k in té s t .

A  k ö n y v e t  997 iro d a lm i h iv a tk o z á s  fe lso ro lá sa  z á r ja  
le.

A  sz ín v o n a la s  k iá llítá sú  k ö n y v  h aszn o s, k o rsz e rű  ú t 
m u ta tá s o k a t  a d  a  k o h á s z a t, az ö n té sz e t és te rm é sz e te se n  
a  m é szk ö v e t, é g e te t t  m e sze t és m é sz h id rá to t te rm elő , 
v a la m in t fe lh aszn á ló  eg y éb  te rü le te k  m é rn ö k e i sz á m á ra .

S z ő - L

M odellbau  fü r  G icssereien . (M intakészítés.)  2. k ia d á s . 
V E B , F a c h b u c h v erla g , L eipzig . 406 o ld a l, á r a  2 4 ,—M.

A  ta n k ö n y v  a  m in ta k é sz ítő  sz a k m u n k á sk é p z é s  v a la 
m e n n y i e ls a já tí ta n d ó  a n y a g á t  ta r ta lm a z z a . A z 1 — 2. fe 
je z e t ö n té sz e ti és tö r té n e t i  ism e re te k k e l fo g la lkozik .

A  3. fe je z e t m e g ism e rte ti a  ta n u ló k a t  a  m in ta k é sz íté s  
v a la m e n n y i — h a g y o m á n y o s  és le g ú ja b b  — a n y a g á v a l, 
ezek  v iz sg á la tá v a l e g y ü tt .  A z o lv a só k  sz e rteá g az ó  ism e 
r e te k e t  sz e rez h e tn e k  a  kü lö n fé le  se g éd a n y ag o k  (ra g a sz 
tó k , b e v o n ó a n y a g o k s tb .)  fe lh a sz n á lá sá ra  v o n a tk o z ó a n  is. 
C su p án  a  fe lü le ti k ik é sz íté sh e z  le g g y a k ra b b a n  h a s z n á lt  
c s iszo ló p ap íro k ra  n in cs  u ta lá s .

A  4. fe je z e t a  m in ta f a j tá k k a l  fo g la lk o z ik : k ü lö n -k ü lö n  
c s o p o rto s ítv a  ez ek e t a n y a g u k , te ch n o ló g ia i k ia la k í tá su k  
sz e rin t. N a g y o n  ré sz le te se n  tá rg y a l ja  a  ta n k ö n y v  a  m in 
t á k  k ieg ész ítő  ta r to z é k a i t  (p l. k ü lö n fé le  sab lo n o k , le h ú zó 
fé sű k , m in ta la p o k  s tb .) , m e ly ek  sok  e se tb e n  le g a lá b b  
a n n y i ra  fo n to sa k  a  se le jtm e n te s  ö n tv é n y g y á r tá s  szem 
p o n tjá b ó l,  m in t  a  sz o ro sa n  v e t t  m in tá k  és m a g sz e k ré 
n y e k . E z é r t  a  k ö n y v  az o k  s z á m á ra  is ta n u lsá g o s , a k ik  a  
m in tá k  ö n té sz e ti gy  á r tá s te rv e i t th a tá ro z z á k  m eg. A k ö n y v  
é rd e m e  to v á b b á ,  h o g y  m in d e n  m in ta t íp u s  h a s z n á la tá 
n a k  e lő n y e it és h á t r á n y a i t  is  ré sz le te se n  tá rg y a lja .

A k ö n y v  i t t  is, m in t  a  tö b b i fe je ze tb en , g y a k ra n  u ta l  a  
v o n a tk o z ó  T G L  sz a b v á n y o k ra .

A m ag sze k ró n y -típ u so k  ism e r te té sé t a  m ag k ész íté sh ez  
g y a k ra n  h a s z n á lt  segédeszközök  (szá rító csészék , m ag- 
a lá tá m a sz tó  b e té te k , sab lo n o k ) k ö rü lte k in tő  le írá sa  eg é 
sz íti  k i. E z  a  fe je ze t tá rg y a l ja  az  o ly a n  fo n to s  fo g a lm a 
k a t ,  m in t a  fo rm á zá s i ferdeség , a  zsu g o ro d ás, az  ön tésze- 
tileg  m e g k ív á n t a la k ro n tá s  s tb . A  k ö n y v  n é h á n y  o ld a lt 
s z en te l a  ta r tó s  fém fo rm ák  (ko k illák , n y o m á so s  ö n tő 
sze rszám o k  s tb .)  ism e rte té sé n e k .

A  fe jeze t e z t k ö v e tő  része  a  m in ta re n d e lé se k k e l fo g 
la lk o z ik , m é ly re h a tó a n  elem ezve m in d a z o k a t a  m ű sz ak i 
k ö v e te lm é n y e k e t és e lő írá so k a t, a m e ly e k e t a  ren d e lés  
fe la d á sa k o r, ille tv e  a  m in ta k é sz íté s re  v o n a tk o z ó  sze rző 
d és  m eg k ö té sek o r szem  e lő t t  kell ta r ta n i .  A  k ö n y v n e k  
e z é r t n em csa k  a  ta n u ló k , h a n e m  az ö n tv é n y -  és m in ta -  
beszerzésse l fo g la lkozók  is h a s z n á t  v e h e tik .

A  fe je ze t befe jező  része tá rg y a l ja  a  m in ta ö ssz e é p íté s t. 
A  rész le tese n  ta g la l t  g az d aság i m e g fo n to lá so k  a la p já n , 
a  ta n u ló k  a  m in ta k é sz íté sh e z  szükséges r a jz tá b la i  m e t 
s z e t fe lra jz o lá sá tó l, a  h e ly esen  m e g v á la s z to tt  a n y a g o n  á t  
a  m egfelelő  sz ilá rd sá g o t b iz to s ító  ö sszeép ítésig  m e g ism e r 
h e t ik  a  m in ta -  és m a g sze k ré n y k ész íté s  m in d e n  m o z z a n a 
t á t .

A  k ö n y v  je llegzetessége az  o ld a la k  b a l o ld a lá n  k ie m e l 
te n  e lh e ly e z e tt 458 á b ra , a m e ly e k  k ö n n y e n  é r th e tő k . 
M in d en  fe je ze t u tá n  fe la d a to k a t  ta lá lh a tu n k  k érd ések  
fo rm á já b a n .

Az 5. fe je z e t a  m in ta k é sz ítő  m ű h e ly e k k e l fog lalkozik . 
I rá n y e lv e k e t a d  a  m ű h e ly e k  te rü le t i  k ia la k ítá sá h o z , 
h e ly es  m e g v ilá g ítá sáh o z , a  szükséges g ép i b e ren d ezések  
m e g h a tá ro z á sá h o z  és e lren d ezéséh ez . H a n g sú ly o z z a  a  
m egfelelő  a n y a g tá ro lá s  fo n to ssá g á t, a  m ű a n y a g m in tá k  
k ész íté se k o r az  á l ta lá n o s tó l e lté rő  m u n k a v é d e lm i e lő 
í rá so k a t.

E z  a  fe je z e t fog la lk o zik  a  le g g y a k ra b b a n  h a sz n á lt 
s z e rszá m o k k a l és k észü lék ek k e l, a  g ép ek  k ö zü l c sak  az 
u n iv e rz á liso k a t ism e r te ti.  M ivel f ia ta l  ta n u ló k n a k  szóló 
k ö n y v rő l v a n  szó, a  tö b b i g ép  h e ly es  h a s z n á la tá ra  és a  
sze rszám o k  é lez ésé ro v o n a tk o zó  u ta lá s o k a t  h iá n y o ln i kell.

A 6. fe je ze t a  te rm e lé s  szerv ezésév el fo g la lkozik , a  
te rm e lé s  n y ilv á n ta r tá s á n  k ív ü l a  k ö ltség e lem zések n ek  is 
s z en te l n é h á n y  so r t.

A  7. fe je ze t a  m u n k a fo g á so k ra  t a n í t j a  m eg  a  ta n u ló 
k a t  az  illesz tés tő l, az  en y v ezésen  á t ,  a  m in tá k  és m a g 
s z ek rén y e k  összeép ítésé ig . A  so k  a x o n o m e tr ik u s  á b ra  
k ö n n y e n  é r th e tő v é  te sz i a  m in tá k  és m a g sze k ré n y ek  
ö sszeép íté sé t, fe lü le ti k ik é sz íté sé t és a  sze re lv é n y ek  (il 
le sz tő csap o k , d u g ó k , sz o rító k , fo rd ító c sa p o k , k iem elő 
v a sa k  s tb .)  fe lszere lésé t. A fa m in ta k é s z íté s  tá rg y a lá s a k o r  
n em csa k  a  m u n k a d a ra b o k  h e ly es  b e fo g á sá ra , h a n e m  a  
k is  g ép e k  sz ak sz e rű  h a s z n á la tá ra  is f ig y e lm e t fo rd ít . 
A  k ö n y v  a  p rec íz iós ö n té sh ez  szükséges, ille tv e  a  fém szó 
rá ssa l v a g y  egyéb  fém b e v o n ássa l (pl. g a lv an iz á lássa l)  
készü lő  m in tá k ra  v o n a tk o z ó  sz a k m a i irá n y e lv e k e t is is 
m e rte ti.

A  fe je ze t b efe jezésü l a  m ű a n y a g  m in tá k  k é sz íté sé t is 
m e r te ti ,  ré sz le te se n  tá rg y a lja  az  ö n th e tő  és h e g e sz th e tő  
m ű a n y a g o k  h a s z n á la tá t ,  v a la m in t  a  p o lis z tiro lh a b b ó l 
k é s z ü lt m in tá k a t .

A  8. fe je z e t a  m in tae lle n ő rz ésse l, a  9. fe je z e t a  m in tá k  
fe lü le ti véd e lm év e l, a  10. fe je z e t az á rm e g á lla p ítá s  a la p 
e lv e iv e l fo g la lkozik .

B efe jezésü l a  b a le se ti ó v ó re n d sz a b á ly o k ra  v o n a tk o z ó  
u ta lá s o k  te sz ik  egésszé a  m u n k á t ,  a m e ly  m in d e n  m in ta 
k ész ítő  és ö n tö d e i sz ak e m b er s z á m á ra  — n em csa k  az is 
m e re te k  fe le lev en íté se , h a n e m  b ő v íté se  sz e m p o n tjá b ó l 
is — k ellem es o lv a sm á n y .

U .  t í .
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Szabványosítási hírek
Ű J  SZABVÁNYOK

Acél

MSZ 4 9 9 /2 - 7 4  (Az M SZ 4 9 9 /2 - 7 2  h e ly e tt)  Acélok szín 
jelölése. S z ín j eltáblázatok
A  sz a b v á n y  az  egyes acé lm in ő ség ek  sz ín je le it t a r t a l 
m a zz a  an y a g m in ő ség i sz a b v á n y o n k é n ti, acé lm in ő sé 
g ek  sz e r in ti és sz ín k o m b in á c ió k  sz e r in ti c so p o rto s í 
tá sb a n . A z á td o lg o z á sra  a z é r t  k e rü lt  so r, m e r t  az  előző 
k ia d á s  jó v á h a g y á sa  ó ta  tö b b  acé lm inőség  sz a b v á n y a  
v á l to z o tt .  A z ú j s z a b v á n y  ezek  sz ín je le it is t a r t a l 
m azza .

MSZ 5738 — 74 (A z M SZ 5738 — 67 h e ly e tt)  Ö tv ö z e t le n  

s z e r k e z e t i  a c é lb ó l  k o v á c s o l t  m u n k a d a r a b o k .  Á lta lá n o s  
m ű sz ak i e lő írások
A  sz a b v á n y  ú j k ia d á s  — e lté rő en  a  m egelőző  k ia d á s 
hoz  — csak  az  M SZ 500 sz e rin ti á l ta lá n o s  r e n d e lte 
té sű  ö tv ö z e tle n  acé lb ó l k o v á c so lt m u n k a d a ra b o k ra  
v o n a tk o z ik . E g y é b  a c é lo k ra  c sak  a k k o r  a lk a lm a z h a tó , 
h a  a  szerződő  fe lek  e rre  k ife je z e tte n  m e g á lla p o d ta k . 
A sz a b v á n y  rész le tesen  tá rg y a lja  a  k o v á c so lt m u n k a 
d a ra b o k  fe lü le té v e l szem b en i k ö v e te lm é n y e k e t. A  m e 
c h a n ik a i k ö v e te lm é n y e k  ö t  c so p o rt a la p já n  m in ő s ít 
h e tő k : az  I .  c s o p o rtb a n  m e c h a n ik a i k ö v e te lm én y e k  
n in csen ek , a  I I .  és I I I .  c so p o rt m in ő s íté sé t a  k e m é n y 
ség, a  IV . c s o p o rté t a  k em én y ség  és szak ító sz ilá rd ság , 
az  V. c s o p o rté t a  k em énység , a  szak ító sz ilá rd ság , az  
ü tő m u n k a  és m egegyezés sz e rin ti egyéb  tu la jd o n sá g  
a la p já n  végzik .

Anyagvizsgálat

MSZ 2638/4 — 74 Acélok makrovizsgálata. M akroszerke- 
z e t m e g h a tá ro z á sa  m é ly m a ra tá s sa l
A  sz a b v á n y  v o n a tk o z ik  m in d  az  ö tv ö z e tle n , m in d  p e 
d ig  az  ö tv ö z ö tt  ac é lo k ra . A  v iz sg á la t a la p ja , h o g y  az 
acé l a lap sz ö v e te  m e g h a tá ro z o tt  m a ra tó sz e re k k e l 
szem b en  m á sk ép p e n  m a ró d ik , m in t  a  p o ro z itá so k , k i 
v á láso k , d ú su lá so k , rep e d ése k  és egyéb  in h o m o g en i 
tá so k . A  m a ra tá s  h a tá s á ra  ezek  a  m a k ro sz k ó p o s  n a g y 
s á g re n d ű  ren d e llen esség ek  sz a b a d  szem m el is l á th a 
tó v á  és fe lism erh e tő v é  v á ln ak .
A  sz a b v á n y  tá rg y a lja  a  p ró b a v é te lt ,  a  p ró b ae lő k ész í 
té s t ,  a  v iz sg á la t e lvégzésének  m ó d já t és é rté k e lé sé t. 
A  m e llé k le tek  a  leg je llem zőbb  h ib a fa j tá k ra  a já n lo t t  
é r té k e lé s i fo k o z a to k a t is  közö lnek .

Ű J SZABVÁNY

MSZ 4310/6 — 74 (MSZ 4310/6 — 64 h e ly e tt)  H e g e s z te t t  k ö 
t é s e k  r o n c s o lá s m e n te s  v i z s g á l a t a .  R a d i o l ó g i a i  v i z s g á la to k  
á l ta lá n o s  m ű s z a k i  e lő í r á s a i
A  sz a b v á n y  m in d  acélok , m in d  egyéb  n em v asfém ek  
h e g e sz te tt  k ö té se in ek  rad io ló g ia i v iz sg á la tá t  t á r 
g y a l ja  rö n tg e n su g á rz á ssa l, ré sz ec sk eg y o rs ító v a l és 
r a d io a k tív  g am m a su g á rz á ssa l k é s z í te t t  fe lv é te lek k e l. 
A  s z a b v á n y  k i té r  az a lk a lm a z h a tó  su g á rfo rrá so k ra , a  
su g á rv é d e le m re , a  f ilm ek re  és az  erő sítő  fó liá k ra , a  
k a z e t tá k ra ,  a  fe lü le t e lő k ész íté sén ek  m ó d já ra , a  v a r 
r a to k  azo n o sító  je lö lésére , a  v iz sg á la t m e n e té re  és a  
v iz sg á la ti jeg y ző k ö n y v  ta r ta lm á ra .

Ű J SZA B V Á N Y TER V EZETEK

MSZ 2636 T  (M SZ 2 6 3 6 - 6 8  h e ly e tt)  Acélok dekarboni- 
zálódott rétegvastagságának meghatározása 
A  te rv e z e t a  d e k a rb o n iz á ló d o tt fe lü le ti ré te g  v a s ta g 
sá g -m e g h a tá ro z á sá n a k  k ö v e tk ez ő  m ó d sz e re it t á r 
g y a l ja :

— m e ta llo g rá f iá i v iz sg á la t,
— k em én y  ségm órés,
— k a rb o n ta r ta lo m c sö k k e n é s .

MSZ 17 714 T  (A z MSZ 17 7 1 4 —63 h e ly e tt)  K o v á c s o l á s  

t e r m i n o l ó g i á j a
A  s z a b v á n y te rv e z e t a  k o v ác so lá ssa l k ap c so la to s  le g 
g y a k ra b b a n  h a s z n á lt  szak k ife jez ése k e t é r te lm ez i és 
m a g y a rá z z a . H a tá ly a  — a  s z a b v á n y  1963-as k ia d á s á 
v a l szem ben , m e ly  csak  a c é lra  é rv é n y es  — v a la m e n n y i 
fém re  v o n a tk o z ik .

METALIM PORTEXPORT
K Ü L K E R E S K E D E L M I  V Á L L A L A T

Exportprogram

1. Acél- és ö tv ö z ö t t  a c é l t e r m é k e k

— Vastag lemez (kazánokhoz, hajókhoz és szokásos 

minőségekben)

— Hidegen hengerelt vékony lemez

— Hidegen hengerelt szalag (tekercs)

— Nem hegesztett csövek (kazánokhoz, olajvezeté

kekhez és különböző szerkezetekhez)

— Fúrócsövek

— Fúrórudak

— Fekete és horganyzott hegesztett csövek

— Idomacélok: UNP, INP, szögvasak, kör-, lapos stb.

— Hidegen alakított idomacélok

— Körkeresztmetszetű és hatlapú ötvözött acélrudak

— Betonacél

— Körkeresztmetszetü és hatlapú húzott rudak

— Fekete, fehér és galvanizált húzott szalag

— Vontatókábelek

— Hegesztőelektródák

— Szegek szerkezetekhez

2. Alumín ium-  és ö t v ö z ö t t  a l u m í n i u m t e r m é k e k

— Bugák

— Serpenyők

— Rudak

— Szál („properzi” típus)

— Hidegen hengerelt lemez

— Hunter típusú ön tö tt szalag (tekercs)

— Extrudált, különböző keresztmetszetű idomok

— Hegesztett csövek öntözési berendezésekhez

— Asztalosmunka fémszerkezetekhez (ajtókhoz, 

ablakokhoz stb.)

— Lapok
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a holnap technikája
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V. , Váci utca 10.

VI. , Bajcsy-Zsilinszky ú t 76. szám alatti H írlapboltokban.

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A

VII. , Lenin k ö rú t 9 - 1 1 .  I. em . 120. (222-251).
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д е р , Е .—С ант о , Я .:  Применение вычислительной 
техники в производстве литья ........................... С 16!)

Р азвитие прим енения электронны х вы числи 
тельны х  маш ин в литейной  пром ы ш ленности в 
мировом масш табе. О бласти прим енения: адм и 
нистративны е работы, оперативное уп равлен и е 
планированием  и производственны м  процессом. 
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влен и я  процессом, а та к ж е  и методы вы работки  
уп равляю щ его  алгориф м а. П одробно и зл а га 
ется реш ение всех задач  совмещ ения, во зн и ка- 
ю щ ихся при у п равлен и и  работой сталелитей 
ного цеха. П о казан а  блок-диаграм м а програм мы  
ф орм овки и ли тья .
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E n tw ic k lu n g  d e r  A n w en d u n g  v o n  R e c h n e rn  im  in  
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re ic h e : a d m in is tra tiv e  A u fg ab en , o p e ra tiv e  P la 
n u n g  u n d  P ro z ess len k u n g . B e d in g u n g e n  u n d  
W irts c h a ftl ic h k e it d e r  E in fü h ru n g  d e r  R e c h n e r 
te c h n ik  in  d e n  e in ze ln en  B ere ich en . B eisp ie le fü r  
d ie  k o n k re te  A n w en d u n g . N o tw e n d ig k e it d e r 
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A számítástechnika alkalmazása az öntészetben
D É R  É V A  is S Z Á N T Ó  J  A N O  á N Í  okL kohőm érnökök  i 

O rszágos Műszaki  K ö n y v tá r  és D oki:mentációs K ö zpon t t >,,

Ь '1 /I ' l /DII! I, I M -i> 4 ',  ;n t ] i i* y > < l  п  СИЛ -I

A  számitógépek használatának fejlődése a. világ 
öntőiparában. A lkalm azási területek: adm inisztra 
tív m unkák, operatív tervezés és foljgá'ikáiiráfnyítás. 
A  számítástechnika bevezetésének feltételei: és gdz- 
daságossága az egyes területeken. Példák a konkrét 
alkalmazásra. A  számítástechnika bevezetésének 
szükségessége a hazai öntészetben, a legfontosabb 
kezdeti feladatok.

Bevezetés és általános helyzetkép /

A számítógépeket világszerte rohamosan nö 
vekvő mértékben alkalmazzák az iparban. Ez az 
irányzat — más iparágakhoz hasonlóan — a fejlett 
ipari országok öntödéit is arra kényszeríti, hogy az 
öntészet adottságait figyelembe véve megvizsgál
ják a számítástechnika öntészeti célokra Váló al
kalmazásának lehetőségeit, értékeljék az, | attól 
várható eredményeket, megtegyék a bevezetéséhez 
és elterjesztéséhez szükséges lépéseket. Ez a folyar 
mat a legfejlettebb ipari országokban, pl. a szá
mítástechnika eredményeit legelőrehaladottabb 
mértékben alkalmazó USA-ban, már a 60-as évek 
elején megkezdődött, lényegében olyan gazdasági 
és műszaki kényszerítő körülmények hatására, 
amelyek a többi iparág vállalatait is hasonló 
lépésre kényszerítették, és amely tényezők az 
öntödékre vonatkozóan a következőkben fogal
mazhatók meg:

1. Az öntödék jövedelmezőségének fokozása,/ilk a 
többi iparág átlagos jövedelmi szintjének a meg
közelítése.

2. A dinamikusan növekvő, nagy mennyiségű önt
vényt felhasználó iparágak (pl. a gépkocsijpar) 
tám asztotta szigorú mennyiségi és minőségi 
igények.

3. Mind a régi, mind az újabb öntészeti eljárások és 
berendezések azon jellemzője, hogy csak rend 
kívül szoros szabályozással alkalmasak maxi
mális mennyiségű és egyenletes minőségű termék 
gyártására.

i'fWKgn /  (п'яр»;»
. niAimau J'jholn', 
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4. Az az . általános. információrobbanás,, amely a 

tőkés gazdaságban a kereskedelmi tevékenység 
fokozódó bonyolultságával jár együtt. ,)t t

A fentieken kívül természetesen'további/ténye 
zők is hozzájárultak a számítástedhnika. eredmé- 
nyeinek-hasznosításához (az adminisztratív munka
erő csökkentésére irányuló törekvések, áz öntödei 
munkafeltételek kedvezőbbé tétele, ill. az emberi 
munka-kizárása a  legkedvezőtlenebb, legegéezségr 
télenebb munkahelyekről1, a  munkaerőhiány !átb. )■, 
A számítástechnika' bevezetését az öntészetben 
nagymértékben meggyorsította az egyes vállala 
tok között kialákult verseny, amelynek gazdasági 
kihatásai elsősorban 'áfc elmarádottább technoló
giát, ügyvitelt, tervezést és korszerűtlen piac- 
kutatási politikát folytató, kisebb sorozatban 
gyártó — általában a kisebb öntödéket sújtották. 
Ezek — nem tudva lépést tartani a nagy öntödék
kel — sorra zárták be kapuikat. Az éles verseny 
hatására az utóbbi évtizededben csaknem vala 
mennyi fejlett ipari országban csőkké ti az .öntödék 
száma, növekvő öntvénytérmeles mellett. Nag’ÿ1 
Britanniában például 1948-ban még 1856, 1960- 
ban 1175, 1971-ben pedig már csak 840 vasöntödét 
tarto ttak  nyilván./A bezárt, ráfizetéses1 öntödék
nek mintegy fele 100 alkalmazottnál kisebb / lét 
számmal működött; míg a lO.Or-300 dolgozót .fog
lalkoztató öntödei vállalatok számának csökkenése 
jóval kisebb mértékű, a, 300-7^500 és e feletti-lét
számmal dolgozó öntödék §záma ez^el szemben 
változatlan vagy növekszik [1]., Az USA-ban 1947- 
ben 5452, 1960-ban 5484, 19,7,1 -ben, pe.fog.marósak 
4700 vasöntöde működött. Ugyanezen időszak 
alatt viszont ází égy öntödére jütö öntvény termel és 
átlagosan mintegy 30%-kal növekedett [2]. Az 
NSZK-ban 1960 és 1970 között áz öntödék’Smgoe 
télj^ítményfe megtízézéréződött, mikozbetí1Ш á t 
lagos 'létszám ötszörösére' Áőtt. Áz öntödéknek 
ésakriem a fe lé  még má is :1000"t/év-nél kisebb
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teljesítményű. A kisebb öntödék részaránya azon
ban — ha lassan is — fokozatosan csökken. 1966 
és 1971 között saját kategóriáján belül kb. három 
szor annyi 2000 t/év-nél kisebb teljesítményű 
öntödét zártak be, mint 3000 t/év felettit (darab 
számban ez az összehasonlítás még nagyobb el
térést mutatna) [3].

A szakirodalomban gyakoriak az olyan közle
mények, amelyek az egyes iparágakban, ill. az ipar 
ágakhoz tartozó vállalatoknál alkalmazott szá
mítógépek számát hasonlítják össze a más ipar 
ágakban azonos tevékenységre alkalmazott szá
mítógépek számával. Öntödékre vonatkozóan ilyen 
felmérést kevés országban készítettek, am it rész
ben az öntészet sajátos ágazatközi helyzete és 
viszonylagos technológiai elmaradottsága magya
ráz. 1967-ben az USA-ban készült ilyen reprezen
tatív  felmérés [4]. A kérdőívekre válaszoló öntö 
déknek kb. 25%-a alkalmazott valamilyen formá
ban számítógépet (saját számítógép, számítóköz
ponthoz csatlakoztatott terminál vagy bér-adat- 
feldolgoztatás nem vállalati tulajdonú számító 
gépen). A reprezentatív minta alapján az USA 
öntödei iparában alkalmazott számítógépek szá
mát a felmérés 1967-ben kb. 400-ra becsülte; ez az 
érték az USA ipari vállalatainál azonos időpont
ban alkalmazott összes számítógépek számához — 
kb. 40 000 — képest rendkívül alacsony volt.

A felmérés kiterjedt annak tanulmányozására 
is, hogy a különböző nagyságú öntödék az egyes 
területeken milyen arányban használják a számí
tógépeket. A minta az 1. táblázat szerinti eredmé
nyeket adta.

1. táblázat
A szám ítógépeket használó öntödék %-os részaránya 
a vállalat nagysága és az alkalm azási területek szerinti 

bontásban (USA, 1967.)

Ö n tö d e  n a g y sá g a  
(a lk a lm a z o tta k  szám a)

A d m i 
n is z tr a 

t ív
cé lo k ra

O p e ra tív
cé lo k ra

F o ly a 
m a t i r á 
n y í tá s ra

1— 99 3,9 2,5 0,4
100 — 499 10,1 5,1 0,6
500 fe le tt 23,9 18,2 8,6

A táblázatból az USA-ra vonatkozóan a követ
kezők állapíthatók meg:

1. A számítógépek alkalmazásával kapcsolatos 
fejlesztő munka nagy részét a nagy, 500 főnél 
nagyobb létszámú öntödék végezték.

2. Az ilyen irányú fejlesztések legnagyobb része az 
adminisztratív alkalmazás területére ju tott, az 
operatív terület a második, a folyamatirányítás 
pedig a harmadik helyre szorult.

3. A 100 főnél kisebb létszámú öntödék tevékeny 
sége ezen a területen a felmérés időpontjáig 
gyakorlatilag elenyésző.

Ezek az eredmények nem meglepőek. A számító
gépek bevezetése, ill. használata az adminisztratív 
területen a legkönnyebb, mivel itt a szabványos 
rutinműveletek száma nagy, és más vállalatok 
tapasztalatai közvetlenül átvehetők, ezenkívül a 
vezetők és a műszaki gárda bevonására csak na 

gyon kis mértékben van szükség. A tapasztalatok 
azonban azt m utatják, hogy az adminisztratíval
kalmazási területnek általában sokkal kisebb a 
hatása a jövedelmezőségre, mint a másik két terü 
letnek. Az adatfeldolgozó berendezések üzemel
tetési költségeit az USA 100-nál nagyobb létszámú 
öntödéi az üzleti forgalom 0,5— 1,0%-ában, a 
100-nál kisebb létszámú vállalatok pedig 2,0—3,0 
%-ban jelölték meg. A felmérés időpontjában azt 
a következtetést vonták le, hogy a számítógépet 
használó hatékony operatív és folyamatirányító 
rendszerek tervezésének, programozásának és meg
valósításának költségei lehetetlenné teszik az ilyen 
rendszerek bevezetését az 500-nál kisebb létszámú 
öntödékben. Ezért a felmérést készítő csoport fel
hívást intézett az USA-ban működő öntészet i 
egyesületekhez, hogy közös program beindításával 
járuljon hozzá a számítógépes technika alkalma
zásának elterjesztéséhez és általánossá tételéhez 
az USA öntvénygyártó iparában. A kis és közepes 
nagyságú öntödék részére közös számítóközpontok 
kialakítását javasolták [4].

Az idézett felmérés óta az USA öntödéiben alkal
mazott számítógépek száma lényegesen megnőtt. 
Ezt a mövekedést nagyrészt a számítógépek mű
szaki fejlődése, a kis és speciális feladatokra szol
gáló számítógépek megjelenése és a számítógépek 
árának csökkenése tette  lehetővé. Összesített ada 
tokat a tényleges alkalmazásokról nem találtunk, 
de az újabb cikkek nagy száma a számítástechnika 
széles körű elterjedéséről ad számot mind az USA, 
mind más országok öntödéiben.

A számítógépek vállalati alkalmazási területei
A számítógépek vállalati alkalmazása három fő 

területre terjed ki:

1. az adminisztratív területre,
2. az operatív tervezésre és
3. a folyamatvezérlésre.

A következőkben a fenti fő alkalmazási terüle 
teknek az öntödék számára legérdekesebb rész
területeit ismertetjük — a teljesség igénye nélkül 
—, és ahol erre mód van, ismertetjük a szakiroda- 
lomban leírt érdekesebb tapasztalatokat és a kap 
csolódó gazdasági vonatkozásokat. A kidolgozott 
rendszerek, eljárások részletesebb ismertetésére 
itt  nincs lehetőség, ezért az érdeklődők részére 
részletes bibliográfiát adunk a közlemény végén.

Adminisztratív alkalmazási részterületek 
öntödei vállalatoknál

1. Az öntvények értékesítésével kapcsolatos ada 
tok (árak, rendelések, tartozások stb.) rend 
szerezése és nyilvántartása az értékesítés elem
zése és tervezése céljából.

2. Folyamatban levő rendelések feldolgozása, elő
készítése, az ezzel kapcsolatos levelezések 
(visszaigazolások, előszállítási igazolások stb.) 
nyilvántartása.

3. Az öntödék értékesítési és beszerzési piacára 
vonatkozó információk és a tényleges beszer
zési adatok nyilvántartása.
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4. Számlázás, könyvvitel, belső ügyvitel (bérek, 
fizetések számfejtése, munkaidő-nyilvántartás, 
normázás, belső pénzügyi és operatív jelenté 
sek készítése stb .).

5. Az öntödei részmunkálatok tényleges adatai 
nak központi nyilvántartása és tárolása. Ennek 
célja az adatok visszakereshetősége és gyors 
hozzáférhetősége (pl. valamelyik korábbihoz 
hasonló újabb megrendelés beérkezése esetén).

6. A munkaerő és a berendezések kapacitására és 
tényleges teljesítményére vonatkozó adatok 
tárolása és rendszerezése a tervezéshez.

7. A gépi állásidők és ezek okainak naprakész 
nyilvántartása a karbantartás tervezése és 
ütemezése céljára.

8. Öntőminta-, magszekrény- stb. készletnyilván
tartás.

9. Raktározási és kiszállítási naplók és nyilván 
tartások készítése.

10. A minőségellenőrzés során mért adatok táro 
lása és rendeszerezése (pl. selejtnapló).

11. Egyéb adminisztrációs ̂ nyilvántartás.

Az em lített részterületek bármelyikén számító
gépet használó vállalatok kivétel nélkül kedvező
nek ítélik meg döntésüket, azonban az ezzel járó 
költségráfordítások megtérüléséről alig esik szó. 
Az eredményességet az adminisztratív létszám csök
kenésében, az ügyviteli munkák lényeges meggyor
sulásában és a jobb áttekinthetőségében jelölik meg. 
A számítógépek adminisztratív területeken való 
alkalmazásának legfőbb előnye azonban az, hogy 
olyan mennyiségű, mélységű és rendszerezésű in 
formáció feldolgozását és tárolását teszi lehetővé 
a gyors hozzáférhetőség biztosítása mellett, ami 
lényeges alapfeltétele az öntödék műszaki és gaz
dasági tervezése tudományos alapokra való helye
zésének, azaz a számítógépek következőkben is
m ertetett operatív és folyamatirányítási alkalma
zásának.

Az adminisztratív alkalmazásra érdekes példa 
a nagy-britanniai F. H. Lloyd öntödei részvény- 
társaság ilyen irányú munkája. A részvénytársaság 
20 öntödei vállalatot foglal magában és Nagy- 
Britannia acélöntvény-termelésének közel egy- 
harm adát adja [5]. Az F. H. Lloyd csoport kb. 
5 éves előkészítő munka után 1970-ben helyezett 
üzembe egy 150 000 angol font értékű IBM 360/25 
típusú számítógépet öntödéi részére, elsősorban 
adminisztratív feladatok megoldására. A csoport
hoz tartozó öntödék már 1950 óta alkalmaztak 
kezdetleges gépi adatfeldolgozást, ez azonban a 
növekvő követelményeknek már nem felelt meg. 
A számítógép üzembehelyezésére és megválasz
tására a döntés már 1968-ban megszületett; ettől 
az időponttól 1970-ig ta rto tt a felkészülés és a 
helyiség, valamint a csatlakozások kiépítése. 
A megvalósított számítógépes költség- és nyereség
számítási, valamint selejt- és hulladékfém-nyilván- 
tartási rendszert az 1. és 2. ábra szemlélteti. A cég 
•gazdasági eredményei alapján kedvezőnek ítélte 
a számítógép üzembehelyezésére vonatkozó dön
tést, és a rendszer további bővítését, ezen tú l 
menően operatív és folyamatirányítás alkalmazá
sát is tervezi.

1. ábra. A z  F . H . L loyd к  Co., L td. számítógépes költség- 
és nyereségszámítási rendszere [5]. A  hengerek mágnesle
mezes tároló egységeket, a négyszögek kinyomtatott je len 

téseket ( tablókat)  ábrázolnak

1 —  beszerzési adatok, 2 —  bérek és fizetések, 3 —  értéke
sítési adatok, 4 —  nyersanyagok és készletek, 5 — termelt 
mennyiség, 6 —  termelési részjelentés, 7 —  összráfor- 
dítás, 8 —  pénzügyi mérleg, 9 —  értékesítési k im u 
tatás, 10 ’■—  nyereség- és veszteségmérleg, 11 —  nyers- 
öntvények, 1 2 — tüskék, 13 —  megmunkálás, 14 —  egyéb 

gyártási műveletek

Œ L -  - 0

[p 3 ^

[ 0  Ф  Ő A  CD
\ 0 7 в в - г  I

2. ábra. A z F .  H . Lloyd de Co., L td. számítógépes selejt- és 
hulladék fém-nyilvántartási rendszere [5]. A  bal felső 
sarokban levő szimbólum lyukkártyát jelent, a többi jelen 

tésére nézve l. az 1. ábra aláírását.

1 —  selejt- és hulladékfém-jelentés, 2 —  selejt- és hulladék
állomány, 3 —  naprakész rendelésnyilvántartás, 4 —  se- 
lejtjelentés okok szerinti bontásban, 5 —  költségek részle
gek szerinti bontásban, 6 —  öntvény kihozatal (hibátlan  
öntvények), 7 —  selejtjelentés m intánkénti bontásban

O pera tív  a lk a lm a zá s i terü letek  
öntödei vá lla la to kn á l

A számítógépek operatív alkalmazására és az 
ilyen irányú kísérletekre számos példát találunk 
az öntödei gyakorlatban mind a tőkés, mind pedig 
a szocialista országokban. A leggyakoribb alkal
mazási részterületek a következők:
1. A magkészítő és formázó részlegek termelésének 

optimálása az öntési program alapján.
2. A munkaterhelés ütemezése és optimálása a kor

látozó tényezők, mint pl. a munkaerőnek, a 
berendezések kapacitásának, a kívánt határidők 
nek stb. figyelembevételével.

3. Az olvasztómű terhelésének ütemezése és ter 
vezése.

4. A megrendelések teljesítésének ütemezése és 
szükség szerinti újraütemezése. A cél lehet köz
vetett is, pl. a félkésztermék-készlet minimálása.

5. Rövid- és hosszútávú technológiai tervezés.
6. Rövid- és hosszútávú gazdasági tervezés (pl. 

beruházás ütemezése).
7. Adott öntvénysorozatokhoz optimális adag

összetétel meghatározása (ezt az eljárást a 
későbbeikben külön fejezetben ismertetjük).
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Az operatív tervezés területén az utóbbi évek
ben elért fejlődést elsősorban a megfelelő műszaki 
és gazdaságmatematikai,módszerek fejlesztése te tte  
lehetővé. A  . számítógép a programok gyors le
futtatásával és a. .bonyolult, sokváltozós egyenlet
rendszerek kezelhetőségének megteremtésével já 
ru lt hozzá ezeknek: az eljárásoknak az alkalmaz
hatóságához.

Az integrált adminisztratív és operatív szabá
lyozási ; rendszerek bevézetési költségeit az USA 
átlagos nagyságú öntödéi (200—500 alkalmazott) 
kb. 30—-37 munkaerő-évre (költségben kb. 600 ООО ' 
dollárra) becsülik önálló, belső, fejlesztés esetében, 
A ráfordítás felosztását a következőkben adják 
meg [4J:

a d a tg y ű jté s ........... íj-—10 munkaerő-év
rendszerelemzés, és

-tervezés . . . 15 -16 munkaerő-év
programozás............ . 9—*41 munkareő-év
összesep' ...................... 30—37 munkaerő-év.

A bevezetés költségei azonban lényegesen csök
kennek az ilyen jellegű programok közös kidolgo
zásával, illí kész programok adaptálásával. Az 
NDK-ban á lipcsei Szervezési és Számítóközpont 
és a lipcsei Marx Károly Egyetem közösen operatív 
gazdasági-matematikai modellrendszereket dolgo
zott ki Robotron 300 számítógépre, és ezeket az 
olcsón adaptálható modelleket ajánlja kis és köze
pes öntödéknek [^]- Az egymáshoz kapcsolódó 
modellekkel még valósít ható az öntödék közép- és 
rövidtávú műszaki és gazdasági tervezése. Az ön
tödéknek egy-egy ilyen program megvásárlása és 
alkalmazása mindössze néhány ezer márkába ke 
rül. Az egyik öntöde a  termelési terv és a pénzügyi 
mérleg optimálására alkalmazott modellek meg
vásárlási és, bevezetési költségeit 9000 márkában 
jelölte) meg, A bevezetéshez négy hónapra volt 
szükség. Egy másik öntöde à pénzügyi mérleg 
optimálási modelljének alkalmazására három hó
napot és 4000 m árkát fordított, a bevezetés hatá 
sára pedig az öntöde nyeresége 14,% -kak az öntvény
termelés 18% -ка1ш ^Ш *

'j '^ ^ zk m jíiá s  Icupolókemencékez'

гмi»»<j ih iíh i n
I ] Ai ; számítógépeké i öntödei alkalmazásai I közül a 

lineáris programozással, (a továbbiakban: LE) 
végzett,adagsáám ítást 'azért: emeljük ki; mert ez 
aránylag nkisj ráfordítással és általában b éradat- 
feldblgozáösal iipegvalósíthatói ! ,i! > l i m m  / .  . 

г. Anyagmóhlegrszámításokat a kupolókemencés 
olvasztásra, eddig is készítettek,, A legtöbb öntöde 
azonban még ma ia-csák a/ayersvas, a visszatérő 
hulladéky az ócskavas, és a  koksz adagolását, szabá
lyozza a szabványos összetétel kielégítésére. Az 
ilyen--típusúi szabályozásiicsak meglehetősen tág 
tűréshatárok - közötti öntvénygyártást te sz , lehe
tővé, de nem alkalmas minimális költségű betéttel, 
előírt mechanikai tulajdonságú, öntvények előállí
tásárai Ez - • utóbbi. I feladat megoldására alkalmas 
az LP: pl. adott betétanyag-,választékból a végső 
miriőséget: biztosító, .á.betéfköltségek szempontjá 
ból [optimális értéket adó betétösszetétel meghatá- 
rozhaJtq,i‘>t i'iiii-1 uodfivij')': fióiiLl пт I ;íi• ><í• í,

Mivel az LP az optim álisyrtéket iteratív eljárás
sal : közelíti meg, egyike azoknak a matematikai 
eljárásoknak, amelyeket [elsőként programoztak 
számítógépes feldolgozásra. A számítógépeket gyár
tó  cégek nagy része kész programcsomagokat készít 
LPrhez. Ezeknek a segítségével 40—50 anyag ele- 
gyítési problémái is megoldhatók.

A különböző nagyságú, különböző gyártási 
profilú öntödék betétszámítási feladatainak meny- 
nyisége rendkívül változó lehet. Az LP adaptálásá- 

5 рак ф  számítógépes feldolgoztatásának költsé
gei természetesen nem minden esetben térülnek 
meg. Az alkalmazásnak azonban egyéb, a követ
kezőkben részletezett feltételei is vannak.

Law, T. D. és Real, В  [7] részletesen elemezték 
<adoft termelésű és profilú öntödei vállalatokra 
vonatkozóan (szürkevas-, alumíniumöntödék, rozs
damentes qs hőálló acélöntvényeket gyártó válla 
latok, réz- és magnéziumöntödék) az LP-n alapuló 
elegyszámítás potenciális gazdaságosságát. Az elem
zés során a nagy-britanniai késztermék- és nyers- 
anyag-árakax, a feladatok megoldására szóba jö 
hető számítógepek és? perifériális berendezések 
árát,, a bér-adatfeldolgozás költségeit, a munka
béreket és a .tényleges üzemi költségeket vették 
figyelembe. A vizsgált öntödék közül csak né
hánynál (pl. hidegszeles 20 t/h  teljesítményű ku- 
polókemencóvel olvasztó, szűk gyártási profilú 
szürkevasöntödék, drága betétanyagokkal dolgozó 
fómöntödék stb.) m utatkozott gazdasági megtaka
rítás az LP-re való áttérés után. A szerzők döntési 
táblázatot dolgoztak ki, amelynek segítségével az 
egyes öntödék megítélhetik, hogy műszaki-gaz
dasági szempontból célszerű-e alkalmazniok elegy- 
számításra az LP-t számítógép segítségével. A dön
tési tömb vázlat a 3. ábrán látható.

M int,az ábrából látható, az LP számítógépes 
bevezetésének és alkalmazásának jogosultsága és 
gazdaságossága számos tényezőtől függ (itt gaz
daságosságon azt értjük, hogy az így eredménye
zett megtakarítás nagyobb a hozzá kapcsolódó 
üzemi és alkalmazási költségeknél). A legfonto
sabb ilyen műszaki és gazdasági tényezők a követ
kezők:
a) A nyersanyagok értéke. (Minél drágább nyers

anyagokkal dolgozik az öntöde, annál nagyobb
‘ lehet az LP-vel elérhető megtakarítás.)

b) Az olvasztási teljesítmény. (Az azonos össze* 
tételből öhtött mennyiség növelésével javul az 
LP gazdaságossága. )

c) A , korábban alkalmazott betétszámítási mód- 
szejr hatékonysága. (Minél jobban megközelí
te tte  az optimálisát, annál kisebb az LP be
vezetésével járó megtakarítás.)

d) öntvények előírt összetételének tűrésmezeje. 
(Az, öntödék általában a tűrésmező közepére 
szoktak beállni; az LP alkalmazásával meg-

, oldható, hogy az összetétel biztonsággal köze
lebb iqgyqn. az alsó határértékekhez.)

e) Az olcsó hulladékfémek hozzáférhetősége. (Ha 
nincs olosó idegen hulladék, a legolcsóbb betét 
általában az öntödei visszatérő hulladék, a 
nyersvas és az ötvözök elegye; ez esetben az LP 
alkalmazása nem hozhat előnyt.)
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3. ábra. Döntési tömbvázlat kupolóJcemence betétszámításának lineáris programozásához [7]
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f )  Az LP-számítások gyakoriságának szükséges
sége. (A gyakori számítások költségesek.)

g) Lehetőség a számítógép bármikori igénybe
vételére. (Saját számítógéppel vagy számító- 
központhoz csatlakozó bérelt alállomással való 
sítható meg; ezek a megoldások elég drágák.)

h) Az LP-számításokban előforduló változók szá
ma. (A sok változó drágítja az adatfeldol
gozási költségeket, esetleg igen hosszú a számí
tási idő, és így közvetlen beavatkozásra nem 
használható; a sokféle anyag beméregetése 
munka- és időigényes.)

i)  A betétanyagok mennyiségének és összetételé
nek ismerete. (I tt felmerül a vegyes betétanya 
gok adagolás előtti esetleges tömbösítésének 
lehetősége, ill. költsége is.)

j ) A betétanyagok megfelelő elkülönítése.
k) A kemencék alkalmassága az optimális betét 

olvasztására.
l )  A különböző betétanyagok olvasztása során 

bekövetkező összetételbeli változások pontos 
ismerete.

m) Az alkalmas személyzet.

Számítógépes folyamatirányítás az öntödékben

A számítógépes folyamatvezérlési műveletben 
a számítógépek bemenetének és kimenetének a 
rendszerhez való csatlakozási módjától függően 
két eltérő, fő üzemmódot lehet megkülönböztetni 
(4. ábra).

Az off-line üzemmód jellemzője, hogy a kimenő 
adatokat minden esetben a kiszolgáló személyzet 
kapja a számítógéptől, így végeredményben az em 
ber dönti el, hogy a folyamat milyen beavatkozást 
igényel; a számítógép csak a tanácsadó szerepét 
tölti be. Az on-line rendszerben a számítógép a 
program bevitele és tárolása u tán  minden emberi 
beavatkozás nélkül végzi a folyamat irányítását. 
Ebben a rendszerben a számítógép állandóan 
együtt dolgozik a folyamattal, vagyis real-time 
üzemű. A folyamat ez esetben teljesen autom ati
zált és a folyamatirányítás lehetőségei teljes’mér- 
tékben kihasználhatók.

A folyamatirányítás mind vezérlés, mind szabá
lyozás lehet. Szabályozás esetén a rendszer kimene
tén megjelenő szabályozott jellemzőt mérik és ha 
sonlítják össze az alapértékkel, a két érték kü 
lönbségét használják fel a beavatkozásra. A szabá-

4. ábra. A z  off-line (a )  és az on-line (b ) kapcsolású szá 
mítógépes folyam atirányítás elvi vázlata

lyozó rendszer alkalmazható off-line és on-line 
üzemmódban egyaránt. Vezérlés esetén nem a sza
bályozott jellemzőt mérik, hanem valamelyik 
azzal kapcsolatos folyamatváltozót. Ez utóbbi 
értéke, ill. változása alapján a számítógépben 
tárolt irányító algoritmus a beavatkozó szervet 
úgy állítja be, hogy a vezérelt jellemző az alap 
értékhez közelítsen. A vezérlés is alkalmazható 
mind off-line, mind pedig on-line üzemmódban, 
de általában akkor használják, amikor az irányí
to tt szakasz nagy holtidőkkel vagy nagy idő
állandókkal rendelkezik, és az ellenőrző jelek köz
vetlen szabályozásra nem használhatók fel haté 
konyan.

A vezérlés alkalmazása off-line üzemmódban 
részben, míg on-line üzemmódban teljes egészé
ben feltételezi a folyamat statikus és dinamikus 
tulajdonságainak ismeretét. Ez utóbbi esetben a 
számítógépben tárolni kell a folyamat matema
tikai modelljét.

A számítógépes folyamatirányítást illetően az 
öntödei gyártási folyamatoknak sok közös vo 
násuk van:

1. A szabályozott jellemző (pl. a kész öntvény 
minősége, mechanikai tulajdonságai, a homok
forma szilárdsága és minősége stb.) nem mér
hetők vagy érzékelhetők időben, így azok ellen
őrző jelként nem használhatók fel a folyama
tok szabályozására.

2. Sok kritikus folyamatváltozó pillanatszerű, azon
nali mérése lehetetlen, nehéz, vagy csak köze
lítő érték határozható meg. Ennek oka az 
öntési körülményekben, a környezeti feltételek
ben és a megfelelő műszerezés hiányában kere
sendő. Ez utóbbi tény annak is tulajdonítható, 
hogy sok változó mérése csak az új technológiák 
bevezetésével, ill. a szigorúbb követelmények 
következtében vált szükségessé.

3. A folyamatokat nagyrészt még ma is mester
emberek irányítják, akik ügyességüket, jártas 
ságukat és tapasztalataikat gyakorlatuk során 
szerezték. A működtetési módok és eljárások 
ritkán azonosak és egységesek még az ugyan 
olyan berendezéseket alkalmazó öntödékben is, 
sőt pl. kupolókemencék esetében az olvasztási 
gyakorlat adott üzemen belül is lényegesen el
térő lehet.

4. Az öntödei folyamatok általában áttekinthetet 
lenebbek és bonyolultabbak, m int a villamos 
vagy vegyipari gyakorlatban előfordulók.

Ezek a sajátosságok nagymértékben csökkentik 
az öntödei folyamatokban alkalmazható irányítási 
módozatokat. Az ideális, elvi alapokon kidolgozott 
és meghatározott modellek felhasználásával meg
valósított folyamatszabályozás, a mai műszaki 
színvonal alapján, öntödei folyamatokra csak r it 
kán valósítható meg [8].

A szabályozáshoz szükséges matematikai modell 
(algoritmus), ill. a folyamatirányítási program 
elméleti úton való meghatározása a gyártási folya
mat műszaki és fizikai alaptörvényekkel való teljes 
leírását követelné meg. Az ilyen jellegű leírás és 
megközelítés kétségkívül a legmagasabb szerve-
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zettségű szabályozási modellt adná, ez azonban 
általában csak egyszerű folyamatokra dolgozható 
ki. Kupolókemencében való olvasztásra például 
a hő- és anyagegyensúlyokat megadó egyenleteket 
kellene kombinálni a hővezetést, a termodinamikai 
és áramlástani folyamatokat stb. leíró törvény- 
szerűségekkel, ami rendkívül bonyolult feladat. 
A szabályozási modellek kidolgozhatok a bevált 
vagy a tervezett folyamatok adatainak statisztikai 
értékelésével és feldolgozásával. I t t  az a veszély 
áll fenn, hogy az üzemeltetés adatainak nem eléggé 
gondos megválasztása esetén nem a legjellemzőbb 
adatoknak leszünk birtokában. A szabályozás- 
technikai szakemberek nem kedvelik a tapasztalati 
összefüggéseket. Az egyes üzemi adatok legtöbb
ször nem elég pontosak, nem teljesek, vagy erre a 
célra nem megfelelő bontásban készülnek. A meg
bízható tapasztalati modellek készítésének egyetlen 
bevált módja: olyan irányított kísérletsorozatok 
végrehajtása, amelynek során lehetőleg minél több 
befolyásoló változót mérnek. A kísérleteket olyan 
nagy számban kell elvégezni, amely elegendő 
ahhoz, hogy kellő mértékben jellemezze a jelenséget. 
Az így mért értékekből regressziós elemzéssel ha 
tározzák meg azokat az egyenleteket, amelyek 
megadják a szabályozáshoz szükséges összefüggé
seket. Viszonylag egyszerű még az ún. döntési táb 
lázatokkal való irányítás: az összes ismert vagy 
gyakori üzemi paramétert mátrix alakjában írják 
fel a hozzájuk tartozó előírt beavatkozásokkal 
együtt, és az irányítást lépésről-lépésre összehason
lítással és a beavatkozás kiválasztásával valósít
ják meg.

A kupolók működését, ill. szabályozását leíró 
matematikai modellekhez behatóan tanulmányozni 
kell a következő területeket :

1. A kupolóadagolás eddigi gyakorlata.
2. A nagyolvasztói adagolást és folyamatokat leíró

modellek.
3. Kupolókemence anyagmérleg-egyenletek.
4. Kupolókemence hőmérleg-egyenletek.
5. Az öntöttvas mechanikai tulajdonságai és a

betét kémiai összetétele közötti összefüggéseket
leíró egyenletek.

Az ezeket a területeket csak korlátozottan is 
figyelembe vevő modellek, illetve matematikai 
összefüggések olyan bonyolultak, hogy megoldá
sukra csak a digitális számítógépek kifejlesztésével 
kerülhetett sor. Az input és output értékeket az
5. ábrán látható vázlat szemlélteti.

A kupolókemencék olvasztási folyamatainak 
matematikai leírásával párhuzamosan sok helyen 
foglalkoztak és foglalkoznak, és ilyen modellek 
kidolgozásában komoly fejlődést értek el. A nagy- 
olvasztók termokémiai modelljeinek kidolgozása 
azonban a kupolókéhoz képest viszonylag előre
haladottabb szakaszban van. Ennek oka egyrészt 
az, hogy a nagyolvasztó — nagyobb teljesíténymű 
berendezés lévén — gazdaságossági szempontból 
érdekesebb terület, másrészt a] nagyolvasztói 
modelleken nincs szükség a végtermék (a nyersvas) 
mechanikai tulajdonságainak mint korlátozó té 
nyezőnek a figyelembevételére.

INPUT

A-termek összetételére _
vonatkozó korlátozások matematikai
A termék mechanikai tu- modell 
lajdonságaira vonatkozó 
korlátozások 
Az am 
vonai

OUTPUT

- Betétköltség 
-Betétanyagok

- Termékösszetétel

A termék mechani- 
~ kai tulajdonságai

-A  termelés sebes
sége

\Ö788-5Í

5. ábra. Kupolókemence folyam atirányító m atematikai 
modelljének inpu t és output értékei

A kupolókemencék működését leíró, irányításra 
is alkalmas matematikai modellek kidolgozásának 
előfázisaként is tekinthetők az LP-vel kidolgozott 
kupolóadagolási modellek. Az első ilyen modellt 
Metzger, R. W. és Schwarzbelc, R. publikálta 1961- 
ben [9]. Modelljük csupán az adott termék gyár
tásához szükséges anyagokat, ill. az anyagmérleget 
vette korlátozó tényezőként figyelembe, és célja 
a legkisebb költségű betétanyag meghatározása 
volt. A modell nem terjedt ki sem a kupolókemence 
hőmérlegére, sem a gyártott öntvények mecha
nikai tulajdonságaira.

A kupolók adagolási modelljének további fejlő
dését Pehllce, R. D. [10] 1963-ban ismertetett termo
kémiai kupoló-modellje jelentette, amelyet más 
szerzők nagyolvasztóra alkalmaztak. Ez és az 
ehhez hasonló termokémiai modellek segítségével 
arra keresnek választ, hogy a kemence működési 
feltételeinek és a betétanyagok kémiai összetételé
nek változása milyen hatást fejt ki az olvasztási 
teljesítményre, ill. a hő- (koksz-) szükségletre. 
Pehlke modellje nem adott minimális költségű 
betétet, és semmiféle lehetőséget nem nyújto tt a 
kész öntvények mechanikai tulajdonságainak fi
gyelembevételére, ami pedig rendkívül lényeges 
lenne. Az 1964-ben Greese, R. G. által kidolgozott, 
LP-t alkalmazó kupolóadagolási modell az anyag
egyensúlyra és az öntvények mechanikai tulajdon 
ságainak szabályozására épült fel, a hőegyensúlyt 
azonban már nem tud ta  figyelembe venni. Ehhez 
képest lényeges előrelépést jelentett Draper, A. B. 
és Creese, R.G. [11] 1968-ban publikált, ún. termo- 
kémiai-mechanikai modellje, amelyet az United 
Steel Corporation cég megbízásából dolgoztak ki. 
Ez a perlites vasöntvényekre kidolgozott, mini
mális költségű betétet felhasználó kupolóadagolási 
modell, a korábbi modellek fejlesztése és módosí
tása alapján, a három főjkérdéscsoport (anyagmér
leg, termokémiai egyensúly és mechanikai tu la j 
donságok) mindegyikét figyelembe veszi. A modell 
az 1968-ból származó közlemény alapján’használ- 
hatónak bizonyult. A modellt digitális számító
gépre programozták,'és 60 programellenőrző fu tta 
tással ellenőrizték.?AJszerzők azonban hangsúlyoz
zák, hogy hosszú kutatási munka szükséges még 
ahhoz, hogy az elméleti úton számított modelljük 
a kupolóban való olvasztás on-line irányításához 
alkalmas legyen. Kifejezték viszont reményüket 
arra, hogy sikerül modelljüket kiterjeszteni olyan 
igen lényeges tulajdonságok figyelembevételére is, 
m in t'a  grafitszerkezet, az_önthetőség stb.
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A gyakorlatban megvalósított folyamatirányítási 
eljárások különböző öntödékben

A tbiliszi Automatizálási K utató Intézet segít
ségével a Roszthszel’mas vasöntödében — a kupoló- 
ban való olvasztás során megfigyelt statisztikai 
törvényszerűségek alapján kialakított modell se
gítségével — 1964 óta UMB/KA-4 típusú számító
géppel irányítják az öntöde szürkevasat olvasztó 
750 mm átmérőjű, 20 t/h  teljesítményű kupoló- 
kemencéjének üzemét [12].

Kozarewski, R. és munkatársai [13] ODRA 1003 
számítógépen végzett programfuttatásokkal kísé
reltek meg szimulációs matematikai modellt ki 
dolgozni a kupolókemence üzemének optimálására. 
A modell vázlatos leírásán kívül azonban nem köz
ük, hogy azt milyen eredménnyel alkalmazták a 
kupolókemencében történő olvasztás tényleges 
irányítására.

Az United States Pipe and Foundry Со. (Bir
mingham, Alabama) négyéves üzemi tapasztalat 
alapján kedvezőnek ítéli meg az öntödei számító- 
gépes folyamatirányítás lehetőségét. Az öntöde 
saját tulajdonú IBM 1800 (32 K) típusú számító
gépet használ a  kupolókemencés olvasztás, a 
centrifugális öntés és a gyártott csövek folyamatos 
lágyítására szolgáló kemencék részleges irányítá 
sára. Az üzem évi termelése 190 000 t  centrifugál- 
öntéssel gyártott szürke és gömbgrafitos öntöttvas 
nyomócső [8].

A részleges irányítással m űködtetett kupoló- 
kemencék savas bélésűek, hidegszéllel és oxigén
dúsítással üzemelnek, teljesítményük 60 t/h . A ku- 
polókemencébe befúvott levegő mennyiségét dön
tési táblázaton alapuló tapasztalati modell fel- 
használásával, számítógép vezérli on-line rendszer
ben. Ehhez a számítógép 3—5 percenként leol
vassa a levegő mennyiségét és nyomását s a füst 
gázhőmérsékletet mérő műszerek értékeit, a kapott 
értékeket összehasonlítja a döntési terv vonatkozó 
értékeivel, majd megfelelő beavatkozó szerven ke 
resztül módosítja a levegőmennyiséget. Az olvasz
tási teljesítmény vezérlésének az volt a célja, hogy 
az öntőberendezések által megkövetelt öntöttvas 
mennyiség megolvasztása közben a kupoló levegő- 
ellátásához minimális mennyiségű oxigéndúsításra 
legyen szükség. Az itt  használt irányítási algo
ritmus, vagyis az olvasztási teljesítmény szabályo
zására alkalmazott modellt tapasztalati úton ve
zették le a gondosan megválasztott üzemeltetési 
változatokból. Az üzemben 1970-ben olyan meg
oldás tervezésén és fejlesztésén dolgoztak, hogy 
az olvasztási teljesítmény irányítását a vasszint 
mérése alapján tisztán on-line szabályozássá ala 
kítsák át, elvi alapokon leszármaztatott irányítási 
algoritmus felhasználásával.

A csövek lágyítására kétlépcsős folyamatos 
áthúzó kemencét használtak, amelyben a hőmér
séklet beállítása a megfelelő fokozatokra automa
tikus. A számítógépes irányítás feladata itt — 
a csövek megfelelő mechanikai paramétereinek a 
beállítása mellett — a maximális lágvítási teljesít
mény biztosítása volt., Az irányításhoz itt ismét 
tapasztalati modellt dolgoztak ki, amely a csövek 
összetételéhez és a kemenceviszonyokban előfor
duló változásokhoz megadja a maximális lágyítási

teljesítményt (db cső/h), és egy motor fordulat
számának a szabályozásával módosítja az áthala 
dási sebességet (on-line vezérlés).

A centrifugális öntőgépnél egyik alapvető köve
telmény a vezérlő rendszerrel szemben, hogy akkor 
indítsa meg a gép mozgását, amikor a formába 
elegendő mennyiségű vas került. A  fotocellás meg
oldás az első vasbeömlést érzékeli, ehhez képest 
egy, a számítógép által vezérelt berendezés a lefelé 
való mozgás kezdetét késlelteti. A cső falvastag 
ságát a következő értékek határozzák meg:

1. a vas beömlésének a kezdete és a lefelé való 
mozgás megindulása közötti késleltetési idő;

2. a vas öntési hőmérséklete;
3. a vas kémiai összetétele.

A csőfal minimális vastagságát a vas összetételé
nek és hőmérsékletének figyelembevételével reg
ressziós elemzéssel határozták meg. A kémiai 
összetételre és a vas öntési hőmérsékletére vonat
kozó értékeket a számítógép tárolja és behelyette 
síti a késleltetési időt megadó egyenletbe. Ez a 
megoldás tapasztalati modellen alapuló on-line 
vezérlés.

A z U n ite d  S ta te s  P ip e  Со. fe n ti v ez ér lő  ren d 
szere in ek  k ia la k ítá sá b a n  a  k ö v e tk e z ő  sz em p o n to k  
v o lta k  az  ir á n y a d ó k :

1. Lehetőség szerint a korábbi, meglevő szabályozó 
és vezérlő rendszerek és elemek felhasználása 
az új rendszerben.

2. A  le h e tő  le g eg y sz er ű b b , d e  m eg fe le lő  é r z é k e n y 
sé g ű  m o d e llek  a lk a lm a zá sa .

3. A számítógép folyamatirányításra felhasznált 
idejének a minimumra csökkentése (elsősorban 
takarékossági okokból).

A közölt adatok alapján a számítógépes irányí
tás bevezetése a korábbi kézi irányítással szemben 
kb. 5%-os termelésnövekedést eredményezett, ami 
bőven fedezte a ráfordítási költségeket. (A ráfor
dítási költségek fedezésére ugyanis ebben az ön 
tödei kategóriában általában 2—3%-os termelés- 
növekedést lehet számítani.) A folyamatszabályo
zás a számítógép (IBM 1600) összidejének és 
kapacitásának csak 10%-ánál kisebb hányadát 
veszi igénybe, a többit az öntöde adminisztratív 
és egyéb feladatainak (karbantartás, minőségellen
őrzés, kutatás stb.) megoldására fordítja.

A Crysler Со. indianapolisi öntödéjének vezető 
sége a lineáris programozású betétszámítás ked
vező tapasztalatai alapján határozta el a kupoló- 
ban történő olvasztás számítógépes folyamatirá 
nyításának a bevezetését [14]. Az 1965-ben újon 
nan épített olvasztómű 50 t/h  teljesítményű víz
hűtéses kupolókemencéből, adagmérlegelő rend 
szerből, léghevítőbői (538 °C), 100 tonnás induk 
ciós hőntartó kemencéből és egy 20 tonnás gyűjtő 
medencéből állt. Az olvadt vas vagy a gyűjtő 
medencén, vagy az indukciós kemencén á t ju t az 
öntősorhoz. A számítógépes folyamatirányítás meg
tervezésének első lépése az anyagáramlás átfogó 
tanulmányozása és leírása volt, majd annak fel
mérése. hogy az irányításhoz milyen információkra 
(mérési adatokra) van szükség. A megvalósított 
folyamatirányítási rendszert a 6. ábra szemlélteti,
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6. ábra. A  Grysler Со. indianapolisi öntödéjében megvalósított számitógépes folyamatvezérlési rendszer a kupoláké
menőében való olvasztáshoz [74]

amely feltünteti az érzékelőkkel és szabályozó 
elemekkel ellátott legfontosabb pontokat. A fehér 
körök, a személyzet által végzett kézi adatbevitelt, 
a fekete körök automatikus adatbemenetet jelen
tenek. A közvetlen számítógépes (on-line) beavat
kozást fekete nyilak, a  kezelőszemélyzet beavatko 
zását fehér nyilak m utatják.

A megvalósított rendszerrel elért termelésnöve
kedés alapján az üzem vezetői más öntödéknek is 
hasonló átalakításokat javasolnak. Az irányításhoz 
felhasznált „differenciált modell” a számítógépes 
irányítás bevezetése óta folyamatosan finomodott, 
és tapasztalatai más gyártási profillal rendelkező 
öntödék számára is hasznosak lehetnek.

A kupolókemencénél sokkal alkalmasabb számí
tógépes irányításra a villamos olvasztás vagy ki
készítés (ötvözés). Az öntödei olvasztóművek fej
lődési irányát újabban —- elsősorban környezet
védelmi és munkaegészségügyi szempontok m iatt 
— egyébként is a villamos kemencék térhódítása 
jellemzi. A szakirodalom ezen a területen is be
számol megvalósított vezérlésekről.

A franciaországi Ideal Standard SA (Aulnay

sous Bois) duplex eljárást alkalmazó vasöntödéjé 
ben a számítógépes (Philips of Einhoeven) folya
matirányítást két villamos kemencénél alkalmazzák 
és a kedvező tapasztalatok alapján további négy 
kemencére kívánják kiterjeszteni [15]. Az ötvözök 
bevitele két, egy durva és egy finom fokozatban 
megy végbe. A rendszerben a kemence adagolása 
on-line vezérléssel történik: az olvadék összetéte
lének spektrométeres úton meghatározott értékeit 
a  számítógép összehasonlítja a kívánt értékekkel 
és utasítást ad a végső összetételt beállító finom 
adagolásra. A vas olvasztása két kupolókemencé- 
ben történik, majd az olvadék keverő kemencén 
á t ju t a villamos kemencébe. Az öntöde gyártási 
profilja meglehetősen heterogén: az egészségügyi 
öntvényektől kezdve a különböző radiátorokig 
sokféle vasöntvényt gyárt.

Az USA-beli Caterpillar Tractor Со. 12 db 20 
tonnás tégelykemencével felszerelt öntödéjében 
(Mapleton, Illinois) számítógép vezérli az olvasz
tási folyamatokat, az öntősort, a magkészítést és 
a formázást. A főleg traktoralkatrészeket gyártó 
öntödében 8 gyártósor működik párhuzamosan;
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egy-egy gyártósoron akár 32 különböző öntvény 
is készülhet [16].
IffA General Motors autógyár főleg kisebb autó- 
alkatrészeket gyártó, Defiance II . elnevezésű, 
1971 végén beindított, teljesen automatizált, 6 db 
8800 kW-os, 30 t-ás indukciós kemencével ol
vasztó öntödéjében a számítógépes irányítás min
den lehetséges folyamatra és részfolyamatra k i 
terjed. A számítógép az öntöde 700 pontján ér 
zékeli és szabályozza az üzemi adatokat [17].

Az öntödei közvetett folyamatirányítás egyik 
érdekes és viszonylag kis költséggel megvalósítható 
példája a formázóhomok keverésére és előkészí
tésének irányítására létrehozott, több öntödét 
kiszolgáló számítóközpont. Ilyen ma már több is 
működik az USA-ban. Részletesebb adataink a 
Schuhmacher, J . elgondolása alapján a H. W. 
Dietert Со. által kiépített rendszerről vannak [18]. 
A több évi adatgyűjtés és előkészítés után létre 
hozott központnak 1970-ben 15-féle — az öntödei 
adatterminálokról time-sharing (időosztásos) rend 
szerbe elérhető központi statisztikai adattárral 
kompatibilis — homokelőkészítési programja volt. 
A központot természetesen csak egységesített és 
szabványosított homokvizsgáló berendezéseket és 
eljárásokat alkalmazó öntödék használhatják. A la 
boratóriumokban megfelelő időközökben mért ada 
tokat (a homok nedvességtartalma, permeabilitása, 
agyagtartalma, az öntvény súlya stb.) az adat- 
terminálon keresztül közük a számítógéppel, amely 
néhány percen belül nyom tatott utasítás alakjá 
ban ismerteti az ideális homokkeverék összetételét, 
és az annak eléréséhez szükséges módosításokat. 
A gyors visszajelzés még a viszonylag gyors á t 
futású, automatizált öntödékben is lehetővé teszi 
a nem megfelelő formázóanyag alkalmazásából 
eredő selejt megakadályozását.

A számítóközpontnak 1970-ben szürke, gömb
grafitos és tempervas öntéséhez használatos ho
mokkeverékekre voltak programjai. A továbbiak 
ban színesfémekhez és acélöntvényekhez, kősőbb 
pedig egyéb homokkeverékekre (pl. maghomok) 
is ki akarják bővíteni adatbankjukat és a progra
mokat. A rendszerhez kidolgozott szabványos ho
moklaboratóriumi berendezéseket és eljárásokat 
a közleményben nem ismertetik, csupán azt közük, 
hogy a laboratórium szükséges teljes felszerelésé
nek összköltsége 4000 dollár.

Következtetések
Nem vitás, hogy a technikai fejlődés, a műszaki 

és gazdasági követelmények mind sürgetőbben vetik 
fel az öntvénygyártásban is a számítógépek hasz
nálatának szükségességét. Ezzel szemben kétség
telen az is, hogy hazai öutészetünk még nincs fel
készülve a számítástechnika alkalmazására. Az 
amúgyis több fokozatot igénylő fejlesztés útján 
azonban feltétlenül el kell, és el lehet indulni. 
A legfontosabb kezdeti feladatok közé tartoznak 
a következők:
1. Elsősorban az eléggé szétszórt magyar öntvény- 

gyártó ipar ilyen irányú munkáinak koordiná
lása.

2. Az adminisztrációs és operatív munkához, ter 
vezéshez és irányításhoz szükséges adatok gyűj

tési, regisztrálási és feldolgozási rendszerének 
kidolgozása a későbbiekben számítógépre vihető 
formában, ill. megfelelő hazai vagy külföldi 
rendszerek adaptálása.

3. Az új létesítmények, rekonstrukciók és új techno
lógiák megvalósításakor a megfelelő műszere
zettség, automatizálhatóság biztosítása.

4. Megfelelő szakemberek képzése a munka minden 
szintjén.
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Számítógépes folyamatirányító rendszer acélöntődében*
F A E S A D Y L Á S Z L Ó

oki. au to m atizá lás i kohőm érnök , oki. v illam osm érnök -m atem atikus szakm érnök  
M agyar Vagon- és G épgyár

A  szerző áttekinti a folyam atirányítás feladatait 
és fokozatait, majd az irányító algoritmus kidol
gozásának módszereit. Részletesen tárgyalja egy 
acélöntődé irányításakor felm erülő összehangolási 
feladat megoldását. K özli a formázási és öntési 
folyamat program jának blokkdiagramjait.

Bevezetés

A korszerű acélöntödékben termelékeny beren
dezésekkel, nagy mennyiségű anyag mozgatásával 
kell jó minőségű öntvényeket nagy darabszámban 
előállítani. Magától értetődik, hogy a felgyorsult 
gyártáshoz hatékony irányításra van szükség, 
mert ha a technológiai folyamatot akár csak rövid 
ideig is rosszul irányítjuk, a gyártás tömegszerű
sége következtében jelentős anyagi veszteségek je 
lentkeznek.

Jelen cikk célja azon lehetőségek bemutatása, 
amelyek véleményünk szerint elősegítik a korszerű 
öntödékben fellépő irányítási feladatok hatékony 
megoldását.

Az általunk vizsgált acélöntöde egy gépipari 
nagyvállalat vertikumában helyezkedik el, terme
lési feladatait egy többszintes, hierarchikus rend 
szertől kapja (1. ábra). A vállalat termelésirányí
tási rendszere nem rögzíti az öntvénygyártás ope
ratív lefolyását, ennek meghatározása közvetlenül 
az öntöde termelésirányító szervére hárul. Mivel az 
öntvénygyártás részfolyamatai között bonyolul
tak  a kapcsolatok, és mivel a sok állapotváltozó

* K iv o n a to sa n  e lh a n g z o tt ,,A  sz ám ító g ép e k  ö n tö d e i 
a lk a lm a z á sa i”  k o llo k v iu m o n  G y ő rb en , 1974. fe b 
r u á r  28-án .

D K  681 .3 :621 .74

m iatt rendkívül nehéz a teljes folyamat áttekin 
tése, egy végrehajtó operatív gyártási program 
meghatározása igen sok nehézségbe ütközik [1].

A feladat csak igen kis valószínűséggel oldható 
meg véletlen kiválasztással; ez utóbbi helyett cél
szerűbb egy kereső algoritmus megkonstruálása és 
számítógépen történő realizálása. Ezen probléma 
megoldása különösen akkor válik aktuálissá, mi
kor az öntöde tervezett leterhelése közel jár a ka 
pacitásához.

A számítógéppel meghatározott operatív gyár
tási program betartásához az egyes részfolyama
tokat ellenőrizni kell, és szükség esetén be kell 
avatkozni. Ezeknek a funkcióknak az ellátásához 
nagyszámú műszer, vezérlő és szabólyozó beren
dezés igénybevétele szükséges. Tekintettel arra, 
hogy a lefutás során fellépő zavarok kiküszöbölése 
túlságosan igénybe veszi a kezelő személyzetet, az 
irányítási feladat leghatékonyabban egy real-time 
(valós idejű) folyamatirányító számítógép bevoná
sával oldható meg.

A számítógépes folyamatirányító rendszer nem
csak a termelési feladatokban, hanem — megfelelő 
statisztikai módszerek alkalmazásával — a jó önt 
vényminőség stabilizálásához is segítséget nyújt 
hat. A számítógépes rendszer által gyűjtött adatok 
közötti összefüggések felderítésével lehetővé válik 
a technológiai paraméterek optimális beállítása.

A folyamatirányítás

Eltekintve az irányított folyamatok sokrétű di
namikai tulajdonságaitól, valamint az irányító 
rendszerekkel szemben tám asztott követeimé-

N y e rsa n y a g  K észte rm ék

iöeoe-1I
1. ábra. A z  acélöntöde termelésirányítási rendszere m int a többszintes vállalatvezetési rendszer része
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nyéktől, lényegében kétfajta irányítási feladat lé
tezik [2] :

— egy vagy több kimenő változónak előírt szinten 
való tartása  (értéktartása) vagy

— a kimenő változóknak rögzített szabályok sze
rinti módosítása (értékkövetés).

Minden irányított folyamat időbeni viselkedése 
leírható az alábbi módon :

A folyamat y(t) kimenő jellemzőinek vektora 
függ az x(í) állapotvektortól, a z(t) zavaró jellem
zők vektorától, valamint az u(<) módosított jel
lemzők vektorától. Az irányítás feladata az, hogy 
a folyamatot az u(í) módosított jellemzők vekto 
rával úgy befolyásolja, hogy a

<p( t )= y( t ) -y 0(t)

eltérés-(hiba)vektor rendezői minél kisebbek le
gyenek, más szóval az y (f) „kívánt (alap-) érté 
kek vektorától a kimenő y(() irányított jellemző 
minél kisebb mértékben térjen el, függetlenül a 
z(t) zavaró hatástól, valamint a folyamat jellem
zőiben és struktúrájában beálló változásoktól (2. 
ábra).

H a az irányítás során a cp(t) hibát felhasználjuk 
az u(í) módosított jellemzők meghatározásához 
(visszacsatolva a rendszert), akkor szabályozásról, 
ha pedig nem, akkor vezérlésről beszélünk.

Kézi irányítás esetén (3. ábra) a kezelőszemély 
feladata a <p(t) hibaértékek alacsony szinten való 
tartása. Ilyenkor a kezelőszemély a következő 
funkciókat lá tja  el:

— érzékeli a kimenő változót,
— a kimenő változót összehasonlítja a kívánt ér

tékekkel,
— szükség esetén a módosított jellemző megvál

toztatásával beavatkozik a folyamatba.
A szabályozás első funkciójának, az érzékelés

nek az automatizálásával gyors, egyöntetű és pon 
tos méréseket lehetett elérni (4. ábra). A kijelző és 
regisztráló műszerek alkalmazása kiküszöböli a 
szubjektív érzékelés hibáit, továbbá lehetővé te 
szi a folyamatjellemzők változási tendenciájának
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4. ábra. K ézi folyam atirányítás autom atikus méréssel és 
regisztrálással

\öeoe-5\

5. ábra. Folyam atirányítás helyi autom atikus szabályo
zóval

rögzítését, felszabadítva a kezelőszemélyt a cikli
kus adatgyűjtés funkciójától.

A szabályozási körben a kezelőszemélynek ön
működő szabályozóval történő helyettesítésével 
jöttek létre a helyi automatikus szabályozó rendsze
rek, amelyeknél a kezelőszemély tevékenysége a kí
vánt (alap-) érték beállítására korlátozódik (5. 
ábra).

A  helyi automatikus szabályozó rendszerek fizi
kailag is az irányított folyamat közvetlen közelé
ben helyezkednek el. Amint egy üzemben megnő 
a szabályozó rendszerek száma, a távolban elhe
lyezett készülékek felügyelete, beállítása és kar 
bantartása egyre nehézkesebbé válik. Ilyen ese
tekben előnyösebb egy központi irányító terem lét 
rehozása, ahol a kulcsfontosságú folyamatváltozók 
kijelző műszerei a jobb áttekinthetőség céljából 
grafikus panelen nyernek elhelyezést (6. ábra).

A felsorolt megoldások a következő hártányok- 
kal rendelkeznek [3] :

— hiányzik az integráció, vagyis a folyamat á t 
fogó irányítása;

— hiányzik az adatok egyöntetűsége, mivel azo
kat a kezelő személyek befolyásolják;

— nehézkes és költséges az adatrögzítés és fel
dolgozás;

— megvalósíthatatlan az elérhető gazdaságossá
got biztosító optimális irányítás;

— a kezelőszemélyek hosszú reakcióidejének kö
vetkeztében fokozódik a helytelen és a veszé
lyes üzemi állapotok bekövetkezésének kocká
zata.

180 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 25. évfolyam 1974. 8. szám



—fort“
Bem enetek

Üzem

K özpon ti
irányító
te r e m

Ч Х З-

F izika i

fo ly a m a t

A utom ata
szabályozó

Autom ata
szabályozó

K ijelző
m ű szerek

I

Kimenetek

£

A lap jelek  I 

K ezelő szem ély

Irányító
p u lt

1 öaoe-e I

6. ábra. Folyam atirányítás központi autom atikus sza 
bályozókkal

A folyamatirányítós számítógépek kielégítik a 
fenti követelményeket, a nagy műveletvégző se
besség biztosítja a folyamat átfogó és optimális 
irányítását, és megfelelő tárolóképességgel pá 
rosítva gazdaságossá tudja tenni az adatrögzítést 
és -feldolgozást. A számítógép programjai mente
síthetik a kezelőszemélyt a rutinjellegű figyelés
től, a határérték ellenőrzéstől, és az előzetesen be 
programozott operációs és diagnosztikai eljárások 
a rendszert gyorssá, egyöntetűvé, illetve megbíz
hatóvá teszik.

A számítógépes folyamatirányító rendszerek 
1958-ban jelentek meg az iparban. Azóta a szá
mítástechnika mind a hardware (eszköz), mind a 
software (programozás) tekintetében rendkívül 
nagy fejlődésen ment keresztül, és a folyamatirá 
nyító számítógépek egyre újabb és újabb területen 
nyernek alkalmazást [4].

A számítógépes folyamatirányítás olyan tech 
nikai eljárásnak tekinthető, amely digitális szá 
mítógépet használ fel a teljes folyamat irányítá 
sára, a kitűzött gazdasági és termelési feladat meg
valósítása céljából. Szemben a hagyományos irá 
nyítási eljárásokkal, amelyek célja az egyedi fo
lyamatváltozók pontos és stabil szabályozása (a 
működési feltételek széles tartományában), a szá
mítógépes folyamatirányítás lényegesen átfogóbb 
irányítási forma, annak komplexitása és funkciói 
jelentősen kibővültek.

Azok a tipikus tevékenységek, amelyeket a szá
mítógépnek és a hozzátartozó periférikus egysé
geknek ki kell fejteniük, a következők :

1. A különböző forrásokból (a folyamat érzékelői
től, mérőátalakítóitól stb.) származó jeleknek 
adott időközönkénti mérése és a tárba való be
vitele.

2. Az időszakonként a tárba bevitt — gyakran
nagyszámú — adatnak szimultán (a valóságban 
természetesen időben egymás után végzett) fel
dolgozása. *

3. A beérkezett adatok alapján
a) a feldolgozás eredményeinek közlése (pl. az 

üzemi naplóban),
b) a vezérlőjelek kiadása,

c) szabályozás a megfelelő beavatkozók működ
tetése révén.

A felsorolt tevékenységekkel kapcsolatban a 
legfontosabb követelmény az, hogy ezeket egy
mástól többé-kevésbé független, nagyszámú be
érkező adaton közel egyidőben és állandóan ismét
lődve kell elvégezni. Az egyes adatokon elvég
zendő műveletek egymástól általában különbö
zőek.

A fentieken túlmenően a számítógépes rend 
szernek lehetőséget kell biztosítania a kezelősze
mély számára a folyamat menetébe való beavat
kozásra, módosítások elvégzésére.

A rendszernek közel egyidőben, gyakran nagy 
számú feladatot kell végrehajtania. Ezek között 
vannak fontosabbak, amelyek nem tűrnek halasz
tást, és vannak olyanok, amelyeknek végrehajtása 
hosszabb-rövidebh ideig felfüggeszthető. Általános 
irányelvként kell tehát kitűzni a feladatoknak fon
tosságuk sorrendjében való elvégzését.

A számítógépes rendszer alkalmazásának célja 
az, hogy folyamatosan és automatikusan elvégezze 
a vizsgált folyamatból származó információk előre 
meghatározott módon történő feldolgozását, és 
esetleg fel is használja ennek eredményét arra, 
hogy beavatkozzon a folyamat menetébe. A szá
mítógép számára tehát részletesen meg kell hatá 
rozni mindazokat a teendőket, amelyeket a beér
kezett információk birtokában el kell végeznie.

A központi irányításon túlmenően a folyamat- 
irányításnak további fokozatait különböztetjük 
meg.

Adatfeldolgozás és felügyelet (7. ábra). Az adat 
gyűjtő rendszer előkészíti a folyamat mérési ada 
ta it a digitális számítógép számára. A számítógép 
kiemeli a kezelőszemély számára a kulcsfontos
ságú változók értékeit, számításokat végez, és 
ezen számítások alapján avatkozik be a kezelő- 
személyzet a folyamatba. A számítógép és az irás 
nyito tt folyamat között csak emberi közreműkö
déssel valósul meg a kapcsolat. Ez a mód lassan 
változó folyamatokhoz használható. Fontos egyes 
határértékek (a megengedett minimum, maximum) 
túllépésének kijelzése. A fontosabb jellemzők vál
tozási tendenciáját is rögzíteni kell.

Közvetlen digitális irányítás (DDC : direct digital 
control) és program-vezérlés. Egy egyszerű számító-

ÍÖ806-71

7. ábra. Adatfeldolgozás és felügyelet
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gépes rendszer akár több száz szabályozó szerepét is 
betöltheti. Ilyenkor mintavételezés útján a számító
gép sorra veszi az ellenőrző jeleket, és kiadja a mó
dosító jeleket (5. ábra). Programvezérlés esetén a 
számítógép vezérlő jeleket generál, amelyek tö rté 
netesen egy indító vagy leállító műveletet vezérel
nek, vagy egyedi szabályozási kör alapjeleit is be 
állíthatják (9. ábra).

Optimális irányítás. Ebben az esetben a számító
gép optimumkeresést végez egy

Лу(<)] =  Л х (0 > z(f), u(í)] =  ö[x(í), u(í)]
célfüggvény szélső értékének meghatározása révén, 
és az optimum alapján megadja az u(í) módosított 
jellemzők legkedvezőbb értékeit [5].

Az optimális irányítás lehet vezérlés, ekkor az 
alapjelek meghatározásához a számítógép a kívánt 
feltételekből és paraméterekből kiindulva megha
tározza az optimális alapértékeket (10. ábra). Opti
mális szabályozás esetén a számítógép iteratív úton 
a folyamat bemenő és kimenő jellemzőinek figye
lembevételével határozza meg az optimális alapér
tékeket (11. ábra). Kombinált vezérlés és szabályozás 
alkalmazásakor a számítógép a valóságos fizikai 
folyamat modelljét képezi, és a szükséges lépéseket 
a modell és a valóságos folyamat jeleinek össze
hasonlítása alapján végzi el. (12. ábra)

8. ábra. Közvetlen digitális szabályozás 
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12. ábra. K om binált optim ális vezérlés és szabályozás

Az irányítási algoritmus kidolgozása

Az irányítási algoritmus felépítésének egyik esz
köze a matematikai modellalkotás, melynek során a 
folyamat viselkedésének feltételezett ismeretéből 
indulunk ki, és ebből határozzuk meg a módosított 
jellemzők értékeit. Nyilvánvaló, hogy a matema
tikai leírás mindig tartalmaz egyszerűsítéseket, a 
folyamat fizikai-kémiai összefüggéseit rendszerint 
lényegesen több tényező befolyásolja, m int ameny- 
nyit számításba lehet venni, továbbá az összefüg
géseket igen sokszor csak egyszerűsített formá
ban (pl. linearizálással) számítjuk.

A matematikai modell lehet statikus vagy dina 
mikus; az előbbi esetben a megfogalmazás az idő
beli összefüggéseket nem tartalmazó, csak az állan
dósult állapotokra szorítkozó függvényeket foglalja 
magába, az utóbbi esetben a változó állapotokat le
író időfüggvényeket is. A dinamikus modell mindig 
teljesebb (és em iatt fontosabb), de megalkotása 
nem mindig indokolt (pl. ha az üzem működésének 
túlnyomó részét állandósult állapotban tölti), mivel 
esetenként még a statikus modell kidolgozása is 
nagy erőfeszítésekbe kerülhet [6].

A matematikai modellt felépíthetjük tisztán a 
rendelkezésünkre álló technológiai és folyamatdi
namikai ismereteink felhasználásával (a priori 
módszer), vagy úgy, hogy a modell paramétereit a 
folyamat mérésével folytonosan helyesbítjük és ki- 
bővítjük (a posteriori módszer).

Az öntöde irányításakor felmerül az ún. össze
hangolási feladat, amely szerint a folyamat lefutá-
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sát úgy kell megszervezni, hogy egyik részfolyamat 
se akadályozzon másik részfolyamatot. Speciálisan 
a formázási és olvasztási részfolyamat összehango
lására kell külön figyelmet fordítani. Ez a prob 
léma annak következtében lép fel, hogy a formázó
berendezés teljesítőképessége nem függ a formák be
fogadóképességétől (a folyékonyfém-szükséglettől), 
és így egyenletes olvasztási teljesítmény mellett az 
öntőtéren tárolt formák pillanatnyi készlete az ösz- 
szehangolási periódus során tág határok között vál
tozhat. Helytelen operatív program, a tisztítóüzem 
túlterhelése, maghiány, homokhiány, valamint a 
formázóberendezés meghibásodása következtében 
a formakészlet nullára csökkenhet, és így le kell ál
lítani az olvasztást. Az ilyen kivételes helyzet maga 
után vonja az öntöde teljesítőképességének csökke
nését.

A matematikai megfogalmazás során a formázási 
folyamatot diszkrét dinamikus sorozatokra képez
tük le. Legyen az összehangolási periódus hossza N  
(speciálisan N  — 57 600, ha kétműszakos időszakot 
tekintünk és a diszkrét időlépték 1 másodperc), eb
ben az esetben a formázási folyamat egyértelműen 
jellemezhető az a(l), a(2), . . . ,  a(N) sorozattal, ahol 
a(l) az első, a(2) a második másodpercben elkészült 
forma típusa stb. Nyilvánvaló, hogy a(n) = 0 , ha az 
ít-edik másodpercben nem fejeződik be egyetlen 
formának elkészítése sem. Ha a formázóberendezés 
minimális ütemideje n0, akkor a fenti sorozatok csak 
olyanok lehetnek, amelyekben két pozitív elem kö
zött minimálisan n0 számú zéruselem helyezkedik 
el. A formázó berendezésre szerelhető mintalapok 
száma további korlátozásokat tehet a formázási so
rozatokra nézve. Minden egyes formázási sorozat 
egyértelműen leképezhető a /1(1), /3(2), . . . ,  ß(N) 
sorozatokra, ahol ß(n) az a(n) formatípus döntésé 
hez felhasználandó folyékony fémmennyiség.

Képezzük a

П
b ( n ) = ^ ß ( i ) ,  ( » = 1, 2, . . . , N )

i = 1

sorozatelemekből a 6(1), 6(2), . . . ,  b(n) sorozatot, 
ahol b(n) úgy értelmezhető, m int az n-edik időpil
lanatig gyártott formák halmozott befogadóképes
sége. Magától értetődik, hogy ez a sorozat korlá 
tozza az öntési folyamat lefutását, más szóval csak 
olyan c(l), c(2), . . . ,  c(N) öntési folyamat enged
hető meg, amelyre

c(i)=á6(i), (i = 1, 2 , . . . .  N),

ahol c(i) az i-edik időpillanatig leöntött folyékony 
fém mennyisége.

Technológiai megfontolásokból kiindulva az ösz- 
szehangoláshoz megadjuk az öntés maximális és 
minimális lefutását, vagyis olyan cmax(l), cmax(2), 
■ • •> Cmax(-N) es cmin(l), Cmin(2), • • ., cmja(N) soro
zatokat, amelyekről feltehetjük, hogy az öntés rea 
lizálása során teljesül a

Cmin(n ) =c(n) =Cma^(n), (n— 1, 2 , . . ., N)

feltevés. Fentiekből következik, hogy csak azok a 
formázási folyamatok engedhetők meg, amelyekre

nézve mindig teljesül az alábbi feltétel : 

b(n) S cmax(w), (n = 1, 2, . . . ,  N).

Tekintettel arra, hogy minden konkrét esetben 
az öntőtér csak adott számú forma tárolására ké
pes, ezért a formázás lefutása befolyásolja az ürítés 
lefolyását is. A két folyamat közti kapcsolat meg
fogalmazásához felhasználjuk a Moore-féle véges 
automata-modellt (13. ábra), amelyet az alábbiak 
definiálnak :

— a Q állapothalmaz,
— a bemeneti szimbólumok véges J  halmaza,
— a kimeneti szimbólumok véges Z  halmaza,
— az állapot-átmeneti függvény: b ( J x Q ) - ~ Q ,
— a kimeneti függvény: ca(Q) -+Q.

A Moore-modellt iniciálisnak mondjuk, ha léte 
zik egy kitüntetett q 0(zQ  állapot, melyet kezdeti ál
lapotként értelmezünk [7, 8 , 9].

Esetünkben a bemeneti és a kimeneti szimbó
lumhalmazt megfeleltetjük a formatípusok halma
zának (beleértve a zérus formatípust is!). Az álla 
pothalmaz a bemeneti szimbólumhalmaz -szeres 
direkt szorzataként oldható meg, ahol M  a tárol 
ható formák típusa, így az állapot egyértelműen 
rögzíti a pillanatnyilag tárolt formák típusait.

Ha az állapot meghatározását kibővítjük a hü- 
lósi állapot figyelembevételével, úgy meg kell adni 
minden egyes forma hülési állapotát, amit úgy rög 
zíthetünk, hogy megadjuk azt az i időpillanatot, 
amikor az adott formaszekrény legkorábban ü rít 
hető. Az általunk vizsgált Moore-modell iniciális, a 
kezdeti állapota zérus.

A Moore-modell viselkedése alatt azt értjük, 
hogy adott q állapotból kiindulva az a bemenő szim
bólum hatására az autom ata átmegy a állapotba, 
miközben kiadja a d kimenő szimbólumot.

Az N  hosszúságú összehangolási periódus alatt a 
Moore-modell a következőképpen viselkedik : 
Bemenő sorozat (formázási folyamat) :

a( 1), a(2), . . . ,  a(N).

Állapot sorozat (öntőtér állapot) :

7(0), 7(1), 7(2), • • - , g(N)- 
Kimenő sorozat (ürítési folyamat) : 

d( 1), d(2), . . . ,d (N).

Megengedett a Moore-modell viselkedése, ha az ösz-
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szes d(n), (n= 1, 2 , . .  ., N) lejövő öntvény|már ü rít 
hető, továbbá ha —: a formázási folyamathoz ha 
sonlóan —- az ürítési folyamatot leképezve az e(l), 
e(2)........ e(N) sorozatra — amiből számítható az

П
e{n)= e(i), {n= 1, 2, . . . , N )

i = 1

sorozat —, ez olyan, hogy az

е(п)^еМп(п), (n= 1, 2, N)

feltétel teljesül. Bz utóbbi követelmény úgy értel
mezhető, hogy csak a leöntött formaszekrények 
üríthetők.

Kézenfekvőnek adódik egy olyan célfüggvény be
vezetése, amely a következő alakú :

min [ó(l)-Cmax(l), ó(2)-Cmax(2), . . . ,  b(N) — Cmax(iV)] =  max ! 
l & n i s N

Ebben az esetben elérjük, hogy az öntőtéren tárolt 
formák minimális befogadóképessége a lehetséges 
formázási folyamatok közül a maximális befogadó- 
képességet adja.

A feladat elvileg megoldható a Lawler—Bell-algo- 
ritmus segítségével [10], azonban a nagyszámú 
variáció következtében célszerűbb inkább a Land 
és Dóig által kidolgozott korlátozás és szétválasztás 
(branch and bound) módszerét alkalmazni, vagy 
pedig a statisztikai elven alapuló Monte-Carlo- 
eljárás alkalmazása is szóbajöhet [11, 12, 13].

A korlátozás és szétválasztás módszerének alkal
mazása tűnik a legelőnyösebbnek, melynek lényege 
a következő [13]: a lehetséges megoldások halma
zát egy kritérium szerint úgy particionáljuk, 
hogy az adott részhalmazon felvett célfüggvény ér
tékére alsó és felső becslést tudjunk adni. A soron 
következő particionáláskor már csak a kiválasztott 
részhalmazzal foglalkozunk mindaddig, amíg el nem 
jutunk az optimális megoldáshoz.

A particionálást úgy végezzük, hogy létrehozzuk 
az a(l), a(2), . . . ,  a(i), a ( i+ 1), . . . ,  oc(N) alakú for
mázási pszeudosorozatokat, melyek olyan formá
zási sorozatok partícióját jelentik, amelynek az első 
i eleme rögzített. Az eljárás során kihasználjuk azt 
a körülményt, hogy egyik pszeudosorozat célfügg
vényértéke sem javítható a további elemek rögzí
tésével (ez a célfüggvény speciális megfogalmazásá
ból következik). Természetesen előadódhat az az 
eset is, hogy az optimális a(l), a(2), . . . ,  a(i), 
а(г+ 1), . . ., a.(N) pszeudosorozathoz tartozó összes 
a(l), a(2), . . . ,  a{i), а ( г + 1), а(г +  2), . . . ,  a {N) 
pszeudosorozat egyike sem megengedett. így vissza 
kell térni egy szuboptimális pszeudosorozathoz. 
Az eljárás során vagy eljutunk az optimális megol
dáshoz, vagy véges számú lépés esetén megtudjuk, 
hogy nem létezik megoldás.

A módszer hátránya, hogy amíg nem találja meg 
az optimális megoldást, addig semmilyen megol
dást nem talál. Előnye, hogy segítségével nemcsak 
optimális megoldások állíthatók elő, hanem cél
függvényértékeik szerinti rendezésben az összes 
szuboptimális megoldás is.

Tekintettel a sok változóra, a matematikai prog
ramozási feladat nem oldható meg háttértároló 
nélkül, így ennek következtében az eljárás viszony
lag lassú. A futási idő csökkenthető azáltal, hogy 
további korlátozásokat viszünk be, melyek segítsé
gével a megengedett tartom ányt leszűkítjük. Véle
ményünk szerint az ilyen korlátozás exponenciáli
san csökkenti a futási időt, míg az elérhető opti
mum még a lineárisnál is kisebb mértékben csök
ken. Az algoritmus felépíthető úgy is, hogy ameny-

nyiben nem találunk megoldást, akkor paraméte 
resen bővítjük a vizsgált tartom ányt. Ez utóbbit 
célszerű akkor is elvégezni, amikor már rendelke
zünk megoldással, mert akkor a paraméteresen bő
v íte tt halmazban a keresést felgyorsíthatjuk azál
tal, hogy kizárjuk a vizsgálatból a megengedett 
szuboptimális megoldásokat, vagy befejezzük a 
számítást, ha nincs lehetőség a célfüggvényérték je 
lentős javítására.

Дг optimalizálás során.meghatározott formázási 
program felhasználható a formázóberendezés vezér
lésére. Természetesen az így kiszámított program a 
valóságban nem feltétlenül realizálódik. A real-time 
folyamatirányító rendszer feladata éppen az, hogy 
a tényleges helyzetből kiindulva állandóan módo
sítsa a programot, ha szükséges. Ezt a feladatot 
oldja meg az irányítási algoritmus, felhasználva a 
következőkben körvonalazott számítógépes rend 
szert.

Az öntési és formázási folyamat irányítási algo
ritmusa a következő feladatot látja el:

— ellenőrzi a formázási folyamat lefolyását;
— ellenőrzi az öntési folyamat lefolyását;
— reteszeli azt az öntősort, amelyiken az öntés 

folyik;
— reteszeli az ürítést, ha az'ürítendő öntvény lehű- 

lési ideje még nem járt le;
— regisztrálja az egyes formák leöntését, és tárolja 

a leöntés időpontját az ürítés pillanatáig;
— utasítást ad az öntődaruknak az öntési pozíciók

ról;
— statisztikai adatokat gyűjt a formázógépek meg

hibásodásáról;
— statisztikai adatokat gyűjt az öntési időtarta 

mokról;
— feljegyzi az öntvény-adag hozzárendelési relá 

ciókat;
— vezérli a mintaváltást, és utasítást ad a m inta 

cserére;
— feljegyzi a hibás formákat;
— szükség esetén módosítja a formázási progra

mot;
— ha az öntőtéren levő formák folyékony befogadó- 

képessége az előre megadott kritikus érték alá 
süllyed, utasítást ad a kupolókemence olvasz
tási intenzitásának csökkentésére;

— utasítást ad a magraktárból való kivételezésre 
stb.

Ezek a feladatok a 14—16. ábrán látható blokk
diagramok alapján megírt programok segítségével 
oldhatók meg. Ä blokkdiagramokon az alábbi jelö
léseket alkalmaztuk:
ICLr az r-edik öntődaruhíd tényleges pozíciója,
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ICCr az r-edik öntődarumacska tényleges pozí
ciója,

IS L  az öntősor léptetése,
IPD  az alsó mintalap típusa,
IPS  a felső mintalap típusa,
IM Lj a J-edik félforma típusa a magberakó sza

kaszon,
IRLi a visszajáró soron az i-edik formaszek

rényben levő öntvény típusa,
IPLjc a /с-adik öntősor foglaltsága,
IM B  a hibás forma bejelzése,
IPAj'i a j-ed ik  soron az i-edik formaszekrényben

levő forma típusa,
ICTjt, a J-edik soron az i-edik formaszekrényben 

levő öntvény leöntésétől eltelt idő,
ICRic a visszajáró soron a &-adik formaszekrény

ben levő öntvény leöntésétől eltelt idő, 
JCLr az r-edik öntődaruhíd előírt pozíciója, 
JCC, az r-edik öntődarumacska előírt pozíciója, 
JPD  az alsó mintalap előírt típusa,
JPS  a felső mintalap előírt típusa,
JCTn az w-típusú öntvény előírt hűlési ideje,

Iá  daru pozíció 
1 ellenőrzése

\Ö S0S-1S  I

15. ábra. A z  öntési program blokkdiagramja

IT  a real-time,
ICO konstans időérték,
IOUTC az öntőtérről lejövő öntvény leöntésétől 

eltelt idő,
IOXJT az öntőtérről lejövő öntvény típusa,
GUn az n-edik öntvény folyékonyacél-igénye, 
ICI a lekérdezési időpillanat,
IC K  a lekérdezési időköz,
0 0  az öntőtéren levő formák folyékonyacél-

befogadóképessége,
CKR  az öntőtér kritikus befogadóképessége.

Statisztikai adatfeldolgozás

Az irányítandó folyamat bizonyos fokig mindig 
ismeretlen struktúrájú, a róla rendelkezésre álló 
ismeretek csak részben adnak képet a viselkedé
séről [6]. A folyamatot a külső zavarás, a belső 
konstrukció, a kivitel, az időbeli változásokból 
adódó eltérések m iatt, a hatások elvben végtelen 
lánca következtében bizonyos mértékig ismeret
lennek kell tekintenünk. A mérések segítségével 
csökkenthetjük a bizonytalanságot, a modellekkel 
egyre inkább a folyamathoz hasonlóvá (adekváttá) 
tehetjük. Ezt a folyamatot, amelynek során az irá 
nyító rendszerünk a szükséges információkat a 
működés során megszerzi, és ezek kihasználásával 
az irányítás hatékonyságát javítja, tanulási folya
matnak nevezzük.
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16. ábra. A  formaszekrény-továbbítási ciklus interrupt program jának blokkdiagramja

Matematikai értelemben a tanulási folyamat 
egy olyan eljárás, amelyben egy rögzített funkcio
nál ismeretlen mennyiségeit becsüljük meg [14]. 
A becslésekhez valószínűség-eloszlás függvények 
szükségesek, amelyeket a folyamat viselkedéséről 
vett m inta alapján számíthatunk ki. A m intát kü 
lönböző állományok képviselik, melyek struktú 
rája a 17. ábrán látható acéladag-struktúrához ha 
sonló. Az állományok létrehozásához a már emlí
te tt  real-time adatgyűjtő rendszer szükséges, te 
kintettel a változók nagy tömegére. Az állomány- 
adatok egy keverőprogram segítségével hozzá lesz
nek rendelve az egyes öntvényeket tartalmazó ál
lománytételekhez abból a célból, hogy reprodu 
kálni lehessen az öntvény gyártási feltételeit. A mi
nőségellenőrzési támaszponton minden egyes önt
vényt ellátnak hibakóddal, melyek segítségével 
egy szétválasztó program létrehozza azokat a rész
állományokat, melyek az azonos hibájú öntvénye
ket reprezentálják.

Az öntvényállomány felépítéséhez csak becslés
sel tudunk bizonyos adatokat hozzárendelni, mi
vel az anyagfolyam-követési rendszer bizonyta 
lanságokat foglal magába. A részállományok sta 
tisztikai feldolgozását (átlag-, szórás-, korreláció- 
mátrix-, regressziószámítás)’ egy körültekintő mű
szaki elemzésnek kell követnie, melynek az a fel
adata, hogy a folyamat paramétereit úgy állítsa 
be, hogy a lehető legjobban közeledjen az optimá
lishoz.

A folyamatirányító számítógép konfigurációja

A 18. ábrán a három központi egységet magába 
foglaló rendszer látható, ahol a 0. központi egység
ben kerül feldolgozásra az egész öntödét összehan
goló program, valamint a statisztikai adatfeldol
gozás és adatgyűjtés mint background feladatok. 
Az 1. központi egység foreground feladata a formá
zási és öntési folyamat irányítása, a magraktári ki-
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\t)Bce-n\

17. ábra. A z  acéladag-állomány struktúrája

vételezés és bevételezés vezérlése, a tisztítóüzem 
ből jövő adatok regisztrálása és a homokmű ho
mokkörfolyamatának követése.

Az 1. központi egységhez csatlakozó TV-moni- 
tor mint színes grafikus display, igen alkalmas az 
öntőtér állapotának leképezésére, ehhez a központi 
egységhez két inputjoutput lapíró csatlakozik, me
lyek közül az egyik az öntési, formázási, magrak
tározási, homokelőkészítési és tisztítási folyamat 
eseményeit rögzíti mint üzemi napló, a másik pe 
dig az itt  fellépő zavarok és programmódosítások 
rögzítésére szolgál.

A 2. központi egység foreground feladata a teljes 
olvasztómű és laboratórium átfogása, amely ma
gába foglalja a kupolóba beadagolt anyagok 
mennyiségének és az adagolás időpontjainak, a 
kupolókemence olvasztási teljesítményének, a rázó
üstbe csapolt folyékony vas súlyának és összetéte
lének, a kéntelenítési folyamat időtartamának, a 
kéntelenítő anyagok mennyiségének, a konverte 
rek fúvatási időközeinek, az acél összetételének és 
a beadagolt ötvözetek mennyiségének a regisztrá 
lását. Erre a célra szolgál egy input lapíró az ol
vasztóműben, amely az elemzési értékeket közli,
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19. ábra. A z  öntési folyamat perifériarendszere

egy input/output lapíró a laboratóriumban, egy 
input/output lapíró a számítógép mellett és egy 
output lapíró a kupolókemence adagolásánál.

Az 1. és 2 . központi egység adatátviteli vonallal 
csatlakozik a 0 . központi egységhez, melynek segít
ségével megvalósítható az adatforgalom a központi 
egységek között.

A 0. központi egységhez csatlakoztatható egy 
lemezegység, amely alkalmas mind az adatok 
archiválására, mind pedig arra, hogy futtassuk 
ra jta  a teljes öntvénygyártási folyamatot össze
hangoló programot.

A 0 . központi egység közvetlenül csatlakoztat
ható, megfelelő adatátviteli vonal kiépítése után, 
a vállalati központi számítógéphez.

Mindhárom központi egységhez viszonylag nagy 
számú folyamatperiféria csatlakozik. Ezek közül 
részletesebben csak az öntési folyamat ’perifériáival 
foglalkozunk.

Az öntődarukról származó információk, vala 
mint a daru számára kiadott utasítások egy veze
ték nélküli adatátviteli rendszeren keresztül áram 
lanak (19. ábra). A darupozíció meghatározására 
érintkező nélküli induktív helyzetérzékelők szol
gálnak. A daruvezető nyomógombok segítségével 
jelzi be az egyes formák leöntésének kezdetét és 
befejezését. A darukezelő számára egy hatdekádos 
digitális számkijelző m utatja a tényleges pozíciót, 
illetve az öntési pozíciót. Önteni csak akkor szabad, 
ha a tényleges és az öntési pozíció megegyezik.

Kapcsolat a többi részfolyamattal

A technológiai paraméterek közötti összefüggé
sek meghatározása céljából statisztikai összefüggé
seket kell keresni az öntvények minőségi mutatói 
és a változtatható folyamat paraméterei (mint pl. 
a homokrecept és a kupolókemence adagösszeállí
tása) között. Ezen összefüggések meghatározása

céljából mind a homok, mind pedig az acél anyag 
folyamatát követni kell, ami megvalósítható meg
felelő folyamatperifériák kialakításával.

A magraktározásnál meg kell valósítani a mag
típusonkénti first-in-first-out elvet, ami megköve
teli a magbeadás és magkivételezés időpontjainak 
tárolását.

Biztosítani kell a tisztítóüzemben a torlódás- 
mentes anyagfolyamatot a hőkezelő kemencéig 
bezárólag.
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Az 1972—73. évi vas- és acélöntvény-ellátás problémáiról
Z A ' N A  D E Z S Ő  oki. k o hó ipari gazd . m érnök 

K ohó- és G ép ipari M in isztérium

A  v as- és a c é lö n tv é n y e k  fo rg a lm a z á sá b a n  az  e lm ú lt 
év  so rá n  v á lto z á s  k ö v e tk e z e tt  be. A  k o rá b b i id ő sz a k b a n  
az  e llá tá sn á l fen n á lló  feszü ltség ek  — n a g y ré sz t k ö z p o n ti 
in té z k e d é se k  h a tá s á r a  (ár, b é r  s tb .)  — fo k o za to san  fe l 
o ld ó d ta k , ső t n e m  egyszer a  b elfö ld i p ia c i k e re s le t e lm a 
r a d t  a  m e g n ö v e k e d e tt g y á r tá s i  k a p a c itá s tó l.

A  sp eciá lis  re n d e lte té sű  és kü lön leges k ö v e te lm é n y ű  
ö n tv é n y e k  (pl. ö n tö t tv a s  n y o m ó csö v ek , g ö m b g ra fito s  
ö n tö t tv a s b ó l  készü lő  a lk a tré s z e k  s tb .)  k iv é te lév e l a  
h a z a i ig é n y ek  k ie lég ítése  b elfö ld i fo rrá sb ó l b iz to s íth a tó  
v o lt. A  k ed v ező  h a tá s o k  k ö z ö t t  kell m e g em líten i a z t  is, 
h o g y  á l ta lá b a n  c sö k k e n t az  egyes ö n tv é n y re n d e lé se k  á t 
fu tá s i  id e je , ja v u l t  a  rö v id  h a tá r id ő re  szóló és ü te m e s  
sz á ll í tá s t  m e g k ív án ó  ig én y ek  fogadókészsége.

A  fe lh aszn á ló  v á l la la to k n á l g az d a sá g i e lő n y k é n t je 
le n tk e z e t t  az  ö n tv é n y im p o r t egy  rész én e k  be lfö ld i t e r 
m ékkel v a ló  k iv á ltá sa , am e ly  az  1972. ja n . 1-vel b e v e 
z e te t t  ú j vas- és a c é lö n tv é n y á ra k  e llenére  k im u ta th a tó .

A  fe lh a szn á ló k  részére  á l ta lá b a n  k ed v ező  p ia c i h e ly 
z e t a z o n b a n  az  egyes ö n tv é n y t  g y á r tó  v á lla la to k  — ezen  
belü l is e lső so rb an  az  á ru te rm e lő  ö n tö d é k  — g y á r tá s i  
k a p a c i tá sá n a k  o p tim á lis  le te rh e lésén é l g o n d o t o k o z o tt. 
A z u tó b b i n é g y -ö t é v b e n  az ö n tö d é k  ren d e lé sá llo m á n y a  
á l ta lá b a n  k ü lö n ö se b b  p ia c k u ta tá s i  te v é k e n y sé g  n é lk ü l, 
az  egyes h o m o g én  g y á r tá s i  k a p a c i tá so k n a k  m egfelelően , 
a  tá rg y id ő sz a k o t m egelőzően  b iz to s ítv a  v o lt. A z ö n tö 
d é k  tö b b sé g é t ily en  p ia c i e lő zm én y ek  u tá n  v á ra t la n u l  
é r te , h o g y  a  g y á r tá s i  k a p a c i tá so k  g az d aság o s  te rh e lése  
csak  fo k o z o tt m é r té k ű  — a  fe lh aszn á ló , ille tv e  a  ren d e lő  
ig é n y e it m esszem enően  figyelem be v ev ő  — p ia c i te v é 
k en y ség g e l é rh e tő  el. F ő k é n t  az  á ru te rm e lő  ö n tö d é k n é l 
e z é r t szü k ség  v a n  a  p ia c k u ta tá s i  te v é k e n y sé g  fe jle sz té 
sére , a  b elfö ld i fe lh a szn á lá s  és az  e x p o r t  v o n a tk o z á sá b a n  
e g y a rá n t.

A z ö n tv é n y p ia c i v isz o n y o k b an  b e k ö v e tk e z e tt  v á l to 
zások  o k á t  ille tő e n  e g y m ástó l b izo n y o s m é rté k ig  e lté rő  
m eg íté lések  v a n n a k . E g y ség es  a z o n b a n  az  á llá sp o n t a  
te k in te tb e n , h o g y  az  ö n tv é n y p ia c o n  b e k ö v e tk e z e tt  v á l 
to z á s t  d ö n tő e n  a  h a z a i ö n tv é n y te rm e lé sn e k  a  b elfö ld i 
ig é n y ek e t m eg h a la d ó  m é r té k ű  n ö v ek ed ése  id é z te  elő.

A termelés alakulása

A z e lm ú lt év ek  so rá n  a  b elfö ld i ö n tv é n y e llá tá sb a n  
m u ta tk o z o t t  feszü ltség ek  fe lo ld ása  é rd e k éb en  szám os tö 
rek v é s  ir á n y u l t  a r ra ,  h o g y  előseg ítse a  te rm e lé s  n ö v e k e 
d ésé t, az  ö n tv é n y g y á r tá s i  k a p a c itá so k  jo b b  k ih a sz n á lá 
s á t, a  s a já t  ö n tö d é v e l ren d e lk ező  v á l la la to k  ig én y e in ek  
n ö v ek v ő  m é rté k b e n  belső fo rrá sb ó l va ló  k ie lég ítésé t s tb .

M indezek  a  tö re k v é se k  — k ö z ö ttü k  a  te rm e lé s  n ö v e 
lé sében  va ló  é rd e k e ltség  fo k o z á sá t b iz to s ító  ö n tv é n y - 
á rv á lto z á s , v a la m in t az  ezzel eg y id ő b en  az  ö n tö d e i d o l 
gozók  részére  n y ú j to t t  p re fe rá lt  b é r  ja v í tá s  — k ed v ező en  
b e fo ly á so ltá k  a  te rm e lé s  a la k u lá sá t .  A  v é g re h a jto t t  b é r 
j a v í tá s  h a tá s á r a  az ö n tö d é k  m u n k a e rő -e llá tá sa  ja v u lt ,  
a  f lu k tu á c ió  m é rté k e  je le n tő se n  c sö k k e n t, a  m u n k á s lé t 
sz ám  — a  b u d a p e s ti  ü zem ek  k iv é te lév e l — lén y eg éb en  
s ta b iliz á ló d o tt.

A z ö n tv é n y te rm e lé s  a la k u lá s á t v iz sg á lv a  (  1. táblázat ) 
m e g á lla p íth a tó , h o g y  1972-ben o rszágos sz in te n  e lsőso r 

b a n  a  v a sö n tv é n y e k , ezen  b e lü l a  sz ü rk e ö n tv é n y e k  
g y á r tá s a  n ö v e k e d e tt  az  előző évhez v isz o n y ítv a . A  tö b b 
te rm e lé s  közel 5 8 % -á t a  K G M  tá rc á n  k ív ü li v á l la la to k 
h o z , ille tv e  az u tó b b i  év e k b e n  lé t r e jö t t  m ező g azd aság i 
te rm e lő sz ö v e tk e z e te k h e z  ta r to z ó  ö n tö d é k  g y á r to t tá k  le.

A  m ező g azd aság i te rm e lő sz ö v e tk e z e te k n é l az  ö n tö 
d é k  lé te s íté s é t e lő se g íte tte  a  p ia co n  m u ta tk o z o t t  n a g y 
fo k ú  k e re s le t, az  ö n tv é n y g y á r tá s  a lac so n y  m ű sz ak i 
sz ín v o n a láb ó l k ö v e tk e z ő  ked v ező  k ö lts é g h á n y a d , v a la 
m in t  az  a  k ö rü lm é n y , h o g y  az  ü zem  te le p h e ly é n e k  k ö r 
z e té b e n  a  te rm e lé sb e  b e v o n h a tó  m u n k a e rő - ta r ta lé k o k  
v o lta k . E z e k b e n  az  ö n tö d é k b e n  a  te rm e lé s  g y o rs  n ö v e 
k ed é sé t le h e tő v é  t e t t e  az  is, h o g y  a  k e re s le t fő k é n t az 
eg y sze rű b b , k ev ésb é  m u n k a ig é n y e s  ö n tv é n y e k  (pl. c sa 
to rn á z á sh o z  fe lh a sz n á lt ö n tv é n y e k ) i r á n t  m u ta tk o z o tt ,  
am e ly e k  k ész ítéséh ez  — a  k éz ifo rm áz ású  ö n tv é n y g y á r 
t á s i  v isz o n y o k a t f ig y e lem b e  v év e  — k ü lö n ö se b b  m ű 
s z a k i- te c h n ik a i fe lkészü lésre  n e m  v o lt  szükség .

A  v iszo n y lag  k ed v ező  fe lté te le k n e k  tu d h a tó  be, h ogy  
a  K G M -en  k ív ü li ö n tö d é k  sz á m a  az 1966. év i 35-ről 
1972-ben  41-re e m e lk e d e tt, m ik ö z b en  a  te rm e lé s  126,8% - 
r a  n ö v e k e d e tt  (2 . táblázat ) .

A K G M -hez ta r to z ó  v á lla la to k  sz ü rk e ö n tv é n y - te r-  
m elése  — a  s tru k tú ra v á lto z á s  e llenére  — 8,2 ezer to n 
n á v a l, 3 ,4 % -k a l n ö v e k e d e tt.  A  te rm e lé s i tö b b le t  m ég  
n a g y o b b  m é rv ű  le h e te t t  v o ln a , h a  a  b elfö ld i k e re s le t a  
IV . n eg y e d év  so rá n  e léri a  g y á r tá s i  k a p a c itá so k  a d o t t  
s z in tjé t .  A  te rm e lé s  m in d  az  á ru te rm e lő , m in d  a  v e rti-  
k u m i ö n tö d é k b e n  e m e lk e d e tt. E z  u tó b b i k ö rü lm é n y  
a z é r t  is kedvező , m e r t  a  v e r tik u m i ö n tö d é k  te rm e lé sé 
n e k  b e fo ly áso lá sa  — a  s a já t  fe lh a szn á lá sú  ö n tv é n y m e n y  - 
n y iség en  fe lü l — csak  k ö z v e te tte n  lehetséges.

A  h a z a i te m p e rö n tv é n y -sz ü k sé g le t tö b b  év  te rm elé s i 
á t la g á t  fig y elem b e v év e  — a  csőkapcso ló  id o m o k  ( f i t t in 
gek) im p o r t já t  n em  sz á m ítv a  — éves sz in te n  m eg k ö ze 
l í t i  a  8000 to n n á t .  A  te rm e lé s  1971-ben az előző évhez 
k é p e s t 3 0 % -k a i n ö v e k e d e tt,  ez le h e tő v é  te t t e  a  m eny- 
ny iség i ig é n y ek  te lje s  k ie lég ítésé t és a  k ész le tek  m eg 
felelő  sz in tre  való  fe ltö lté s é t. A z 1972. év i a lac so n y a b b  
s z in tű  te rm e lé s  — a m ely  a z o n b a n  1971 k iv é te lév e l az 
u tó b b i  n é g y  év b e n  g y á r to t t  m e n n y isé g  éves á t la g á t  
m e g h a la d ja  — te lje s  egészében  a  b elfö ld i m e n n y iség i 
ig é n y ek n e k  m egfelelően  a la k u lt  .

A  h a z a i ac é lö n tv é n y -te rm e lé s  az  u tó b b i év e k b en  c sö k 
k en ő  te n d e n c iá t  m u ta to t t ,  fő k é n t a  g y á r tá s i  k a p a c itá so k  
n a g y o b b  m é rv ű  k ih a sz n á lá s á t ak a d á ly o z ó  m u n k a e rő 
e llá tá s i p ro b lé m á k  m ia t t .  1972-ben ja v u l t  a  h e ly z e t és a  
te rm e lé s  1971-hez k é p e s t 2 ,4 % -k a l n ö v e k e d e tt.

Az ig én y ek e t befo lyásoló  tényezőkrő l

A z ö n tv é n y  p ia c o n  k ia la k u lt  1972 — 73. év i h e ly ze th ez  
a  te rm e lé s  m e lle tt a  be lfö ld i ig én y ek  a la k u lá sa  is  lé n y e 
gesen  h o z z á já ru lt. E z e k  k ö zü l — a  te lje sség re  való  tö 
rek v é s  n é lk ü l — az  a lá b b ia k a t  e m e ljü k  k i:

— a  fe lh aszn á ló  á g a z a to k  te rm e lé sén e k  növek ed ése ,
— a  te rm e lé s  ö ssze té te le ,
— az  e x p o r t- im p o r t fo rga lom ,
— az  e llá tá s  h e ly ze te .

1. táblázat
A vas- és acélöntvény-termelés alakulása (ezer tonnában)

M egnevezés
O rszágos összesen K G M  v á lla la to k

1971 1972* 0//0 1971 1972 0//0

S z ü rk e v a s ö n tv é n y ................................ 270,7 290,0 107,1 241,5 249,7 103,4
T e m p e r ö n tv é n y .................................... 10,3 8,6 83,5 10,3 8,6 83,5.

V a sö n tv é n y  ö s s z e s e n ........................... 281,0 298,6 106,3 251,8 258,3 102,6
A c é lö n tv é n y ........................................... 50,0 51,2 102,4 49,0 49,9 101,8

* M a g án sz ek to r és p rec íz iós ö n tv é n y e k  né lk ü l
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2. táblázat
A K ohó- és G épipari M in isz té rium on  k ívü li szü rke  v asön tödék  te rm elésén ek  a la k u lá sa *

M egnevezés
Ö n tö d é k  sz ám a T erm elés, t

1966 1972 1966 1972 0//0

É p íté sü g y i és V árosfeji. M .......................... 3 4 1 395 2 992 214,5
K ö n n y ű ip a r i  M in is z té r iu m .......................
K özlekedés- és P o s ta ü g y i M ......................
M ezőgazdaság i és É le lm ezésü g y i M. . . .

5 4 4 077 3 074 75 4
2 2 5 168 3 763 72,8 .
4 10 2 137 9 417 440,7

M u n k a ü g y i M in isz té riu m  ......................... 1 1 945 469 49,0
N eh éz ip a ri M in isz té riu m  ......................... 6 7 3 072 3 177 103,4
T an ácsi ip a r  .................................................. 6 5 11 159 12 269 109,9
S zö v e tk ez e ti I p a r ......................................... 8 8 3 836 5 160 134,5

Ö sszesen : ...................................................... 35 41 31 789 40 321 126,8

* M a g án sz ek to r n é lk ü l

A z á l ta lá b a n  h a tó  té n y e z ő k ö n  k ív ü l b e fo ly á so lta  az 
ö n tv é n y ig é n y  t  :

— a  b e ru h á z á so k  m érsék lése  és
— a  k ész le tek  f in an sz íro zá sa  is.

A  fe lh aszn á ló  á g a z a to k  ö n t v én y  szü k ség le te  az  1972. 
év re  — le e g y sz e rű s íte tt  fo rm á b a n  — a  belfö ld i és im p o rt 
ig én y ek  összegével azo n o sn ak  v eh e tő , m iv e l az  ö n tv é n y 
g y á r tá s i  k a p a c itá so k  m a g asa b b  te rm elési s z in t e lé résé t 
is leh e tő v é  te t té k  vo lna .

A  te rm e lé s  ö ssze té te le  a  fe lh a szn á ló k  m en n y iség i és 
m inőség i ig é n y e in e k  m egfe le lően  v á lto z ik . A  g y á r to t t  
ö n tv é n y e k  ö ssze té te lén ek  v á lto z á sa  v isz o n t lényegesen  
b e fo ly á so lja  a .te rm e lé s  v o lu m e n é t, k ü lö n ö sen  az o k b a n  
az  e se te k b en , a m ik o r  a  g y á r tá s i  k a p a c i tá s  eg y éb  ö n t 
v ény fé leség  k ész ítésé re  n em  á l l í th a tó  á t .  I ly e n  ö ssz e té te l 
v á lto z á s  k ö v e tk e z e tt  be  tö b b e k  k ö z ö t t  a  k ü lönböző , 
n a g y m é re tű  ö n tö t tv a s  csövek  ese téb en .

V an  a z o n b a n  o ly a n  e se t is, a m ik o r  a  k e re s le tn e k  m eg 
fele lően  a  feldolgozó ip a r  g y á r tm á n y  össze té te le  v á l to 
z ik  m eg  és ez az  ö n tv é n y ig é n y e k e t is m ó d o s ítja . P l. az 
ö n tö t tv a s  k az á n o k  irá n t i  k e re s le t csö k k en ése  m ia t t  a  
k a z á n ta g o k  te rm elé se  m in te g y  2000 to n n á v a l e s e tt  
v issza.

A v a s u ta k n á l é v tize d ek e n  k e re sz tü l n o rm á l ö ssz e té 
te lű  fé k tu s k ó k a t és fé k b e té te k e t h a s z n á lta k  a  szem ély- 
és a  te h e rsz á llí tá so k n á l e g y a rá n t.  A z u tó b b i év e k b en  
a z o n b a n  e l te r je d te k  a  n a g y  fo sz fo rta r ta lm ú  ö n tö t tv a s 
bó l k é sz ü lt fé k b e té te k , am ely ek  a  fékezési tu la jd o n sá g o k  
és az é le t ta r ta m  sz e m p o n tjá b ó l e g y a rá n t  k ed v ező b b ek  
a  h ag y o m á n y o s  ö ssze té te lh ez  v isz o n y ítv a . A m elle tt, 
h o g y  az  é le t- és a  v ag y o n b iz to n sá g  n ö v e k e d e tt, az új 
m in ő ség ű  fé k b e té te k b ő l a  fe lh aszn á lá s  n a g y m é rté k b e n  
c sö k k e n t. A h a g y o m án y o s  fé k tu sk ó k b ó l és fé k b e té te k 
bő l az  éves sz in tű  fe lh a szn á lá s  á tla g o sa n  15 000 to n n a  
v o lt. A  foszforos m inőségbő l készü lő  ö n tv é n y e k b ő l — 
azonos k ö rü lm é n y e k e t figyelem be v év e  — v isz o n t a  
sz ü k ség le t év i 0000 — 7000 to n n á ra  c sö k k en t. A z új m i 
nőségbő l k észü lt fé k b e té te k  g y o rs  e l te r je d é sé t és fel- 
h a s z n á lá sá t e lő se g íte tte  az a  k ö rü lm é n y  is, h o g y  az  é le t 
t a r t a m  k é tsze re sre  v a ló  n ö v ek ed ése  m e lle tt az ö n tv é n y e k  
á t la g á ra  c sak  5 0 % -k a l e m e lk e d e tt.

A z ö n tö t tv a s  csö v ek  és cső idom ok  ir á n t i  ig é n y  is je 
le n tő se n  m e g v á lto z o tt . A z ö n tö t tv a s  csö v ek  eg y  ré sz é t 
k iv á l to t tá k  a  kü lö n b ö ző  e te rn it ,  b e to n , v a la m in t egyéb  
m ű a n y a g  csövek , ezen k ív ü l eg y re  in k á b b  te r je d  a  sp irá l- 
v a r r a tú  h e g e sz te tt acélcsövek  fe lh a szn á lá sa  is. M indez 
k erek en  7000 to n n á v a l c s ö k k e n te tte  a  v asö n tv é n y ig ó n y t, 
ille tv e  a  te rm e lé s t.

A fé k tu sk ó k , az  ö n tö t tv a s  n y o m ó csö v ek  és az ö n tö t t 
v a s  k az á n o k  ese téb en  b e k ö v e tk e z e tt  v á lto zá s  te h á t  ösz- 
szességében m in te g y  16 — 17 ezer to n n á v a l c s ö k k e n te tte  
az  u tó b b i év e k b en  a  v a sö n tv é n y ig é n y e k e t.

T erm észe tes , h o g y  a  fe lso ro ltak o n  k ív ü l eg y éb  té n y e 
zők  is h a tá s s a l v o lta k  és v a n n a k  a  te rm e lé s  és az  igények  
ö ssze té te lé re . A k ö v e tk ez ő  év e k b en  a  fo ly a m a to s  ö n tő 
m ű v e k  b elépésével p l. a  k o k illák  és ta r to z é k a ik  ir á n t i  
ig én y  csökkenése v á rh a tó .

A  fe lso ro lt ö n tv é n y fé lék n é l b e k ö v e tk e z e tt  v á lto zá so k  
u g y a n a k k o r  sz em lé lte tő e n  b iz o n y ítjá k  a z t, h o g y  m ily en

té v e s  k ö v e tk e z te té se k h e z  v e z e th e t a  m en n y iség i sz em 
lé le t, az  ö n tv é n y ig é n y e k n e k  és a  te rm e lé sn ek  c su p án  a  
to n n a  sz e rin ti é rték e lése .

A z öntvény import-export fo rg a lo m  a  belfö ld i g y á r tó  
m ű v e k n é l je len tk ez ő  ig én y ek re  v a n  h a tá s sa l.  H a  az 
ig é n y ek  k ö z ö tt  o ly a n  ö n tv é n y m in ő sé g ek  v a n n a k , a m e 
ly e k e t a  h a z a i ö n tö d é k  nem , v ag y  n em  kellő  m e n n y isé g 
b en  g y á r ta n a k  (pl. g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s ) ,  és ezeknek  
a  szü k ség le te  em elk ed ik , ú g y  az im p o r t fo k o zó d á sa  m e l 
l e t t  a  be lfö ld ö n  je len tk ez ő  k e re s le t csökken .

A  te m p e rö n tv é n y ig é n y e k  m érsék lő d éséb en  sz e rep e t 
já ts z o t t  az a  k ö rü lm é n y , h o g y  a  csőkapcso ló  idom  ( f i t 
tin g ) im p o r tja  1971-ben je len tő sen  — 4500 to n n á ra  — 
n ö v e k e d e tt, am i a  b e lk eresk ed e lem  ra k tá rk é sz le te it  
n a g y m é rté k b e n  em elte . E m ia t t  a  belfö ld i g y á r tá s i  k a p a 
c i tá s  — a  fo rg a lm a zó  v á lla la to k n á l levő  k ész le tek  m ag as 
sz in tje  m ia t t  — ren d e lések k e l m egfelelő  m ó d o n  n incs 
te rh e lv e .

A z ö n tv é n y e k  e x p o r tjá n a k  a  belfö ld i k e re s le t m é r 
sék lődése  ese tén  v a n  je len tő ség e . I ly e n  e se te k b e n  a  g y á r 
tá s i k a p a c itá so k  o p tim á lis  te rh e lé se  é rd e k éb en  az e x p o r t 
ta l  is szám oln i kell.

A z ö n tv é n y ig é n y e k  a la k u lá sá ra  h a tá s sa l v a n  a  h e 
ly e tte s ítő  te rm é k e k  a lk a lm az ása . E z  tu la jd o n k é p p e n  
egy  fe jlődési fo ly a m a t, am e ly  az u tó b b i év e k b e n  m eg 
g y o rsu lt. A fe lh a szn á ló k  m in d a zo n  a lk a tré sz e k e n , 
am ely ek n é l m ego ldás k ín á lk o z o tt a  k iv á ltá s ra  (pl. h eg esz 
t e t t  sz e rk eze tek , a n y a g m in ő sé g -v á lto z ta tá s  s tb .) , m ó d o 
s í tá s o k a t h a j to t ta k  végre , am i v isz o n t á l ta lá b a n  csö k 
k e n te t te  az ö n tv é n y e k  ir á n t i  ig én y ek e t.

A  m á sik  ir á n y z a t  a  név leges (fik tív ) ig én y ek  fellépése. 
A fe lh aszn á ló  és a  fo rg a lm azó  v á lla la to k  — e llá tá s i 
p ro b lé m á k  e se té n  — n em eg y szer a  té n y leg e s  szü k ség le 
t e t  3 0 —4 0 % -k a l m eg h alad ó  ig én y ek k e l lé p n ek  fel, am i 
f ik tív  k e re s le te t is e red m én y ez .

A z ö n tö d é k  az  u tó b b i év e k b en  a  k e re s le t — k ö z ö tte  a  
f ik tív  igény  — k ie lég ítésé re  tö re k e d te k , és e n n e k  m eg 
felelően n ö v e lté k  k a p a c itá sa ik a t.  A z e llá tá sb a n  b ek ö 
v e tk e z e t t  ja v u lá s  m ia t t  a z o n b a n  a  f ik tív  ig én y  n a g y 
ré s z t  m e g szű n t, és ez az  ig é n y ek  m é rsé k lő d é sé t e re d 
m én y ez te .

A b e ru h á z á so k  m érsék lése  is h a tá s sa l v o lt az  ö n tv é n y 
ig én y re . A z 1972 — 73. év i ig én y ek  a la k u lá s á t v iz sg á lv a  
u g y an is  m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  k e re s le t e lső so rb an  az 
egyed i, n ag y  d a ra b sú ly ú  vas- és ac é lö n tv é n y e k  ir á n t  
c sö k k en t, a m e ly e k  d ö n tő  m é rté k b e n  a  b e ru h á z á s i e sz 
k özök  g y á r tá s a k o r  k e rü ln e k  fe lh a szn á lá sra .

A k ész le tek  f in a n sz íro z á sá n a k  sz ig o rítá sa  a  k ész le tek  
s z in tjé t  és ezzel az ö n tv é n y ig é n y e k e t csak  k ö z v e te tte n , 
egyéb  té n y ez ő k k e l v a ló  k ö lc sö n h a tá sb a n , á tm e n e ti  je lleg 
gel befo ly áso lja . A v á l la la ti n y e rsö n tv é n y -k ész le tek  
s z in tjé t  u g y an is  a  f in an sz íro zás i leh e tő ség ek en  k ív ü l 
tö b b  té n y ez ő  (a  k ö v e tk ez ő  id ő sz a k ra  e lő irá n y z o tt t e r 
m elésre való  felkészü lés, ü te m te le n  sz á llítá s , az  ö n tv é 
n y e k n e k  a  fe lh a szn á lá s i tu la jd o n sá g o k  ja v í tá s a  cé ljáb ó l 
tö r té n ő  p ih e n te té se  s tb .)  is befo ly áso lja . Az sem  k ö zö m 
bös a  v á lla la to k  sz á m á ra , h o g y  az  összes k ész le ten  belü l 
m ily en  v o lu m e n t kép v ise l a  n y e rsö n tv é n y e k  m e n n y i 
sége.
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A z ö n tö d é k  á ru ö n tv é n y -te rm e lé sé t, az é r té k e s íté s  
n ö v e k e d é sé t k ed v ező en  b e fo ly á so lta  az  ö n tv é n y á rv á l 
to zás , a m e ly  fő k é n t az  á ru te rm e lő  ö n tö d é k n é l é re z te tte  
h a tá s á t .

A z ö n tv é n y  á r  v á lto zá s  a  te rm e lé s re  és az  é r té k e s íté s re  
g y a k o ro lt ked v ező  h a tá s á n  k ív ü l e rő s íte tte  az  ö n tv é n y e k  
k iv á ltá sá ra  való  tö re k v é s t,  v a la m in t az  ig é n y ek n e k  s a 
j á t  fo rrá sb ó l tö r té n ő  n a g y o b b  m é rv ű  v a g y  te lje s  k ie lé 
g íté s t, am e ly re  tö b b  fe lh aszn á ló n á l leh e tő ség  v an . E z e k 
kel a  te n d e n c iá k k a l, az  ig én y ek  ily en  é r te lm ű  e lto ló d á sá 
v al, a  k iv á ltá s ra  való  tö rek v é sse l a  jö v ő b e n  is szám o ln i 
kell.

A z á ru -, t e h á t  az  é r té k e s í te t t  ö n tv é n y te rm e lé s  1972- 
b en  1971-hez v isz o n y ítv a , o rszágos sz in te n , v a s ö n tv é n y - 
bő i 4 ,8 % -k a l, a c é lö n tv é n y b ő l p ed ig  5 ,4 % -k a l n ö v e k e 
d e t t .  A z ö n tv é n y e k  b elfö ld i k e re sk ed e lm i fo rg a lm a z á sá 
b a n  fig y e lem re  m é ltó  az  a  tö rek v é s , am ely  fő k é n t a  t a 
n á c s i és sz ö v e tk e z e ti ip a r  ö n tö d é in é l f ig y e lh e tő  m eg. 
E ze k  a  s z ü rk e v a sö n tö d é k  egyes K G M  v á lla la to k  részére  
is n ag y o b b  m e n n y isé g e k e t s z á ll í to tta k . R ész le te s  a d a 
to k a t  a  3. táblázat ta r ta lm a z .

3. táblázat

A z  ö n tö d é k  á r u te r m e lé s e

A tanácsi és szövetkezeti öntödék 
sziirkeöntvény-értékesítése a KGM vállalatok részére 

(tonnában)

M egnevezés 1971 1972 0//0

T an á cs i ö n tö d é k  .......................
S zö v e tk ez e ti ö n t ö d é k ..............

3797
761

4103
1228

108,1
161,4

Ö sszesen : ..................................... 4558 5331 117,0

K ü lk eresk ed e lm i fo rg a lo m

A vas- és a c é lö n tv é n y e k  k ü lk e re sk ed e lm i fo rg a lm a 
z á sá ra  az  e lm ú lt év e k b en  a  n ö v ek v ő  im p o r t v o lt  a  je l 
lem ző, e m e lle tt 1970-től k ezd ő d ő en  — a  n em  k o n v e r tá l 
h a tó  g y á r tá s i  k a p a c itá so k  o p tim á lis  te rh e lése  é rd e k éb en  
— az a c é lö n tv é n y e k  e x p o r t ja  is m e g in d u lt (1000 t) . 
A sz ü rk e ö n tv é n y e k  e x p o r t ja  a  sz o c ia lis ta  o rszág o k  m a 
g a sa b b  ig én y ei m e lle tt sem  h a la d ta  m eg  az  600 to n n á t .  
A n a g y o b b  a rá n y ú  e x p o r t  a  b elfö ld i e llá tá s  s z e m p o n t 
já b ó l sem  l e t t  v o ln a  k edvező .

Az ö n tv é n y e k  im p o r t já ra  — az  ig é n y ek tő l függő  m é r 
té k b e n  — a  k ö v e tk ez ő  év e k b e n  is szü k ség  lesz, m ive l 
egyes m inőségek  és f a j t á k  h a z a i g y á r tá s á n a k  lehetősége  
k o r lá to z o tt, vagy' g y á r tá s  e g y á lta lá n  n incs. I ly e n e k  pl. 
az  ö n tö t tv a s  n y o m ó csö v ek , kü lö n b ö ző  a lag ú tfö d ém - 
b o r ító  la p o k  (tü b in g e k ), a  h o rg a n y z o tt  f i t t in g , a  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  s tb .

A z ö n tö t tv a s  n y o m ó csö v ek  be lfö ld i g y á r tá s a  lé n y e 
g éb en  m e g szű n t. A z ig én y ek  éves sz in te n  — a  csőfé lesé 
g ek  fe lh a sz n á lá sá b a n  b e k ö v e tk e z e tt  és fo ly a m a tb a n  levő  
v á l to z á s t  is f ig y e lem b e  v év e  — á tla g o sa n  1400 — 1600 
to n n á t  te szn e k  ki.

T o v á b b ra  is sz á m íta n i kell a  f ö ld a la tt i  v a s ú t  é p í tk e 
zéseihez szükséges sz ü rk e  ö n tö ttv a s b ó l készü lő  fö d é m 
b o rító  la p o k  ( tü b in g e k ) im p o r t já r a  a  S zo v je tu n ió b ó l. 
A  tü b in g e k  éves ig én y e  — a  fö ld a la t t i  v a s ú t ép íté sén ek  
g y o rs í to t t  ü te m é v e l sz ám o lv a  — eléri az 1800 — 2000 
to n n á t.

A je len leg  k o r lá to z o tt  h az a i k a p a c itá s  m ia tt ,  a  b e l 
fö ld i ig é n y ek  n ö v ek ed ése  a la p já n , sz á m íta n i le h e t éves 
v isz o n y la tb a n  m in teg y  2000 — 2500 to n n a  g ö m b g ra fito s  
v a s ö n tv é n y  b e h o z a ta lá ra  is. M indezek  m e lle tt eg y re  in 
k á b b  o ly a n  m inőség i ig én y ek  is je le n tk e z n e k  (pl. m ee- 
h a n ite  ö n tv é n y ), am e ly e k  k ie lég ítésé re  belfö ld i lehetőség  
n incs.

A z 1972. év i ö n tv é n y  im p o r t m e g o sz lásá t v iz sg á lv a  
(4 . táblázat ) m e g á lla p íth a tó , h o g y  a n n a k  n a g y o b b  része 
d o llá r  e lszám o lású  v isz o n y la tb ó l k e rü lt  b e h o z a ta lra , 
am i k ü lö n  is fe lh ív ja  a  f ig y e lm e t a  h aso n ló  belfö ld i 
g y á r tá s i  k a p a c i tá so k  fe jlesz tésén ek  szükségességére.

A  k ü lk e re sk ed e le m  fo n to s  f e la d a ta  e g y é b k é n t az  ö n 
tö d é k  o p tim á lis  te rh e lé sén e k  előseg ítése szo c ia lis ta , il 
le tv e  tő k é s  e x p o r t  b iz to s ítá sá v a l. A z ö n tö d é k  g y á r tá s i

Az 1972. évi vas- és acélöntvény-im port m egoszlása 
(Ionnál) an)

4. tá b lá za t

M egnevezés

D e 
m o к - 
ra ti-  
k u s*

T ő 
k é s* *

Ö ssze 
sen

S z ü rk e v a sö n tv é n y  .................. 1292 5035 6327
E b b ő l:  ö n tö t tv a s  ny o m ó cső  . 534 879 1413

g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s 113 1738 1851
T e m p e rö n tv é n y  .................... — 95 95
A cé lö n tv é n y  .............................. 666 502 1 168

* A  fö ld a la tt i  v a s ú t ép ítk ezése ih ez  fe lh a sz n á lt tü b in 
g ek  n é lk ü l (a  S zo v je tu n ió b ó l k e rü l b e h o z a ta lra )

* * A  ju g o sz lá v ia i im p o r t ta l  e g y ü t t

k a p a c itá s á n a k  jo b b  k ih a sz n á lá sa  é rd e k éb en  cé lszerű  a  
je len leg in é l ru g a lm a sa b b  e x p o rt-fo rg a lm a z á s  k ia la k í 
tá s á ra ,  a  g azd aság o s e x p o r to t ak a d á ly o z ó  té n y e z ő k  fe l 
s z á m o lá sá ra  in té z k e d é se k e t te n n i.  In d o k o lt  le n n e  m e g 
v iz sg á ln i a  k ü lk e re sk ed e lm i jo g  á tm e n e ti  k ite r je sz té sé 
n e k  le h e tő ség é t a  leg n ag y o b b  belfö ld i á ru te rm e lő  ö n tö 
dére , v a g y  egy  ra k tá ro z á s i  leh e tő ség g el ren d e lk ez ő  Т Е К  
v á lla la tra .

Vas- és acélönivény-felhasználás

A  vas- és a c é lö n tv é n y  h a z a i fe lh a szn á lá sa  1972-ben 
az  előző év h ez  k é p e s t e m e lk e d e tt. A  K G M  v á lla la ta in á l 
a  fe lh a szn á lá s  v a s ö n tv é n y b ő l 6 ,5 % -k a l, a c é lö n tv é n y e k 
bő l p ed ig  6 % -kai n ö v e k e d e tt.

A z 1972. év i ö n tv é n y fe lh a sz n á lá s  1971-hez k é p e s t leg 
n a g y o b b  m é rté k b e n  a  k özlekedési e szk ö zö k e t g y á r tó  
á g a z a tb a n  n ö v e k e d e tt  (v a sö n tv é n y b ő l 2 7 ,5 % -k a l, acél- 
ö n tv é n y e k b ő l 2 0 ,5 % -k a l) . E z  a  k ö rü lm é n y  m eg erő síti 
a z t, h o g y  a  k ö z ú ti já rm ű g y á r tá s b a n  ré sz tv e v ő  v á l la 
la to k  igénye c sak  az  idegen  ö n tö d é k  felé c sö k k en t.

A  b e ru h á z á so k  m érsék lése  e lső so rb an  a  g ép ek  és gépi 
b e re n d ezé sek e t g y á r tó  á g a z a tb a n  é re z te tte  h a tá s á t ,  
m iu tá n  a  fe lh a szn á lá s  m in d  a  v as-, m in d  az  acé lö n tv én y - 
bő l csö k k en t.

E g y é b k é n t az  1972. év i v a sö n tv é n y -fe lh a sz n á lá sn a k  
k e re k en  4 5 % -a  a  k o h á s z a tra  ju to t t ,  a  g ép ek  és b e re n d e 
zések, v a la m in t a  közlekedési eszközök  g y á r tá s a  eg y 
a r á n t  1 6 % -k a l ré sz ese d e tt. A z acé lö n tv én y -fe lh a szn á - 
lá sn a k  közel fele az  u tó b b i á g a z a tra  j ü tö t t .

Összefoglalás

A z ö n tv é n y e llá tá s  h e ly z e té t , a  te rm e lé s  a la k u lá sá t ,  
az  ö n tv é n y e k  i r á n t i  ig é n y e k e t és á l ta lá b a n  az  ö n tv é n y 
p ia c o t szám o s k ö z v e tle n ü l és k ö z v e te tte n  h a tó  té n y ez ő  
b efo ly áso lja . A z 1972 — 73. év e k b en  — részb en  a  k ö z 
p o n ti  á r-  és b é r in tézk e d ések  h a tá s á r a  — e m e lk e d e tt az 
ö n tv é n y te rm e lé s .

A z 1972 — 73. év i ta p a s z ta la to k  b izo n y o s h a tá s o k a t  
is fe lsz ín re  h o z ta k , am ely e k k e l az  ö n tö d é k n e k  a  k ö v e t 
kező  id ő sz ak b a n  is szám o ln i kell. E z e k  az  irá n y z a to k  
tö b b e k  k ö z ö t t :  az ig én y ek  ö ssz e té te lén e k  v á lto z á sa , az 
ö n tv é n y e k  k iv á ltá s á ra  v a ló  tö re k v é s , a  s a já t  igén y ek  
belső fo rrá sb ó l tö r té n ő  k ie lég ítése  s tb .

M in d ez t csak  m egfelelő  v á l la la ti  p ia c p o litik a i te v é 
k en y ség g e l le h e t e llensú lyozn i. A z ö n tö d é k  o p tim á lis  
te rm elésén ek  elérése é rd e k éb en  tö b b e k  k ö z ö t t  az  a lá b b i 
leh e tő ség ek e t cé lszerű  figyelem be v en n i :
— im p o r tk iv á ltó  k a p a c itá s  lé tes ítése  (g ö m b g ra fito s  

ö n tö t tv a s  g y á r tá sá ra ) ,
— sz o c ia lis ta  te rm é k c se re  k ia la k í tá s a  az ö n tv é n y e k re ,
— a  g y á r tó  és fe lh aszn á ló , ille tv e  fo rg a lm azó  v á lla la to k  

kö lcsönös é rd e k e i a la p já n  h o s sz ú tá v ú  k o o p erác ió s  
k a p c so la to k  lé tes ítése ,

— az  ö n tv é n y e x p o r t  fokozása ,
— a  k o rsze rű tlen , egészségre á r ta lm a s  ö n tö d é k  te rm e 

lé sén ek  v isszafe jlesztése .
A  fe lso ro lt le h e tő ség ek e t te rm é sz e te se n  a  v á l la la to k 

n a k  k e ll m egfelelő  p ia c i te v ék en y ség g e l m e g te re m te n i 
és a  n ép g a zd a ság i e lv á rá so k  f ig y e lem b e v é te lév e l m a g u k  
s z á m á ra  h aszn o s ítan i.
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Szakosztályi hírek
Beszámoló a Sátoraljaújhelyi Helyi Csoport 1972 — 73. évi 

munkájáról

A z E lz e t t  M űvek  S á to ra lja ú jh e ly i G y á ra  az  M SZM P 
és a  k o rm á n y  v id é k i ip a r te le p íté s i h a tá r o z a ta  a la p já n  
— a  K G M T Í te rv e i s z e r in t — 66 rn F t  k ö ltséggel, 48 
m F t/é v  te rm elé s i é r té k  e lő á ll ítá sá ra  lé te sü lt. A z 1962. 
d ecem b eri részleges, m a jd  az 1964. ja n u á r i  végleges á t 
a d á s i id ő p o n ttó l  a  g y á r  k ö zszü k ség le ti c ik k ek  g y á r tá s á 
v a l fo g la lk o zo tt.

V á lla la tu n k  k ö z p o n ti ig a z g a tó sá g a  — a  K G M  N e m 
ze tk ö z i E g y ü ttm ű k ö d é s i F ő o sz tá ly á n a k  fe lh ív á sa  a la p 
já n  — első ízb en  1966. jú n iu s á b a n  t e t t  a já n la to t  a  sz o v 
j e t  szem é ly g ép k o c si-g y á rtá s  c é ljá t  szo lgáló , ú n . kom p- 
le ttá ló  a lk a tré s z e k  sz á ll ítá s á ra . A  sz á llítá s i szerződés 
m e g k ö tésé re  1968 o k tó b e ré b e n  k e rü l t  so r, m e ly  sz e r in t 
1975 végéig  1 450 000 d b  szem élygépkocsihoz  k e ll a lk a t 
ré sz e k e t sz á ll íta n u n k .

A  V A Z -p ro g ra m  fe lfu tá sá n a k  b iz to s ítá s á ra  n a g y 
a r á n y ú  p ro f i l t is z t í tá s t  h a j to t tu n k  v ég re , a m in e k  e re d 
m é n y e k é n t je len leg i g y á r tá s i  p ro filu n k  h á ro m  fő részre  
ta g o z ó d ik : g é p já rm ű -a lk a tré sz e k , é p ü le tv e re te k , zár- 
a lk a tré sz e k .

A  p ro g ra m  m e g v a ló s ítá sa  szükségessé  t e t t e  a  v á l la la t  
te lje s  á tre n d e z é sé t, az ö n tö d e  és a  sz e rszá m m ű h e ly  b ő 
v íté sé t, ú j g a lv an iz á ló  ü zem  lé te s íté s é t és a  be lfö ld i épü- 
le tv e re t -g y á r tá s  te lje s  v o lu m e n én e k  S a jó sz e n tp é te rre  
v a ló  á t te le p íté sé t .

T erm e lési é r té k ü n k  je le n tő se n  e m e lk e d e tt:  1972-ben, 
a  V A Z -a lk a tré szek  g y á r tá s á n a k  első te lje s  fe lfu tá s i év é 
b en  188,6 rn F t,  1973-ban  p ed ig  226,1 m F t  v o lt, és ezzel 
tú ls z á rn y a ltu k  a  IV . ö té v es  te rv  végére  e lő irá n y z o tt 
200 m F t  te rm e lé s i é r té k e t.  E z t  a  n a g y a rá n y ú  fe jlő d és t 
tü k rö z i  az  1974-re ü te m e z e t t  271,1 m F t-o s  te rm elé s i 
te rv ü n k  is.

Ö n tö d e  ü z e m ü n k b e n  1973-ban  464 t  a lu m ín iu m - és 
1078 t  h o rg a n y ö n tv é n y t á l l í to t tu n k  elő.

M ivel g y á ru n k  ú j ip a r i lé te s ítm é n y , a  fő v á ro s tó l 
m essze, az  o rszág  eg y ik  le g tá v o la b b i p o n tjá n  feksz ik , 
így  lé te s íté se  és fe jlődése  ism ere tlen  v o lt azo k  sz ám á ra , 
a k ik k e l n e m  á l l tu n k  k ö zv e tle n  é r in tk ezé sb e n . E z é r t  
k a p c so la to t k e re s tü n k  m in d a zo k k a l, a k ik  h aso n ló  te v é 
k e n y ség e t f o ly ta tn a k , h o g y  kö lcsö n ö sen  seg íth e ssü k  
e g y m á s t eg y re  n ö v ek v ő  fe la d a ta in k  m e g o ld ásáb an .

A z Ö n tö d e i S zak o sz tá ly , ill. a  F é m ö n tő  S zak c so p o rt 
seg ítség év e l és k ö z re m ű k ö d ésé v e l 1972. ja n u á r  5-én  és 
6 -án  „ N y o m á so s  ö n tő k o n fe re n c iá t”  r e n d e z tü n k  S á to r 
a lja ú jh e ly e n . A  ré sz tv e v ő k  sz ám a  kö ze l 70 fő v o lt, ebbő l 
11 fő  C seh sz lo v ák iáb ó l, a  szom szédos „ V ih o r la t”  g é p 
g y á rb ó l é rk e z e tt, a h o n n a n  az  u tó b b i év e k b e n  5 d b  ö n tő 
g é p e t v á s á ro ltu n k , és ő k  is fel a k a r tá k  h a sz n á ln i e z t a  
fó ru m o t g ép e ik  ism erte té sé re .

A  k o n fe ren c ián  7 e lő ad ás  h a n g z o tt  el, és ig en  p o z itív  
v i ta  a la k u lt  k i, a m e ly  az  ö n té sz e t fe jlesz tésé re , az  alsó  és 
felső  s z in tű  sz ak e m b erk ép z ésre , v a la m in t  a  szerszám - 
és a lk a tré s z e llá tá s  p ro b lé m á in a k  m e g o ld á sá ra  irá n y u lt .  
E n n e k  e re d m é n y e k é n t eg y  h a tá r o z a t  is s z ü le te tt ,  a m it 
az  Ö n tö d e i S zak o sz tá ly h o z  to v á b b íto t tu n k .

A  k o n fe ren c ia  s ik e re  és a  vele p á rh u z a m o s  ü z e m lá to 
g a tá s  ta p a s z ta la ta i  a la p já n  a  F é m ö n tő  S zak c so p o rt v e 
ze tő sége ú g y  lá t ta ,  h o g y  so r k e rü lh e t a  h e ly i c so p o rt 
lé tre h o z á sá ra .

A z a la k u ló  ü lé s t 1972. m á rc iu s  1-én t a r to t tu k ,  
am e ly e n  a  24 ta g ú  c so p o rt 5 ta g ú  v ez e tő ség e t v á la s z to t t .  
A  c so p o rt lé tsz á m a  és veze tő ség e  az  e lm ú lt id ő sz ak b a n  
n em  v á lto z o tt .

A  k o n fe ren c ia  h a tá r o z a ta  a la p já n  a  F é m ö n tő  S z a k 
c so p o rt lé tre h o z ta  a  N y o m áso s  ö n tő  S z a k b iz o ttsá g o t, 
a m e ly n e k  te v ék e n y ség é b en  h e ly i c s o p o rtu n k  részérő l 
k é t  fő  vesz ré sz t.

H e ly i c s o p o rtu n k  az  O k ta tá s i  B iz o ttsá g  m u n k á já b a  
is b e k a p c so ló d o tt. A  „N y o m á so s  ö n té sz e t I I . ”  c. t a n 
fo ly am o n  c so p o rtu n k  részérő l 4 fő t a r t o t t  e lő ad á s t.

A  F ia ta lo k a t  Szervező  M u n k a b iz o ttsá g b a n  egy  fő 
te v é k e n y k e d ik .

C so p o rtu n k  részérő l az  1973 á p r il is á b a n  m e g re n d e z e tt 
B o lg á r Ö n tő k o n g resszu so n  és a  m o sz k v a i 40. N e m z e t 
közi Ö n tő k o n g ressz u so n  egy-egy  fő v e t t  ré sz t.

A z Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  és a  F é m ö n tő  S zak c so p o rt 
v eze tőség i ü lésein  ren d szeresen  ré sz t v eszü n k . A  belfö ld i 
ta n u lm á n y u ta k o n  és ren d e z v é n y e k e n  az o k  té m á itó l 
fü g g ő en  v eszü n k  ré sz t.

H e ly i c so p o rtu n k  m u n k a te rv é b e n  vezető ség i ü lések , 
k ü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k ró l  szóló b eszám o ló k , az  ö n té - 
s z e tte l  k ap c so la to s  je len tő seb b  m ű sz a k i fe jlesz tési té m á k  
ism e rte té se  és m e g v ita tá sa , v a la m in t m ű sz a k i film ek  
v e títé se  szerepe lnek .

Romvári Béla

Beszám oló a Iíecskem éli Helyi Csoport 1972 — 73. évi 
munkájáról

A z Ö n tö d ei S zak o sz tá ly  K e c sk em éti C so p o rtja  1965. 
IV . 20 -án  a la k u lt  15 fővel. L é tre h o z á sá t az  a k k o r  in 
du ló  g y á r i  re k o n s tru k c ió  b e in d ítá sa  te t te  szükségszerűvé . 
Az e lm ú lt id ő k ö zb en  szerv ezetileg  is e rő sö d tü n k , ta g s á 
g u n k  lé tsz á m a  25 — 30 fő re  b ő v ü lt. 1968 — 1970-ben m á r  
o rszágos je lleg ű  k o n fe re n c iá k a t sz e rv e z tü n k  K ec sk e 
m é te n , igen  jó  sike rre l.

A z 1972-es év  t is z tú j í tó  v á la sz tó  ü léssel k e z d ő d ö tt. 
V ez e tő ség ü n k e t a  fe la d a to k n a k  és a  g az d aság i té n y e z ő k 
n e k  m egfelelően  b ő v íte ttü k .

C é lk itű zésü n k  a  m a g as  sz in te n  g é p e s íte tt  fü rd ő k á d - 
g y á r tá s  m ű szak i, g azd aság i, ü z e m v ite li és fe jlesz tési fe la 
d a ta in a k  elősegítése . A z e lő ad ó k  — a k ik  eg y b en  az 
ü zem részek  m ű sz ak i v eze tő i — az  egyes tech n o ló g ia i 
te rü le te k  m ű szak i-g azd aság i e lem zésével m e g ism e rte t 
té k  a  c so p o rt ta g ja i t  a  le g fo n to sab b  fe la d a to k k a l és 
p ro b lém ák k a l.

T ö rek v ése in k  sz e r in t rész le tesen  e lem e z tü k  a  sz in te 
t ik u s  fo rm á zó h o m o k k a l tö r té n ő  ö n tv é n y g y á r tá s t ,  j a 
v a s la to k a t  d o lg o z tu n k  k i a  jo b b  m inőség  és a  fe jlesz tés 
é rd e k éb en . A v aso lv asz tá s  te rü le té n  az  ü ze m v ite li és 
fe lú jítá s i k é rd é se k e t v iz sg á ltu k  m eg és o lv a sz tá ra in k  
sz ak m a i fe jlesz tésé t tű z tü k  k i fe la d a tu l. A gép i fo rm ázás 
ü z e m fe n n ta r tá s i  k é rd ése in ek  elem zésével az  egy ik  le g 
fo n to sa b b  m ű sz ak i p ro b lé m á t k ív á n tu k  n a p ire n d re  
tű z n i. K iem e lten  fo n to sn a k  ta r t o t tu k  az ö n t v én y  tis z t í 
tá s  te rü le té n  a  n eh éz  fiz ik a i m u n k a  c sö k k en té sé t, és az 
egészségesebb m u n k a k ö rü lm é n y  k ia la k í tá s á t .  E z  u tó b b i 
té m á b a  b e v o n tu k  a  f iz ik a i d o lg o zó k a t, a  sz o c ia lis ta  
b r ig á d v e z e tő k e t, a  te rm e lé s irá n y ító  c so p o rtv e z e tő k e t is, 
és a  közös v é lem én y ek  a la p já n  h a tá ro z tu k  m eg  a  k ö v e t 
kező  m ű sz ak i fe jle sz tési f e la d a to k a t.

A z 1972 — 73. év i te v é k e n y sé g ü n k  elem zésébő l m e g á l 
la p í th a tó ,  h o g y  k is c so p o rtu n k  le lkes ta g ja i  a  h a z a i ön- 
té sz e ti ren d e z v é n y e k e n  m in d e n k o r m e g je len te k  és b ő 
v í te t té k  ism e re te ik e t.

H e ly i c s o p o rtu n k  2 é v e n k é n t ren d ez  o rszágos é rd e k 
lődésű  a n k é to k a t,  k o n fe re n c iá k a t. 1972-ben a  „ S z in te 
t ik u s  h o m o k e lő k ész íté s i a n k é t”  sz ak k ö re in k b e n  n ag y  
v isszh an g o t v á l to t t  ki.

C so p o rtu n k  1974. év i te rv e  a  k ö zp o n ti szak o sz tá ly  
h á ro m é v es  te rv é n e k  szerves ré sz é t képezi :

— A  cso p o rt lé ts z á m á t az ú j szak e m b erek k e l á llan d ó a n  
b ő v ítjü k .

— T ev é k e n y sé g ü n k e t k iseb b  m u n k a b iz o tts á g o k ra  o sz t 
ju k  fel ( 2 - 3  fő).

— Szoros k a p c so la to t ta r tu n k  fen n  a  h aso n ló  ip a ri ü z e 
m ek k e l és az  o t t  m ű k ö d ő  h e ly i s z ak m a i c so p o rto k k a l 
(S opron , M iskolc, Szeged, S o ro k sá r s tb .) .

— K a p c so la to t ta r tu n k  fen n  a  G T E  h e ly i szerv ezetév el 
a  sz ak m a i h a tá r te rü le te k  k é rd ése in ek  m e g o ld ásáb an .

— F e jle sz tjü k  ta g ja in k  sz ak m a i sz ín v o n a lá t, a  do lgozó 
k a t  az ü zem b en  ta n í t ju k  a  k o rsze rű , jo b b  e ljá rá so k ra .

— A  f ia ta l  s z a k e m b e re k e t b e v o n ju k  a  c so p o rt m u n k á já 
n a k  v ezetésébe.

— S zak m ai ta n á c sk o z á so k a t, e lő a d á so k a t, a n k é to k a t  
sz e rv ez ü n k  az  ö n té sz e ti p ro filn a k  m egfelelő  té m á k 
b an .

— Ig y e k sz ü n k  a  szo c ia lis ta  o rszág o k  h aso n ló  p ro filú  
g y á ra iv a l m ű sz a k i-tu d o m á n y o s  e g y ü ttm ű k ö d é s t k i 
a la k íta n i (N D K , L engye lo rszág ).

Süveg jártó Zoltán
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SZÁM
№
Nr.
No.

9

B R I H R S Z f t l l  É S  K O H R S Z H T I  L A P O K

ÖNTÖDE
S Z E P T .
С Е Н Т Я Б Р Ь
S E P T E M B E R
S E P T E M B E R

1974
Ж У Р Н А Л  ГО РН О ГО  Д Е Л А  И М Е Т А Л Л У Р Г И И  ЛИТЕЙНОЕ ДЕЛО  

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  G IE S S E R E I  

JO U R N A L  O F  M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Вёрёш, А.: М е х а н и з а ц и я  р а з л и в к и  ........................... С 1 9 3

Н а основе данны х соответствую щ ей ли тературы  
автором  пересмотрены  оборудования и у ста 
новки, вы работанны е д л я  м еханизации  и авто 
м атизации разли вки  ж ел езн ы х  сплавов.

Чонтош, И .— Ковач, Л.: П р и м е н е н и е  т е л л у р а  п р и  

п р о и з в о д с т в е  о т б е л е н н ы х  в а л к о в ........................... С 1 9 8

А вторами исследовалось вли ян и е л еги р о ван и я  с 
теллуром  и прим енения теллу р о со дер ж ащ и х  
красок  на склонность чугуна к  отбелу. Т ел л у р о 
содерж ащ ие кр аски  хорош о применимы до то л 
щ ины от беленного слоя 10 мм. П ри л еги р о в а 
нии чугун ателлуром  увеличивается толщ ина от- 
беленногослоя и его твёрдость, ум еньш ается то л 
щ ина пе реходного слоя и утончается перлит в 
м атрице.

Маркович, А .— Сенде, Д .— Петэфалъви, И .— Тыр,
И.: Т о ч н о е  л и т ь ё  г а б а р и т н ы х  с т а л ь н ы х  о т л и 
в о к  с л о ж н о й  к о н ф и г у р а ц и и  по в ы п л а в л я е м ы м  
м о д е л я м  .....................................................................................  С 2 0 2

А вторами и зл агаю тся  заводские опыты п роиз 
водства отливки рабочего колеса насоса с л о ж 
ной конф игурации , весом 30 к г  методом точного 
л и тья  по вы плавляем ы м  моделям.

Бако, К .— Гевенеши, Д .:  О п р е д е л е н и е  у п л о т н я е -  

м о с т и  ф о р м о в о ч н ы х  с м е с е й  ........................................  С 20(1

В работе с помощью  прим енения новы х методов 
д л я  изм ерения уплотняем ости  формовочны х 
смесей в литейном  производстве, авторам и у ста 
новлены  зависим ости м еж ду составом формовоч 
ных песков, влиянием  добавок и давлением  прес 
сования. Н а основе опытов, р езультаты  л аб о р а 
торны х изм ерений перечисляем ы  для  заводски х
УСЛОВИЙ.

I N H A L T

Vörös, Â .:  M e c h a n is ie r u n g  d e s  G ie s s e n s  ...................  S 1 9 3

A u f G ru n d  von  L ite ra tu ra n g a b e n  ü b e rb lic k t d e r 
V erfa sse r d ie z u r  M ech an isie ru n g  u n d  A u to m a 
t is ie ru n g  v o n  E isen leg ie ru n g en  e n tw ick e lte n  
A n lagen .

Csontos, I . — Kovács, Z .:  D ie  A n w e n d u n g  v o n  T e llu r  
h ei d e r  E r z e u g u n g  v o n  H a r t g u s s w a l z e n ................. S 1 9 8

D ie V erfasse r h a b e n  d ie  A n w en d u n g  v o n  te llu rh a l 
t ig e r  S chw ärze  v u n d  T e llu r-zu leg ie ren  u n d  d ere n  
E in flu ss  a u f  d ie S ch a len b ild u n g  des G usseisens 
u n te rsu c h t.  S chw ärzen  m it  T e llu r s in d  b is zu  e in er 
S ch a len d ick e  v o n  e tw a  10 m m  g u t  zu  v erw en d en .
D as Z uleg ieren  v o n  T e llu r e rh ö h t d ie  S ch a len 
d icke u n d  — h ä r te ,  v e rm in d e r t d ie D icke d e r  
Ü b erg an g ssch ic h t u n d  b e w irk t eine geringe P er- 
litv e rfe in e ru n g  im  G rundgefüge .

M arkovics, A .  — Szende, G y.— Petöfalvi, I . — T ü rr ,I .:  
P r ä z is io n s g u s s  v o n  g r o s s e n  k o m p liz ie r t e n  S t a h l 
g u s s t e i l e n  ....................................................................................  S 2 0 2

D ie V erfasse r b esch re ib en  d ie B e tr ie b s e r fa h ru n 
gen  im  P räz is io n sg u ss  eines P u m p e n la u f ra d e s  m it 
30 kg  S tü ck g e w ich t u n d  k o m p liz ie rte m  A u fb a u .

Bakó, K . — Hevenesi, Gy.: B e s t im m u n g  d e r  V e r d ic h t 
b a r k e it  d e s  F o r m s a n d e s ....................................................  S 2 0 ß

In  V e rb in d u n g  m it  e in e r n e u a r tig e n  M essm eth o d e  
fo r d ie  V e rd ic h tb a rk e i t  d e r  G rü n san d m isc h u n g e n  
w u rd en  B ez ieh u n g en  zw ischen  d em  P re ssd ru c k , 
d e r  Z u sam m en se tz u n g  u n d  d e m  E in flu ss  d e r  Z u 
s ä tz e  zu m  F o rm san d  fe s tg e s te llt.  N ac h  ih ren  
V ersu ch en  la ssen  sich  d ie L ab o rm e ssu n g en  d u rc h  
B e re ch n u n g  a u f  B e tr ie b sb e d in g u n g e n  ü b e r t r a 
g en .
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I

A  szerző irodalmi közlemények alapján áttekinti 
a vasalapú ötvözetek öntésének gépesítésére, automa
tizálására kidolgozott berendezéseket.

Bevezetés

Az öntés az öntvénygyártás egyik legfontosabb 
szakasza. Az elmúlt időszakban kidolgozott és tú l 
nyomórészt jelenleg is használt öntési módszerekre 
a következő hátrányok jellemzők:

— az öntésre visszavezethető selejt gyakran az 
összes selejt 50%-át is eléri;

— a kihozatal a túlöntés és a fröccsenés következ
tében változó;

— a termelés folyamatosságát nem minden esetben 
biztosítják ;

— rossz munkakörülményeket teremtenek.

E lényeges hátrányok az öntőüst és az ember 
hagyományos rendszerének bármilyen tökéletes 
kialakítása esetén sem szüntethetők meg, legfel
jebb hatásuk mérsékelhető.

E problémák ellenére vagy éppen ezek miatt, az 
öntés gépesítése és automatizálása az öntvény 
gyártás komplex gépesítésének, automatizálásának 
legutolsó szakaszát képezi, hiszen csak a legutóbbi 
években jelentek meg a felsorolt hátrányokat meg
szüntető automatikus öntőberendezések egyes típu 
sai. Egyes becslések szerint 1972-ben az USA-ban 
100, Európában mintegy 200 öntőberendezés mű
ködött [1].

Az öntés helyét az öntvénygyártásban az 1. ábra 
szemlélteti.

Az öntőberendezésnek a következő feladatokat 
kell megoldania:

— az előírt vegyi összetételű folyékony fém kellő 
időben, megfelelő hőmérséklettel és a szükséges 
mennyiségben rendelkezésre álljon;

B H ü Y f l S Z R T I  É S  K O H Á S Z A T I  L A P U K
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— az előírt és változtatható öntési sebesség össz
hangban legyen a formatöltéssel;

— a folyékony fémet pontosan és salakmentesen 
adagolja;

— a nehéz fizikai munkát megszüntesse ;
— jó munkakörülményeket teremtsen;
— kis karbantartást igényeljen.

E feladatok valamennyi folyékony fémötvözet 
öntésekor megoldandók.

E cikk a vasalapú ötvözetek öntésének gépesíté
sére, automatizálására kidolgozott rendszereket 
tekinti á t a megjelent közlemények alapján.

1. ábra. A z  öntés helye az öntvény gyártási 
folyamatban

2. ábra. A z  öntőrendszerek elemei

Az öntés gépesítése
D r. V () R  ü  S Á R P Á D ,  a m űszaki tu d o m án y o k  k a n d id á tu sa  

Csepeli Vas- és A célöntödék
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3. ábra. A  folyékony fém kiöntésének lehetséges 
módozatai : a — buktatás az üst súlypontja körül;

b — buktatás az öntőcsőr végpontja körül; 
c — fenékdugós öntés; d — nyomás alatti kiöntés; 

e — elektromágneses kiöntés.

A részletmegoldásoktól függetlenül az öntőrend 
szerek a 2. ábrán látható elemekből állnak.

A tároló a folyékony fémet a megfelelő össze
tétellel, hőmérséklettel, kellő mennyiségben, a for
mázó sor diktálta ütemben biztosítja. A tároló és 
az öntőelem közötti szállítást az öntőelem vezérli. 
E művelet a tárolóban levő folyékony fém tu laj 
donságait nem változtathatja meg.

Az öntőberendezések típusai

Az öntőberendezéseket a folyékony fém kiön
tése és a fűtés módja szerint csoportosítják.

A kiöntés egyes módozatai a 3. ábrán láthatók 
[1, 2]. Az egyes kiöntési módokat a következők 
jellemzik.

Buktatás az üst súlypontja körül

A buktatási tengely elhelyezése az üst súlypont
jában megkönnyíti a kiöntést. Ezt az előnyt rontja 
az a körülmény, hogy öntés közben a kiöntő csőr 
a beömlőcsészétől a 3a ábrán jelzett szaggatott 
vonal mentén eltávolodik. E helyzetváltozás kom 
penzálására az üstöt emelni kell. Az oldalirányú 
eltávolodás kényszere és az emelés szükségessége 
az öntési magasságot megváltoztatja. így ez a 
módszer a gépesített öntésre nehezen alkalmaz
ható.

Buktatás az öntőcsőr körül

Az üst súlypontja körüli buktatás hátrányait 
megszünteti (3b ábra). Az öntőcsőr és a beömlő
csésze helyzete öntés közben változatlan. H átrány 
ként említendő, hogy a buktatáshoz nagyobb erő 
szükséges.

A buktatással végzett öntés fontos előnye, hogy 
az öntési sebesség változtatható, azaz gyors kezdés 
és lassú befejezés valósítható meg.

Fenékdugós öntés [3, 4]
Ez az öntési módszer főként az acélgyártásban 

terjedt el (3c ábra). A záródugó, a hagyományos 
módon, konzolos felfüggesztésű. Gépesített öntés 
esetén a dugót pneumatikus henger zárja, ill. 
nyitja, melynek lökethossza a kifolyócsésze kopá
sának mértékében szabályozható.

Fenékdugós öntéskor a kiöntő nyíláson (kagy
lón) á t az időegység alatt távozó fém G mennyisége 
a nyílás D átmérőjétől, a fémoszlop H magassá
gától, valamint a folyékony fém sűrűségétől függ. 
Az első három tényező közötti összefüggés a
4. ábrán látható. A fémoszlop magasságának öntés 
közbeni változása az öntési sebesség, ill. az öntési 
idő állandó értéken való tartásakor nagy nehéz
ségeket okoz.

Az öntés gyors megkezdése és lassú befejezése 
csak abban az esetben biztosítható, ha az üst 
kifolyó nyílásának átmérőjét és a beömlőcsésze 
méretét e követelmény szerint összehangolják.

Nyomás alatti kiöntés

A zárt, teáskannaszerűen kialakított öntőüst
ből valamilyen gáz, általában levegő segítségével 
nyomják ki a fémet (3d ábra). A nyomás alatti 
öntést a könnyűfém ötvözetek öntésekor már koráb 
ban is használták.

Elektromágneses fémkiöntés

Ez az eredeti megoldás a lineáris indukciós 
motor elvét alkalmazza a folyékony fém mozgatá
sára (3e ábra). A kiöntő csőr 18° alatt emelkedik 
és bélésében induktor tekercs van. Használat köz
ben a tekercs kb. 60%-át állandóan áram alatt 
tartják , és ez a folyékony fémet körforgásban 
tartja . Az egész tekercs áram alá helyezésekor a 
fémszint felemelkedik és a kiöntő csatornán tú l 
folyik. A kiöntött fém mennyisége a villamos ener
giával és a kiöntő csatorna keresztmetszetével 
szabályozható.

A különböző öntőberendezések készülhetnek fű 
téssel vagy anélkül. A berendezések túlnyomó 
része indukciós fűtésű, és a csatornás indukciós 
kemencéktől a kiöntés módjában térnek el.

4. ábra. A  fürdő magassága, a kifolyási keresztmetszet és a 
kiöntött m ennyiség közötti összefüggés
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5. ábra. A z  öntés vezérlése súlymérés alapján

Infravörös
érzékelő

\ö 802~61

6. ábra. A z  öntés vezérlése infravörös érzékelővel

Az öntés vezérlése

Az öntési folyamat vezérlése történhet kézzel 
vagy automatikusan. Az első öntőberendezések még 
kézi vezérlésűek voltak, azonban egyre terjednek 
az automatizált berendezések. A vezérlés autom a
tizálása a formába öntött folyékony fém mennyisé
géről kapott információn alapul.

Súlymérés. Az öntés megkezdése előtt megmérik 
. a folyékony fémmel tö ltö tt öntőberendezést. A súly 
§, öntés közbeni csökkenése alapján szüntetik be az

(
öntést. Ehhez ismerni kell a formákba öntendő 
fém mennyiségét. Ez a módszer nem pontos, mert 
pl. 4000 kg összsúly és 2% mérési pontosság esetén 
± 8 0  kg a mérési eredmények szórása. A szórás 
egy nagyságrenddel javul, ha csupán a formába 
öntendő fém mennyiségét mérik. Ez a módszer 
azonban kétlépcsős öntés kialakítását teszi szüksé
gessé. Ennek példája látható az 5. ábrán.

Az öntési idő mérése. E mérési mód feltétele az 
egyenletes áramlási sebesség fenntartása.

A forma megtelésének mérése. A forma megtelé- 
sének jelzése infravörös érzékelővel megoldható 
(6. ábra). A fém tápfejbe való belépésének jelzé
sével és időrelé működtetésével a forma teljes 
feltöltéséhez szükséges késleltetés pontosan beállít
ható. Zavaró körülmény a módszer alkalmazása 
során, hogy a forma vagy a mag erős gázfejlesz
tése az érzékelés pontosságát rontja.

Az automatizált vezérlés valamennyi módszeré
nek hátránya, hogy hibás forma (elfolyás) esetén 
vagy nem szakad meg az öntés, vagy pedig az önt
vény selejtté válik az utánöntés elmaradása 
miatt.

Az öntőberendezések gazdaságossága

A gazdaságosság megállapítására csak kevés adat 
áll rendelkezésre. A költség és az azt befolyásoló 
legfontosabb tényezők közötti összefüggéseket a 
7. ábra szemlélteti (NSZK, 1969. évi árakkal). 
Megállapítható, hogy az öntési költségek az önt
vénysúly és az öntőberendezés kihasználásának 
növekedésével csökkennek.

Öntési súly, kg /forma 

\öS02-71

7. ábra. A z  öntési költségek, a terhelés mértéke -és -az öntési 
súly között összefüggés (Pouromat-öntőberenrlezés 

D isam atic formázósor mellett)

1. táblázat
Vas- és acélöntvények öntőberendezéseinek adatai

T íp u s F ű té s K iö n té s B efo g ad ó 
képesség , t

E n e rg ia ig én y ,
kV A

Ö ntési
sebesség , k g /s

Ü s tö k : S to tz , 
M e tzg e r—P osseh l, 
S eim sen — B re n n e r N in cs B u k ta tá s 1-ig

B ü h re r  ....................... C sa to rn a  in d u k to r M érés k ü lö n  dug ó s 
ü s tb e n

2-ig 150 20-ig

J u n k e r  ....................... C sa to rn a  in d u k to r Szifon 3-ig 100 10-ig

A S E A ........................... C sa to rn a  in d u k to r Szifon 6-ig 300-ig 36-ig

L iq u im e tr ic  .............. C sa to rn a  in d u k to r Szifon 7-ig 600-ig 40-ig

B B C -P o u ro m a t . . . . C sa to rn a  in d u k to r D ugós 4 ,5-ig 160-ig 20-ig

G eorg  F isc h e r  G E A  . C sa to rn a  in d u k to r D ugós 2-ig 150-ig 20-ig

E lo th e rm  .................. E lle n á llá s E le k tro m á g n e se s 1-ig — —
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A gazdaságosság vizsgálatakor a következő költ
ségtényezőket célszerű figyelembe venni :

— beruházási költségek ;
— energia- és bélésanyag-költségek ;
— munkaerő-szükséglet ;
— jobb kihozatal (kevesebb fröccsenés és selejt, 

egyszerűbb beömlő).

A számítások eredményeként, az NSZK viszo
nyai között, kb. 2,2 éves megtérülési időt kaptak.

Példák működő öntőberendezésekre

Az öntőberendezések legismertebb típusainak 
jellemző adatait az 1. táblázat foglalja össze.

Bührer öntőberendezés. Ez a kb. 15 éve működő 
berendezés hőntartó kemencéből és különálló mérő
öntőüstből áll (8. ábra). Az öntést automatikusan 
valósítja meg. Az öntőüst mind álló, mind mozgó 
konvejor melletti öntést lehetővé tesz.

A8ÈA öntőkemence [5]. A cég nyomásos öntő 
kemencéket gyárt három méretben. Ezek adatait 
a 2. táblázat foglalja össze.

2. táblázat
A S E  A  n y o m á s o s  ö n t ő f e e m e n c é k  m ű s z a k i  a d a t a i

T íp u s

B e fo g ad ó k ép es 
ség, t In d u k  to r te l je 

s ítm é n y , kW
ü res haszn o s

L F R  1 СТО 1,0 1,0 100

L F R  2 С ТО  2 2,0 2,0 100 v a g y  200

L F R  5 СТО 5,0 3,0 100 v a g y  200

A medence tűzálló bélése bázikus, savanyú vagy 
semleges anyagból készülhet. Az induktorok cserél
hetők. A gömbgrafitos öntvénygyártásban használt 
kemencék bélését korundból készítik.

Az első berendezést a Volvo autógyárban helyez
ték üzembe. A nyomás létrehozására sűrített

levegőt használnak. A berendezés autom ata for
mázósort szolgál ki, amely 220 és 320 kg közötti 
súlyú forgattyúsház-öntvényeket gyárt. Az öntési 
sebesség 20 kg/s. Az öntést kézi irányítással végzik 
és annak pontossága i0 ,0 0 7  kg/cm2, ami az öntő 
nyílásnál i l  cm-es folyékonyfém szintet jelent. 
A kezelőnél mért maximális reakcióidő 0,5 s, azaz 
a vasmennyiség pontossága a kézi üsttel végzett 
öntésével azonos.

A berendezés a Disamatic-sor mentén és arra 
merőlegesen 300—300 mm-t tud  elmozdulni.

BBC-Pouromat öntőberendezés [6]. A vízhűtéses 
dugóval kialakított öntőkemence a 9. ábrán lá t 
ható. Főbb egységei:

— zárt csatornájú indukciós kemence, fedéllel és 
vízhűtéses öntődugóval ;

— az öntőkemence mozgató berendezése ;
— kapcsolók és mérőműszerek.

Az öntőkemencét nagy Al20 3-tartalmú anyaggal 
bélelik. A záródugó egy része samottból áll. A ko 
rund bélésanyag a hőmérsékletváltozásra nem 
nagyon érzékeny, így az öntőkemence a munka
hét végén lehűthető, bár rendszerint meleg álla 
potban tartják. Lehűtés esetén az új munkahét 
kezdetén gázégőkkel és az indukciós fűtési rend 
szerrel újból felfűtik. A felfűtés időtartam a 14— 
16 óra.

A kemence bélésanyagának tartóssága 6 hónap, 
az induktor anyagáé 3 hónap. A tűzálló bélés 
cseréje 7—8 munkanapot igényel. Ezért egy elő
készített öntőkemencét állandóan tartalékolni kell. 
A dugó és az öntőkagyló élettartam a az üzemsze
rűen használt öntőberendezéseknél 8000—10 000 
öntés között változik (a nyitást és a zárást egy 
öntésnek véve). Néhány üzem tapasztalata szerint 
a dugó és az öntőkagyló tartóssága 14 000 öntést 
is elér. A vízhűtéses dugót, a kagylót és a mozgató- 
rudat hetenként, a hétvégi munkaszüneti napon,

3. táblázat
A  B B C  ü n t ő k e m e n c é k  m ű s z a k i  a d a t a i

T íp u s

B efogadó- 
képesség , t

I n d u k to r Ö n tés i
sebesség ,

k g /ste lje s ítm é n y e ,
k W

fe sz ü lt 
sége, V

h a s z 
nos üres

X C  
Q 13 i , i 1,3

60/80
v a g y

120/150
380/425 2 - 8

X C 
Q 27 2,5 2,7

60/80
v ag y

120/150
380/425 1 — 12
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8. ábra. Bührer öntőberendezés



10. ábra. O F öntőberendezés

egyszerre kell cserélni. 16, 25 és 30 mm átmérőjű 
kagylót használnak.

A BBC a dugós öntőberendezések két típusát 
gyártja, melyek főbb műszaki adatai a 3. táblázat
ban láthatók.

G F -öntőberendezés. A Georg Fischer cég öntőbe
rendezése autom ata öntőegység, és elsősorban auto 
matikus formázósorok kiszolgálására alkalmas (10. 
ábra). Az öntőegység dugós tárolóból és dugó
mozgató szerkezetből áll. A tároló olyan állványon 
van, amely az öntési munkahely hosszában és arra 
merőlegesen képes mozogni. Ez a mozgás bizto 
sítja a formák fölötti pontos beállást és az öntő 
berendezés ürítését az öntőhelyen kívül. A dugó 
levegőhűtésű és megbízhatóan működik. Üzemi 
viszonyok között a dugó egy héten át, két műszak
ban zavartalanul dolgozik.

Az öntőberendezést az építőszekróny-elv szerint 
alakították ki. Ez a gyakorlatban azt jelenti, hogy 
a különböző befogadóképességű tárolókat buktató 

val vagy anélkül, egy vagy több dugóemelő szer
kezettel készítik.

A GF-öntőberendezést töltésjelzővel vagy súly 
szerint adagoló kivitelben készítik. Szükség esetén 
csatornás induktorral is kiegészítik. Külön kíván 
ságra beömlőcsészét megkereső berendezést, és 
ingadozásokat korrigáló szerkezetet is szállítanak.

A töltés alapján adagoló öntőberendezéshez 
programozható elektronikus vezérlőrendszert szál
lítanak. Ennek segítségével mind az előre megvá
lasztott mennyiség, mindpedig az öntés lefolyása 
programozható. A vezérlőberendezéssel a fém- 
oszlop magasságának és a kiömlő-keresztmetszet 
változásának hatása öntés közben kompenzálható.

A GF öntőberendezés előnyei a következőkben 
foglalhatók össze:

— programozott öntés ;
— az öntött mennyiség pontos szabályozása ;
— nincs fröccsenés ;
— salakmentes öntés ;
— az öntési viszonyok reprodukálhatósága;
— egyszerű telepítés ;
— gazdaságosság ;
— nagy teljesítmény ;
— hosszú élettartam  ;
— létszámmegtakarítás ;
— egyszerű kezelés.

A Le Baron öntési mód [7]. A folyamatos («ápo
lás ú kupolóhoz folyamatos öntést biztosító beren
dezést alakítottak ki (11. ábra).

A folyékony vas a kupolóból az 1 szifonon á t a 
3 tonnás, ellensúlyos 2 tároló üstbe kerül, amely az 
M  tengely körül buktatható. A buktatást 1 tonnás 
daruval végzik. A 3 üstcsatorna a folyékony fémet 
egy csoportba adagoldja. A tényleges öntést a 4 
csatornával végzik.

Az egyes berendezések összhangját egy kezelő 
személy valósítja meg.

összefoglalás

Az utóbbi években a gépesített és automatizált 
öntőberendezések számos, ma már üzemszerűen 
működő típusát alakították ki. Az ezekkel szer
zett tapasztalatok alapján az öntés gépesítése, 
egyes hazai öntödék számára is, a közeljövő fel
adatai közé sorolandó.
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Tellúr alkalmazása kéreghengerek gyártásához*
C S O N T O S  I S T V Á N ,  K O V Á C S  Z O L T Á N  oki. kohóm érnökök 

L enin K o h ásza ti M űvek
D K : 621 .744 .079:669.777

A szerzők tellúrtartalmú jekecsek és a tellúrral 
való ötvözés hatását vizsgálták az öntöttvas kérgese- 
désére. A  tellúros jekecsek kb. 10 m m  kéregvastag
ságig jó l alkalmazhatók. A  tellúrral való ötvözés 
növeli a kéreg vastagságát és keménységét, az átme
neti rész vastagságát csökkenti, és kismértékben 
finom ítja  az alapszövet perlitjét.

A kéreghengerek tartósságának döntő tényezője 
a kéreg vastagsága és minősége. Ezt elsősorban a 
lehűlési viszonyok és az öntöttvas vegyi összetétele 
határozzák meg.

A kéregvastagságot — ötvözetlen öntöttvas 
esetén — főképpen a szilíciumtartalom növelésével 
tudjuk csökkenteni, mert az öntvény hűlési viszo
nyai meghatározottak. A szilíciummal való ötvö 
zés kemencében vagy akár üstben nem jelent 
gondot, ha az öntöttvas hőmérséklete megfelelő.

Nehezebb a kéregvastagság növelése, amely a 
szilíciumtartalom csökkentésével és karbidképző 
elemekkel való ötvözéssel valósítható meg. A gya 
korlatban szokásos krómötvözés nem alkalmaz
ható mindig, mert erősen növeli ugyan a kéreg
vastagságot, de elnyúlik az átmeneti rész is, csök
ken a hengerek dinamikus igénybevétellel szem
beni ellenállóképessége. Ezért pl. a lemezhengerek 
kéregvastagságának növelése krómmal végzett ö t 
vözéssel a korai hengertörés kockázatát is magában 
rejti.

Az elmondottak alapján szükségessé vált olyan 
módszer kidolgozása, amellyel megvalósítható lenne 
a kéregvastagság növelése az átmeneti rész jelentős 
növekedése nélkül.

Erre a célra — a korábbi években végzett elő
zetes kísérletek tapasztalatai alapján — alkalmas
nak látszott a tellúr. A tellúr felhasználási lehető
ségeinek tanulmányozására újabb kísérletek vál
tak  szükségessé. Ezek célja a következő volt:

1. Megállapítani, hogy tellúr tartalm ú bevonat 
használatakor milyen mértékben nő a kéregvas
tagság.

2. Meghatározni a kéregvastagság növeléséhez 
— adott esetben — szükséges optimális tellúr- 
adalék mennyiségét.

A teliúrnak az öntöttvasra gyakorolt hatásával 
kapcsolatban több tanulmány jelent meg, amelyek
nek legtöbb következtetései — a teljességre való 
törekvés nélkül — a következőkben foglalhatók 
össze :

A tellúr a fémekkel, így a vassal is, telluridokat 
alkot (FeTe, Fe2Te3 és FeTe2).

Az öntöttvas formakitöltő képessége már kis 
tellúrtartalomnál is javul [1].

A tellúr 40—50 °C-kal csökkenti az eutektikus 
kristályosodás hőmérsékletét, gátolja az austenit- 
grafit eutektikum kialakulását, tehát elősegíti 
az öntöttvas metastabilis rendszer szerinti kristá 

* A  V II .  Ö n tő  N ap o k o n  e lh a n g z o tt e lőadás.

lyosodását. Ezt részben annak tulajdonítják, hogy 
a tellúr nagy felületi aktivitása m iatt a grafitcsírák 
képződése nehezebbé válik, tehát az austenit-grafit 
eutektikum képződése késik, s ledeburit képződik 
[2].

Egyes szerzők szerint 0,001% tellúr ötvözése 
a szilíciumtartalom 0,4%-os csökkentésével egyen
értékű [3]. A tellúr a kéregöntvényekben csökkenti 
az átmeneti szövetet a fehér és a szürke rész között. 
A tellúr elősegíti a kopásálló, kemény ^karbidok 
kialakulását [4].

A tellúr az öntöttvasban bonyolult, grafitos 
szövet kialakulásához is vezethet, amelyre jellemző 
az elágazódó grafit [2].

A tellúr mérgező hatásával, a védekezés módjá
val is számos tanulmány foglalkozott [5, 6, 7].

A tellúrt tartalmazó fekecsek hatása az 
öntöttvas kérgesedésére

A kérgesedési tulajdonságok vizsgálatára rend 
szeresített hűtőlapok egyik felét a szokásos, másik 
felét tellúros fekeccsel kentük be. A fekecsek vas
tagsága 1,5 mm, összetétele a következő volt: 
22-es jelű fekecs : 280 g fenyőgyanta 

650 g grafit 
620 g ON bentonit 

1250 g koksz por 
8500 g denaturált szesz.

Tellúros fekecs: 100 g 40% Те-tartalm ú gra 
fit +  tellur keveréke 

10 g ON bentonit 
300 g víz.

Egy hűtőlapon 2 db technológiai töretpróba 
formáját helyeztük el, s ezeket azonos minőségű 
öntöttvassal teleöntöttük. A próbák töretét érté 
keltük. A vizsgálatot több öntöttvasfajtával meg
ismételtük. Ezek eredményét az 1. táblázat mutatja.

Ezután a tellúros grafitból alkoholos fekecset 
készítettünk. A fekecset 1 liter denaturált szesz-

1. táblázat
Különböző fekecsek hatása a kérgesedésre

Az A kéregvastagság  v áltozása
ö n tö ttv a s
m inősége 22-es je lű  fekecsnél te llú ro s fekecsnél

Öv. 15 4— 6 m m  kéreg,
szokásos á tm e n e ti rész

4— 6 m m  kéreg,
rövid  á tm e n e ti rész

H engervas 32— 37 m m  kéreg, 
szokásos á tm en e ti rész

37— 40 m m  kéreg, 
rövid  á tm e n e ti rész, 
a  szürke rész töm örebb

ö v . 20 15 m m  kéreg, 
ebből 6 m m  a  hasznos 
kéreg vas tagsága

17 mm  kéreg,
ebből 10 m m  a  hasznos 
kéreg vas tagsága

ö v . 25 23 m m  kéreg,
ebből 12 m m  a hasznos 
kéreg  v astagsága, 
szokásos á tm en e ti rész

22 m m  kéreg,
12 m m  a  hasznos kéreg 
v as tag ság a , a  szokásos 
tó l eltérő  á tm e n e ti rész, 
a  k a rb idos zóna 32 m m - 
ig elnyúlik
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ben oldottuk, összetétele a következő volt:

28 g fenyőgyanta 
65 g tellúros grafit 
62 g bentonit 

125 g kokszpor 
8500 g denaturált szesz.

A fentiekben leírt módon ismét technológiai 
töretpróbákat öntöttünk összehasonlító vizsgálat 
céljából. A próbák átlagos kéregvastagságát a 2. 
táblázatb-dn láthatjuk.

2 . tá b lá z a t

A különböző fckecsck h a tása  a kcrgesedcsrc

Az
ö n tö ttv a s
m inősége

A kéregvastagság  v á ltozása

22-es jelű  fekecsnél a lkoho lban  o ld o tt te llú ro s 
fekecsnél

H engervas 45 mm kéreg, 50 m m  kéreg,
ebből 21 m m  hasznos ebből 28 mm  hasznos
kéreg, szokásos átm e- kéreg, a szokásostó l el-
n e ti rész té rő , hosszabb á tm en e ti 

rész

A technológiai próbák töretének értékelése jól 
m utatta  a tellúros fekecsnek a kéregvastagságra 
gyakorolt hatását.

Az előkísérletek után finomsori hengereket gyár
to ttunk. A hengerkokillákat különböző fekecsek - 
kel vontuk be, a fekecsek vastagsága közel azonos 
volt.

A hengerek kéregvastagságát a hengerpaláston, 
az öntési helyzetnek megfelelő alsó, ill. felső végén 
mértük. A 3. táblázatban összefoglaltuk vizsgála
tunk eredményeit.

Azt tapasztaltuk, hogy a tellúros fekecs alkal
mazásával a kéregvastagság kismértékben nő, 
egyes esetekben az egyenlőtlen kéreg kialakulása 
csökken. Az átmeneti részt nem tudtuk  minden 
esetben értékelni, ahol ez látható volt, a szokásos 
fekecsekhez viszonyítva nem volt változás. A hen
gerek nyers felületén öntési hibát (lyukacsosság, 
ráégés stb.) nem tapasztaltunk.

Megállapítottuk, hogy a tellúros fekecs elsősor
ban olyan esetekben alkalmazható sikerrel, amikor 
a viszonylag kis kéregvastagság kismértékű növe
lése szükséges. Pl. 8—10 mm-es kéreg még növel
hető. Ha az előírt kéregvastagság pl. 30 mm, és ezt 
25 mm-ről kívánjuk elérni tellúros fekeccsel, ez 
csak igen bizonytalanul vagy egyáltalán nem old
ható meg.

A tellúros fekecsek kb. 10 mm-es kéregvastag
ságig jól alkalmazhatók, de a kohászati meleg
hengerek gyártásakor nem sok jelentőségük lehet, 
mert az elérendő kéregvastagság ennél lényegesen 
nagyobb.

A tellúros fekecsek felhasználhatók a homok
formákhoz is, ha a gyártandó öntvény valamely 
részének kérgesedését akarjuk elérni, s a hűtőlap 
elhelyezése körülményes. A fekecs vastagságát 
célszerű a gyártás megkezdése előtt előkísérletek 
alapján meghatározni.

Az öntöttvasba ötvözött tellúr halasa 
a kérgesedésre

Az ötvözendő tellúr mennyiségét önkényesen 
választottuk meg a 0,0025—0,5% tartományban. 
Mivel az öntöttvas tellúrtartalm ának megállapí
tására csak később dolgozott ki az NME Analitikai 
és Elemző Kémiai Tanszéke megfelelő módszert 
[8], ezért a 4. táblázatban megadott értékek a szá
m ított tellúr mennyiségére vonatkoznak.

Először 3 próbasorozatot öntöttünk különböző 
összetételű öntöttvasakból. A kérgesedés értéke
lésére a technológiai próbák töretéit használtuk. 
A próbákat 8 percig hűtőlapon, ezután vízben 
hűtöttük. A teliúrnak a kérgesedésre gyakorolt ha 
tását az 1. ábrán láthatjuk.

A 2. sorozat töretpróbáinak makrofelvétele a 2. 
ábrán látható. A töretek jól m utatják a tellúr kér- 
gesítő hatását. A 4. és 5. próbán a szürke részben is 
megjelentek a karbidfoltok. A 6. próba a metasta- 
bilis rendszer szerint dermedt, teljes keresztmetsze-

3. táblázat
A különböző fekecsek hatása a finoinsori hengerek kérgescdésőre

H en g e re k  
fő m é re te , 

m m

B e v o n a t
m inősége

K é re g v a s t

a lu l

agság, m m  

felü l

T ec h n . tö re t-  
p ró b á n  m é r t 
k é reg  v a s ta g 

ság , m m

Ö n tés i idő, 
s

Ö n tés i
h ő m é rsé k le t,

°C

0  3 0 5 x 7 5 0 te llú ro s 18 — 22 37 — 42 31 1290
0  305 X 750 22-es 16 — 20 —

0  2 5 0 X 7 5 0 tim fö ld es 15 — 25 8 — 10
0  250 x 750 te llú ro s 2 0 - 2 0 15 — 18 32 — 35 23 1270
0  2 5 0 x 7 5 0 22-es 1 8 - 1 8 1 5 - 1 5
0  2 5 0 X 7 5 0 tim fö ld es 15— 18 8 - 1 0

0  3 2 0 X 750 tim fö ld es 4 0 — 40 3 6 — 38
0  3 2 0 X 7 5 0 22-es 40 — 40 3 5 — 38 42 — 47 32 1290
0  3 2 0 X 7 5 0 te llú ro s 4 0 — 40 3 7 —40

0  3 1 0 X 7 5 0 tim fö ld es 20 — 20 12 — 10
0  3 1 0 X 7 5 0 te llú ro s 2 0 - 1 8 1 2 - 1 2 3 5 - 4 0 20 1280
0  3 1 0 X 750 22-es 25 — 20 10— 15

0  3 6 0 X 4 0 0 tim fö ld es 35 — 35 30 — 35 21
0  3 6 0 X 4 0 0 te llú ro s 35 — 30 30 — 30 5 0 - 5 5 19 1270
0  3 6 0 X 4 0 0 22-es 35 — 35 30 — 30 21
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1. ábra. A  növekvő tellúrtartalom hatása a 
kéregvastagságra

tében kérgesedett. A próbákon az átmeneti rész 
kismértékű megrövidülése is megfigyelhető.

A töretek felületét ezután simára köszörültük, s 
keménységmérést végeztünk 5 mm-ként. Az ered
ményeket a 4. táblázat foglalja össze. A táblázat 
adatainak átlagából megszerkesztett diagram a
3. ábrán látható.

Megállapítható, hogy a növekvő tellúrtartalom 
a kéreg és az átmeneti rész keménységét egyaránt 
növeli. 0,02% teli úr mellett csak bizonytalanul 
állapítható meg a keménységi görbe lefutása.

A teliúrnak a szilárdsági jellemzőkre gyakorolt 
hatását nem ismerjük megbízhatóan. Ennek vizs-

2. ábra. A  második sorozat technológiai 
próbáinak törete

4. táblázat
A n ö v e k v ő  t e l lú r t a r t a lo m  h a t á s a  a  p r ó b a te s te k  B r in e l l - k e in é n y s é g é r e

P ró b a 
szám

S z á m íto tt  Te- 
ta r ta lo m  %

H ű tő la p tó l  m é r t  tá v o lsá g , m m

10 15 20 25 30 35 40 45 50 60 70

0. 0,0000 514 ___ 457 270 331 320 319 '
507 — 461 — 363 — 307 — 297 — —

— — 477 412 — 331 — 319 — —

1. 0,0025 538 526 495 467 420 364 331 315 300 317 341
522 507 503 467 404 364 329 317 317 300 335
526 510 507 467 404 Á — — — — —

2. 0,0050 564 526 538 485 464 415 398 347 363 331 307
— — — 477 448 380 359 325 320 302 320
— — — — 415 373 342 335 325 — —

3. 0,0075 534 518 503 495 ___ ___ _ _ 320 320 320
543 503 497 492 .-- — — — 326 325 355
547 503 497 495 — — — — — 331 —

4. 0,0100 560 — 503 492 457 438 435 417 364 325 325
547 — 503 492 457 409 378 339 325 325 —
543 — 518 495 454 412 370 345 325 — —

5. 0,0200 587 534 518 530 555 522 375 352 331 320 325
564 526 522 538 534 385 341 329 329 326 320
569 511 526 534 538 477 388 359 341 — —

6. 0,0300 551 534 526 518 522 534 569 _ 587 573 _
560 522 534 530 547 551 564 — 573 564 —

560 526 555 548 551 573 — — — — —
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3. ábra. A  növekvő tellúrtartalom határa a 
technológiai próbák keménységére

gálatára 0 3 0 x 6 0 0  mm-es próbatesteket öntöt
tünk szárított homokformába.

A szilárdsági jellemzőket az 5. táblázat ta rta l 
mazza. A kisszámú mérési eredmény alapján álta 
lános megállapításokat nem tehetünk, de vizsgá
latunk célja csak a tellúr kérgesítő hatásának tisz 
tázása volt.

5 . tá b lá z a t

A tellúr hatása az öntöttvas szilárdsági tulajdonságaira

P r ó b a 
szá m

S z á m íto t t  
T e - ta r ta -  
lo m , %

ав» .
k p /m n v 2

°h>
k p /m m 2

B e h a jlá s ,
m m

A k* „
m k p /c m 2

1. 0 ,0000 20,7 43,1 10 0,5
2. 0 ,0025 21,0 44,2 10 0,4
3. 0 ,0050 21 ,0 4 4 ,ö 11 0,3
4. 0 ,0100 21,7 28,9 5 0,4
5. 0 ,0250 21,7 37,9 8 0,3

A próbapálcákból csiszolatot készítettünk. Az 
alapszövet grafitjának jelentős finomodását vagy

elfajulását nem tapasztaltuk. Megfigyelhető volt
viszont a  perlitlemezkék kismértékű finomodása
a tellúrtartalom növelésekor.

Következtetések
1. Növekvő tellúrtartalommal a kéregvastagság 

nő. A növekedés mértékét a tellúrtartalom 
mellett a karbid- és grafitképző elemek aránya 
is nagymértékben befolyásolja, ha a lehűlés 
sebessége azonos. Ezért különböző méretű 
hengerek kéregvastagságának növeléséhez a 
tellúrt nem használhatjuk analóg módon. Az 
ötvözés mértékének megválasztásakor mindig 
figyelembe kell venni a hengerek méretét, 
mert kismértékű túlötvözéssel a hengerek 
magrésze is fehéren dermed, ami selejt ve
széllyel jár.

2. A tellúr az átmeneti részt ugyan csökkenti, 
de a hengerek magrészében is elősegíti a meta- 
stabilis rendszer szerinti dermedést.

3. A tellúr kismértékben finomítja az alapszövet 
perlitjét.

4. A tellúr növeli a kialakult kéreg keménységét.
5. A tellúr 0,01 %-ig nem befolyásolja károsan 

az öntöttvas szilárdsági jellemzőit.

IR O D A L O M

[1] Levi, L . I . ,  K antenik, S z. K . : L ite jn ü e  sz p lav ü . 
V ü szsa ja  S ko la, M oszkva, 1967.

[2] Nieswaag, H ., Zuithoff, A . J .  : 34. C ongrès In te rn .  
F o n d e rie , P a r is , 1967.

[3] Krivoseev, A . E . : L itü e  v a lk i. M e ta llu rg izd a t, 
M oszkva, 1957.

[4] Piwowarsky, E . : H o ch w ertig es  G usseisen . S p rin g e r 
V erl., 1951.

[5] M eta ls  H a n d b o o k . A m eric an  S o c ie ty  fo r M etals, 
M eta ls  P a rk , 1961.

[6] Schreiter, W. : S e lten e  M etalle . I I I .  k ö t. D e u tsc h e r  
V erlag  fü r  G ru n d s to ff in d u s trie , L eipzig , 1962.

[7] V eg y ip a ri b a le se te lh á r ító  egészségvédő ó v ó re n d sz a 
b á ly .

[8] Bognár J .  : U j e ljá rá s  a  te llú r  m e g h a tá ro z á s á ra  az 
ö n tö t tv a s  m in tá k b a n  0 ,0 1 %  n a g y ság ren d b e n . Záró- 
je len té s , 1970.

Könyvismertetés
Engels, G., K lingenstein, W ., Riege, W .: R a tio n a li 

s ie ru n g  d er G usspu tzerei. ( A z  öntvénytisztítás korszerű 
sítése.) G iesserei-V erlag , D ü sse ld o rf, 1973. 186 o lda l, 
106 á b ra .

E  k ö n y v  m eg jelenése tö b b  sz e m p o n tb ó l fo n to s  ese 
m én y . E lő sz ö r is ez a  N é m e t Ö n tő k  E g y e sü le te  (V D G ) 
ú j z se b k ö n y v so ro z a tá n a k  (V D G  T asc h en b ü c h e r) első 
k ö te te .  (A z se b k ö n y v so ro z a t e lső so rb an  az  ü zem i sz a k 
e m b e re k  sz á m á ra  h aszn o s  ism e re te k e t k ív á n ja  összefog 
la ln i.)  M ásodszo r az  ö n tv é n y g y á r tá s  m a  le g tö b b e t t á r 
g y a l t  m ű v e le te iv e l, az  ö n tv ó n y tis z t í tá s s a l  fog lalkozik . 
E zze l g a z d a g ítja  az  e té m a k ö rb e n  ism e r t igen  sze rén y  
sz a k iro d a lm a t. A  k ö n y v  a la p já t  az 1964 — 65-ben , a  
V G D  á l ta l  s z e rv e z e tt „ K o rsz e rű  ö n tv é n y tis z tí tó  m ű 
h e ly ”  c. ta n fo ly a m  a n y a g a  képezi, m e ly e t a  k ö n y v  m u n 
k a tá r s a i  (Jendrysek, E . és Lampic, M .)  az  ú ja b b  ism e 
re te k k e l k ie g ész íte tte k .

A  k ö n y v  11 fe je ze tb en , á tfo g ó a n  tá rg y a lja  az  ö n t 
v é n y t is z tí tá s  le g a k tu á lisa b b  p ro b lé m á it. A  fe je z e te k  a  
k ö v e tk e z ő k :

1. B ev eze té s
2. A  fo rm á zá s  u tá n i  ü zem ek  k ia la k í tá sa

3. P o r- , zaj - és b a le se te lh á r ítá s
4. T isz tító d o b o k , szem csés tis z tí tó g é p e k
5. K ö szö rű g ép ek
6. V ágás
7. K ü lö n leg es e ljá rá so k
8. S zá llító g ép ek  és berendezések
9. M unkaszervezés

10. T e lje s ítm é n y , b é r
11. I ro d a lo m

A  k ö n y v  te rje d e lm e  te rm ész e te sen  n em  t e t t e  le h e tő v é  
az  egyes té m á k  m in d e n re  k ite r je d ő  tá rg y a lá s á t.  E n n e k  
ellenére  az is m e r te te t t  p é ld á k  a  fe jlődés ir á n y a it  jó l é r 
z é k e lte tik . E ze k  k ö zü l m e g em líte n d ő k  az  a u to m a tik u s  
köszörü lő  cé lgépek, az  á llv án y o s  g ép ek  eró fokozó i, a  
közepes ö n tv é n y e k  t is z t í tá s á t  k ö n n y ítő  m a n ip u lá to ro k .

A z ö n tv é n y  tis z t í tá s i  iro d a lo m n a k  ez a  le g ú ja b b , é r té 
k es  a n y a g a  sem  tu d ja  a z o n b a n  a  m u n k a  nehézségeit 
fe le d te tn i és g az d ag  a n y a g a  e llenére  is é rzék e lh e tő , h ogy  
szám o s p ro b lé m a  m eg o ld ásra  v á r , és a  m ego ldás h a la s z t 
h a ta t la n ,  sü rg e tő  fe la d a t.

V. A.
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Bonyolult, nagy acélöntvények viaszmintás, pontos öntése
M A R K O V I C S  A N D K i í S ,  S Z E N D E  G Y Ö R G Y  o k i. g é p é sz m é rn ö k ö k  

G é p ip a r i T e c h n o ló g ia i I n té z e t

P E T Ö F A L V I  I S T V Á N  o k i. g é p é s z te c h n ik u s , T Ű R E  I M R E  o k i. g é p ész m é rn ö k
G a n z - M Á V A G

D K  G21.74.045

A  szerzők ismertetik egy 30 kg darabsúlyú, bonyo
lult szivattyú-járókerék precíziós öntésének üzemi 
tapasztalatait.

Az Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság a 
Ganz-MÁVAG megbízásából a Gépipari Techno
lógiai Intézet laboratóriumi és üzemi kísérleteket 
folytatott 30 kg darabsúlyú, bonyolult, kettős 
lapátozású, zárt szivattyú-járókerekek pontos ön
tésével kapcsolatban. Az üzemi kísérleteket a 
Ganz-MÁVAG precíziós öntödéjében hajtották 
végre 1972-ben. A kísérletekre kiválasztott lapát 
kerék metszeti rajza az 1. ábrán látható. A kerék 
Aö. 45 acélból készült.

Hasonló méretű és jellegű pontos öntvényeket 
precíziós öntödéink tudomásunk szerint eddig még 
nem készítettek. A feladat kitűzését az indokolja, 
hogy az ilyen típusú öntvények hagyományos mód
szerekkel való gyártása — amellett, hogy nagyon 
költséges — nem biztosítja a kívánt minőséget. Ha 
az öntvényt osztott homokformában készítik, a 
felület érdes lesz és osztáshibákkal kell számol
nunk, ezért az öntvény költséges, jórészt kézi után- 
munkálást igényel, de így sincs biztosítva a meg
felelő pontosság, egyensúlyozhatóság és hatásfok.

Hasonló öntvények keramikus formázással, te 
hát állandó (nem viasz-) mintával és öntött (nem 
rétegenként képzett) keramikus formával is elő
állíthatok. Ennek a módszernek egyik publikált vál
tozata [1] szerint, az osztáshibák csökkentése ér 
dekében, kis olvadáspontú ötvözetből készítették 
a lapátok kiolvasztásra kerülő mintáit. Bonyolult 
lapátkerekek keramikus formázására irányuló kí
sérleteket a GTI korábban már végzett. E kísér
letek ugyan alátámasztották az ilyen gyártási mód
szer lehetőségét, de annak súlyos hátrányaira is 
rám utattak : 1

Sablon szerint kézzel
megmunkálva [ö 796-11

1. ábra. A  kísérleti öntvény metszeti rajza

— az osztott formakonstrukció nem tudja bizto 
sítani a szükséges pontosságot és egyéb nehéz
ségeket is okoz;

— a drága formázóanyagokból nagy mennyiségre 
van szükség, és nehezen biztosítható a belőlük 
készített elemek kellő szilárdsága, méret- és 
alakhűsége;

—- az öntvénytisztítás, főként a tömör keramikus 
magoknak a jórészt zárt üregekből való eltávo 
lítása, üzemi viszonyok között megoldatlan.

Bizonyára ezek a problémák okozzák, hogy a 
külföldi szakirodalomban fellelhető példák túlnyo 
mórészt az ilyen öntvények viaszmintás módszerű 
gyártására utalnak.

A viaszmintás precíziós öntési módszer mentes 
a felsorolt hiányosságoktól, mivel azt az osztatlan, 
rétegelt, héjszerű keramikus forma, azaz csekély 
formázóanyag-felhasználás és a nagy hajlítószi
lárdságú, üreges magrészek jellemzik.

A szovjet szakirodalomban 10—50 kg darab 
súlyú bronz lapátkerekek precíziós öntéséről szá
moltak be [2]. A leírt módszer jellemző vonásai:

— a kissorozatú gyártásnak megfelelő, olcsó fel- 
szerszámozás, kioldható betétekkel;

— paraffin-sztearin viaszkompozíció használata;
—- kombinált bevonat : ARK-2 kötőfolyadék (etil-

és aceton-szilikátok keveréke) olvasztott (amorf) 
kvarc töltőanyaggal és hasonló töltőanyagú 
vízüveges külső máz;

— 900 °C  hőmérsékletű izzítás után visszahűtött 
formába történő öntés (1140— 1150 °C-os bronz
zal);

— homoksugaras tisztítás speciális hidraulikus be
rendezéssel.

A fenti szovjet változatban alkalmazott kvarc 
üvegőrlemény ideális formázóanyag; rendkívül cse
kély hőtágulása következtében a formák hőlökés- 
állóak és ízzított-visszahűtött állapotban is nagyon 
szilárdak, ráadásul nagy mértékben megkönnyí
tik a lúgos feltáráson alapuló vegyi tisztítást. Ez 
az anyag azonban sajnos nagyon drága és nálunk 
gyakorlatilag csak nyugati importból szerezhető 
be. A hasonló tulajdonságú nem kvarc anyagok
kal folytatott vizsgálataink rám utattak bizonyos 
problémákra :

— a hőlökésálló héjformák öntés utáni nagy visz- 
szamaradó szilárdsága komoly nehézségeket je 
lent az öntvény tisztításakor;

— a nagy szilárdságú, hőlökésálló formák foko
zott tömörsége m iatt megfelelő tölthetőség csak 
nagyobb izzítási és öntési hőmérsékletekkel 
biztosítható (amihez viszont a mi precíziós ön
tödéink megfelelő kemencékkel nem rendelkez
nek);

— a szóba jöhető nem kvarc anyagok meglehető
sen drágák.
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A rétegelt keramikus héjforma megfelelő tu la j 
donságainak biztosítása képezte a kitűzött feladat 
legfontosabb részét. Jelenleg a precíziós öntödé
inkben gyártott öntvények zömmel néhány deka
gramm súlyúak, s csak ritkán fordulnak elő közöt
tük öt, tíz kg súlyú darabok. Ennek egyik fő oka 
éppen az, hogy a keramikus héj szilárdságát és hő
állóságát nem tudják a nagyobb öntvények gyártá 
sához szükséges mértékben növelni, hiszen a szo
kásos méretű öntvények selejtjének jelentékeny 
része is a keramikus héjak kedvezőtlen tulajdon 
ságai m iatt képződik.

A formákkal szemben ellentmondásos követel
mények egész komplexuma érvényesül :

— A héjformának pontosan kell reprodukálnia a 
minta méreteit és sima felületét, ami összefügg 
a bevonatoláshoz használt szuszpenzió Teoló
giai tulajdonságaival, s azzal is, hogyan nedve
síti a mintát, illetve a beszóró szemcsét.

— A bevonóanyagnak lehetőleg hosszú élettarta 
múnak kell lennie, néhány műszakon keresztül 
meg kell őriznie eredeti tulajdonságait, de 
ugyanakkor a mintára felvitt rétegnek rövid 
időn belül irreverzibilisen meg kell szilárdulnia.

— A formának szilárdnak, tűzállónak, hőlökésál- 
lónak, vegyileg stabilnak kell lennie, hogy sér
tetlenül, alak- és mérettartóan viselje el a tech 
nológiai folyamat során fellépő terheléseket, de 
nem lehet nagy szilárdságú öntés után (hogy ne 
roncsolódjon a magrészekre zsugorodó öntvény 
és eltávolíthatóak legyenek a forma m aradvá 
nyai).

— A formának jó öntéstechnológiai tulajdonsá 
gokkal kell rendelkeznie, ami jó permeabilitást 
és nedvesíthetőséget, jelentéktelen gázképző
dést jelent. (Ugyanezek a tulajdonságok a rá- 
égést is elősegítik, ami viszont kerülendő).

A vázlatosan felsorolt követelmények szüksé
gessé teszik a rendszeres vizsgálatokat a formázó
anyagok, recepturák és módszerek optimalizálása 
céljából, s a fontosabb paraméterek rendszeres 
üzemi ellenőrzését is (ami sajnos korántsem álta 
lános).

Tapasztalataink szerint a jó minőségű keramikus 
héjforma előállításának alapfeltételei a követke
zők:

— jó térkitöltő tulajdonságú, nem szennyezett 
töltőanyag alkalmazása;

— a szemcse (kötőfolyadék arány, valamint a kö
tőfolyadék hatóanyag-tartalmának beállítása 
olyan értékekre, amelyek egyrészt biztosítják 
a töltőanyagszemcsék igen vékony ragasztó 
hártyával történő egyenletes bevonását, más
részt a mártófürdő megfelelő viszkozitását a 
m inta kifogástalan, vékony rétegű bevonásá
hoz;

— kedvező granulometriájú, portól és szennyezők
től mentes beszórószemcse használata;

— az etil-szilikát nagyfokú hidrolízisének biztosí
tása a követőképes S i02-tartalom maximális 
hasznosítása és a rövid átfutási idő érdekében 
(vegyi kezelés nélkül);

— intenzív keverés-homogenizálás a mártófürdő 
előállításakor;

— intenzív légcsere, páradús levegő a bevonat 
„szárításához” , hogy a kötőszövetet képező 
gélben minél kevesebb bezárt oldószer és egyéb 
szerves vegyület maradjon.

Vizsgálataink szerint az üzemi receptúrák és 
módszerek a feltételeket kevéssé közelítették meg. 
A kis töltőanyag-arány, a túlzott koncentrációjú 
kötőfolyadék, a hibás hidrolízis és egyéb hiányos
ságok m iatt gyakran nagy etil-szilikátfogyasztás 
és hosszú átfutási idők mellett is gyenge keramikus 
héj az eredmény (20—30 kp/cm2 nyers-, 10—20 
kp/cm2 izzított szilárdság), ami még apró öntvé
nyek gyártásában is gyakorta okoz selejtet.

Az általánosan használt anyagokból a meglevő 
arányok és módszerek alkalmazásával, csökkentett 
etil-szilikátfogyasztás és átfutási idő mellett a fen
tinél háromszor-négyszer nagyobb hajlítószilárd
ságú héj formák állíthatók elő. Az ehhez szükséges 
módszereket az elmúlt években precíziós öntödé
ink egy részében közreműködésünkkel megvizs
gálták és a kis öntvények gyártásában alkalmaz
ták  is.

Általában 35—40 s (FORD 4B) viszkozitású be
vonóanyaggal négyrétegű, 3 mm körüli vastagságú 
héjformák készülnek, amelyek alkalmasak a leg
inkább elterjedt vizes mintakiolvasztásra és a be
ágyazás nélküli izzításra.

Célszerűnek látszott a kis öntvények gyártásá 
ban bevált módszerek és receptúrák alkalmazása 
a nagyobb öntvények gyártásában is. A különböző 
laboratóriumi vizsgálatok és előkísérletek után is 
tisztázatlanok maradtak bizonyos — csak üzemi 
kísérletek során vizsgálható — kérdések, köztük 
az is, vájjon a rétegek számának növelésével, az 
izzítás, hűlés és öntés okozta hőlökések s a héj vas
tagságával növekvő termikus feszültségek körül
ményei között a kavrcból készített öntőforma 
megfelelően ellenállónak bizonyul-e?

Az üzemi kísérletekhez — az adottságokat fi
gyelembe véve — paraffin-sztearin viaszkompozí
cióból készültek a minták, a Ganz-MÁVAG saját 
konstrukciójú viaszprésén. Az 50—50-%-os paraf 
fin-sztearin kompozíciót jó feldolgozhatósága mel
lett viszonylag kis lágyulási hőmérséklet és csekély 
szilárdság jellemzi. Nagy méretű öntvény előállí
tására — nem kondicionált levegőjű üzemben — 
ez az anyag nem teljesen megfelelő, s hiányossá
gait az adott esetben a szokásostól eltérő technoló
giai megoldásokkal kellett áthidalnunk.

A bonyolult, térgörbe felületekkel határolt lapá
tok a szokásos gyakorlattól eltérő, újszerű felszer- 
számozási megoldást tettek szükségessé, annál is 
inkább, mivel a kissorozatú öntvények gazdasági
lag sem viselik el a bonyolult viaszminta-sajtoló 
fémszerszámok költségeit. Különféle vízoldható 
sókat vizsgáltunk abból a célból, hogy ezekből ké
szíthessük a lapátközöket képező szerszámeleme
ket, s közülük a technikai karbamidot választot
tuk  ki. A karbamid kristályos, vízben jól oldódó 
anyag. 129— 134 °C hőmérsékleten megolvasztva 
igen folyékony, túlnyomás nélkül is jól kitölti a 
magszekrényt. Karbamidból sima felületű pontos, 
gyakorlatilag zsugorodásmentes minták állíthatók 
elő. Az anyag értékes technológiai tulajdonsága,
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hogy lágyulási hőmérsékletzónája nincs; a karba- 
mid magok és múlták 100 °C hőmérsékletig sem 
deformálódnak. (Szükség esetén ugyanerre a célra 
különböző nitrátok és szulfátok is alkalmazhatók.)

Megjegyezendő, hogy a karbamid elemek hig- 
roszkóposak, nehezen javíthatók, kellemetlen sza- 
gúak és nehezek, kioldásuk pedig jelentős hőelvo
nással jár, ami megfelelő ellenintézkedések nélkül 
a zsugorodó viaszminták sérülését idézi elő. Kísér
leteink során az olajfürdőn megolvasztott karba- 
midot alumínuim szerszámba öntöttük; a teljesen 
lehűlt magokat sorjázás és kikészítés után a viasz- 
mintaprés-szerszámba helyeztük. A viaszmintából 
25 °C-os vízfürdőben oldottuk ki a karbamid beté 
teket, ügyelve a hőmérséklet állandóságára.

A tekintélyes méretű és súlyú viaszmintát a szo
kásos módon bevonatolni speciális berendezés nél
kül nem lehetséges. Különösen problematikus a 
feladat azért, mert a darab konstrukciójánál fogva 
a vékony lapátokra jelentős terhelés jut. Ezért a 
viaszmintát szorítótárcsákkal ellátott csőtengelyre 
húztuk, s a tengely segítségével mozgattuk, hogy 
így a saját súly és a bevonatok okozta terhelés 
egyenletesen oszoljon meg. A bevonatolás ily mó
don két lépcsőben tö rtén t: előbb a szabadon ma
rad t tárcsákra, lapátokra és az agy külső felületére 
vittünk fel tíz rétegből álló bevonatot, majd a cső

ik ábra. A  viaszm inta és az acélöntvény

3. ábra. A  kioldható betétek készítése

tengelyt eltávolítva — a külső bevonat már ele
gendő szilárdságát kihasználva —■ képeztük ki a 
központi furatmagnak megfelelő belső héjat.

A forró vizes viaszkiolvasztás után a formát kiszá
rítottuk, majd hőálló acélszekrényben 2—3 mm-es 
kvarchomokba ágyazva 950 °C-on kiizzítottuk. 
A formát a kemencéből röviddel öntés előtt vet 
tük ki, arra törekedve, hogy öntéskor még 750— 
800 °C hőmérsékletű legyen, mivel így biztosít
ható, hogy

— a forma anyaga hűlés közben ne essen á t ismét 
575 °C körül az ugrásszerű méretváltozással 
járó átalakuláson;

— a nagy kiterjedésű vékony részeket az acél meg
felelően kitöltse.

Az öntést 1600 °C fölé hevített acéllal, az agyra 
épített központi felöntésen á t végeztük, az önt
vényt a felöntések eltávolítása után acélszemcsés 
fúvatással tisztítottuk. Az öntvény súlya felönté
sekkel együtt kereken 60 kg.

A gyártási folyamat jellegzetes mozzanatait mu
ta tják  be a 2—6. ábrák.

A kísérletek azt m utatták, hogy a megfelelő 
összetételek és módszerek alkalmazása esetén e 
méretkategóriában is jó minőségű pontos öntvé 
nyek gyárthatók kvarc-héjformában.

4. ábra. A  viaszminta bevonatolás közben

5. ábra. A  nyers öntvény a felöntésekkel
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6. ábra. Kész öntvények

Megítélésünk szerint a kidolgozott módszer je 
lentős előnyöket biztosít:

— az öntvények a jelenleg is üzemszerűen hasz
nálatos formázóanyagokkal gyárthatók;

— különleges, újabb berendezések nem szüksége
sek;

—- a kvarc forma olcsó és nagy öntvényeknél is jó 
felületet, könnyű tisztítást biztosít;

— az oldható betétek alkalmazása számos esetben 
jelentősen csökkentheti a felszerszámozási költ
ségeket.

IR O D A L O M

[1] Lusn iak— Lech, L . : F o u n d ry  T ra d e  J .  124 (1968) 
ja n . 26. 162— 164. o ld .

[2] AVtsuler, M . Sz. és társai: L it. P ro iz v . 1969. 9. sz. 
11— 12. o ld .

M ély megdöbbenéssel ért bennünket a hír, hogy 
egyesületi tagtársunk, m unkatársunk, barátunk K á l 
m án hajós m ájus 22-én, tragikus hirtelenséggel el
hunyt. É letének 53. évében előzetes betegség nélkül, 
szinte m unka  közben érte a halál.

Most, hogy nincs többé közöttünk, p illan tsunk vissza  
pályafutására, em lékezzünk azokra az évekre, am it kö 
zö ttü n k  tö ltö tt el. 1943-ban szerzett kohóm érnöki o k 
levelet. Első m unkahelyéül a Csepel Vas- és F ém m ü 
veket — az akkori W eiss M anfréd Gyárat — válasz 
totta, ahol a hadifogság idejét leszám ítva, közel há 
rom évtizeden  keresztül dolgozott.

Nagyon szerette hivatását, rendkívü li érdeklődést ta 
núsíto tt az öntészetnek m ind m últbeli, m ind  ú j tech 
nológiai eljárásai, fejlődése és jövője iránt. Sokat ta 
nult, ném etü l és oroszul beszélt, sokat utazott, és ta 
pasztalatokat gyű jtö tt számos kü lfö ld i öntödében. 
M indezeket a csepeli öntöde irányításában, fe jle sz té 
sében hasznosította. K ezdem ényezésére és vezetése  
m elle tt kezdődött el a Csepeli Vas- és Acélöntödék  
nagyszabású rekonstrukciós fejlesztése.

M int vezető a hivatali függőségen áthidaló, kö zve t 
len em beri kapcsolatot tudott k iép íten i környezetével, 
beosztott m unkatársaival. K özvetlen  és közlékeny em 
ber volt, tudását, ism ereteit igyekezett m indjobban át
adni m unkatársainak. Segítette, nevelte, tám ogatta a 
környezetében levő fiatalokat. M egalakította 1958-ban

az Öntödei Szakosztá ly  — azóta is jó l m űködő  — cse 
p e li csoportját, am ely célját tek in tve  nagym értékben  
elősegíti a helyi szakm ai nevelést és tájékoztatást.

A z  O M BK E-be 1949-ben lépett be, és 25 éven  ke 
resztül lelkes, fe ladatokat öröm m el vállaló és azokat 
kiválóan megoldó tagja volt. M ár 1950-ben m in t alapító 
szerkesztő a K ohászati Lapok ön tö d e  folyóiratának  
szerkesztői m unkájába m élyedt, és azt 5 éven keresz 
tü l gondosan végezte. M ajd az egyesület nem zetközi 
elism ertetése érdekében tevékenykedett, m elynek  ered 
m ényekén t az Ö ntéstechnikai Egyesületek N em zetközi 
Szövetsége az 1958-ban Brüsszelben m egtartott 25. 
N em zetközi ön tőkongresszuson fe lve tte  tagjai közé az 
Országos M agyar Bányászati és K ohászati Egyesület.

1958 és 1967 között az Ö ntödei Szakosztály csepeli 
csoportjának elnöki teendőit látta el. A z  Öntödei S zak 
osztályban m in t vezetőségi tag vállalt magára gondo 
kat.

M int a szótárbizottság ak tív  tagja, még néhány nap 
pal halála előtt is  részt ve tt a számára utolsó ülésen, 
töretlen lendülettel tám ogatva az egyesület újabb nem 
ze tközi elism erését m ajdan m inden  bizonnyal kivívó  
ötnyelvű  Öntödei Szakszótár összeállítását.

Szakirodalm i m unkássága is jelentős. Több m in t 30 
vas- és acélöntészeti tanulm ány je len t m eg tollából.

A z  egyesületben végzett eredm ényes m unkája  elis 
m eréseként 1955-ben a Szocialista M unkáért É rdem 
érem  korm ánykitüntetést, az egyesület 1967. évi ju b i 
leuma a lkalm ával pedig a Péch A nta l E m lékérm et 
kapta.

N ehéz problém ák megoldására kö telezett generáció 
rögös u ta t m egjárt tagjaként élt, és derekasan dolgo
zott. Káros szenvedélyektől m entes, kiegyensúlyozott 
életével, m unká ja  és családja iránti szeretetével, tár 
sadalmi és politikai magatartásával és tevékenységé 
vel jó példát m utataott.

M ájus 30-án a Farkasréti tem ető halottasházában a 
gyászoló családon k ívü l egyesületi tagtársai, m unka 
társai, egyetem i évfolyam társai és ismerősei búcsúz 
ta tták. Es bár testét a term észet nagy kohója em észti 
fel, m i nem  fe le jtjü k  el. Utolsó üdvözletünk a szép kö 
szöntés:

Jó szerencsét!
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A formázóhomok tömöríthetőségének meghatározása
l í  А К  (3 К Л l t  O Jj Y o k i. k o h ó m é rn ö k , H K V J 5 N E S I  G Y Ü 11 G Y o k i. v e g y é s z m é rn ö k

V a s ip a ri K u ta tó  I n té z e t

D K  621 .744.4 .063

A  szerzők tanulm ányukban az öntödei nyers- 
formázó-keverékek tömöríthetőségének újszerű mé
rési módszerével összefüggéseket állapítottak meg a 
formázóhomokok présnyomása, összetétele és adalék
anyagainak hatása között. K ísérleteik a lapján a 
laboratóriumi mérések számítással üzemi körül
ményekre átvihetők.

A bentonittal kötö tt nyersformák készítésének 
művelete lényegében a laza formázóhomok tömö
rítéséből áll.

A forma minőségét annak tömörsége és az ebből 
fakadó egyéb tulajdonságai, közvetve a forma
homok előkészítése és a formázás technológiája és 
műveletei — rázás, préselés, döngölés, valamint 
ezek kombinációi — nagymértékben meghatá
rozzák.

A formázóhomok tömöríthetőségét számos té 
nyező befolyásolja: a homokszemcsék nagysága, 
alakja, a kötőanyag képlékenysége, a bentonit/víz 
arány, az adalékanyagok fajtája és mennyisége, 
az alkalmazott tömörítési munka stb. Éppen azért 
a formázóhomok felhasználási tulajdonságait cél
szerű laboratóriumi úton a formázás megkezdése 
előtt meghatározni.

A tömöríthetőség vizsgálatának 
áttekintése

A formázóhomok tömöríthetőségének mérésére 
több módszer ismeretes.

Hofmann, F. [1] a döngölőhüvelybe mért laza 
homokoszlopot préseléssel tömöríti, ezzel szem
ben Volkmar, A .P . [2] a szokásos három döngölés- 
sel; mindkét eljárásnál a „tömörítési úthossz”a 
jellemző érték, ami nem más, mint az az ú t cm-ben, 
amit a tömörítő erő hatására a laza homokoszlop 
felületére helyezett dugattyú a préselő-, illetve 
döngölőhüvelyben megtesz.

E módszerek igen használhatóak a formázásra 
legmegfelelőbb (formgerecht) víztartalom, illetve 
a „keverési hatásfok” stb. meghatározására, de 
közös hátrányuk, hogy nem adnak felvilágosítást 
a tömörségeloszlásról aformahomok-oszlopon belül.

Orlov módszere ilyen szempontból többet nyújt. 
Ennek lényege, hogy a döngölőhüvelybe helyezett 
betét segítségével lépcsős próbatestet alakít ki; 
az így nyert két lapon a keménységet határozza 
meg. E módszernek a hátránya a keménységmérés, 
ugyanis ismeretes, hogy a forgalomban levő golyós 
keménységmérő műszerek a leggyakrabban elő
forduló keménységek tartom ányában pontatlanul 
mérnek [3].

Saját vizsgálatok
A vizsgálatainkban alkalmazott módszer lényege 

az, hogy a formahomokból meghatározott nyomás
sal, ismert átmérőjű formahomok-oszlopot tömö-

♦E lh a n g z o tt  a  f re ib e rg i B á n y á sz  és K o h ász  N ap o k o n ,
1974. m á ju s  23-án

rítünk, majd a kialakult tömör oszlopot rétegekre 
bontva meghatározzuk a tömörség-eloszlást, és
pedig fizikailag pontos dimenzióban (p/cm2).

A készülék elvi rajzát az 1. ábra mutatja.

\Ö 7 9 5 - l\

1. ábra. Formázóhomok tömöríthetőségét meghatározó 
készülék

A tömöríthetőségét a készülékkel az alábbiak 
szerint határozzuk meg:

A formázóhomokot gyűrűkből összeállított csőbe 
szórjuk, a cső felső peremétől 100 mm-re elhelye
zett, 3 mm lyukbőségű szitán kersztül. Amikor 
a cső teljesen megtelt, a rézsűszög nagyságától 
függően többé-kevésbé magas homokkúpot le 
húzzuk, majd a csövet óvatosan a készülékbe he 
lyezzük. A dugattyút a laza homokoszlop tetejére 
helyezzük, majd a hidraulikus emelő segítéségével 
a homokoszlopot az előre meghatározott nyomásig 
préseljük. A nyomás a készülék felső részén el
helyezett rugós erőmérő óráján olvasható le.

A nyomás megszűnte u tán  a homokoszlopot 
tartalmazó csövet a készülékből kivesszük, majd 
az egyes gyűrűket sorban leszedve a gyűrűkben 
levő formahomok, súlyát 1 g pontossággal le
mérjük. Mivel az egyes gyűrűk magassága és á t 
mérője ismert, ezért a bennük levő homok térfogata 
mindig azonos, így az egyes rétegek átlagos tér 
fogatsúlya könnyen kiszámítható.

Az osztott, henger alakú térben kialakult ho
mokoszlop összehasonlítható a formaszekrényben, 
a mintalap fölött kialakult homokoszloppal, és így 
információt kapunk az üzemi formák tömörségének 
megoszlásáról is a homokoszlop magasságának 
függvényében.
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A tömöríthetőség meghatározásának elve
A tömöríthetőség meghatározásának elve mód

szerünk szerint az alábbi megfontolásokon alap 
szik [4] (2. ábra).

Az m magasságú formázóhomokra p nyomás 
nehezedik. Egyensúlyi állapotban a tetszés szerinti 
X magasságban vett bx homokréteget p l illetve 
p 2 nyomás terheli : p x ±*p2-

Az egyenlőtlenség oka az, hogy a tömörítés so
rán a formafal mentén, valamint a homokszem
csék között a homokoszlop magasságával változó 
mértékű súrlódás lép föl. A súrlódási értékek összege 
a nyomás függvényében kifejezhető:

F =  pR+ pR—(p + р)Ф{р),

ahol F  a falsúrlódás (p/cm2), 
p a súrlódási együttható,
R  az oldalirányú nyomás (p/cm2), 
r) a víz felületi feszültségének és az oldal

irányú nyomásnak a viszonyszáma.
A függőleges irányú erők összegezéséből

r2n(p1- p z) =  2nrbx(p +  )

kapjuk, hogy a bx homokréteg két véglapján ke
letkező nyomások különbsége :

P i - P 2 = Z y -  ( P +  Ч)ф {— -j —),

ahol bx a vizsgált homokréteg vastagsága (mm), 
r a gyűrű belső sugara (mm).

A formahomok tömörsége (vagyis térfogatsúlya) 
a formahomokra ható nyomás függvénye :

A 4 (p ) -
A bx homokréteg felső és alsó véglapjának té r 

fogatsúlya közti különbség a következők szerint 
alakul :

A l ~ A2=f (Pi -P2)  =

ahol Aí és A2 a px és p 2 nyomás hatására a bx ho-

H

2. ábra. A  présnyomás eloszlása a homokoszlopban

3. ábra. A  homokoszlop^ábmér ötjének hatása a tömörség 
megoszlására (présnyomás 7 кр/ст г)

mokréteg felső és alsó véglapjánál kialakuló tér 
fogatsúlyokat jelenti.

Fentiek alapján tehát a homokoszlop magas
ságában az egységnyi távolságra jutó, állandó 
értékű térfogatsúly-különbség esetén a bx/r értéke 
is állandó.

A 3. ábrán két különböző átmérőjű, egyébként 
azonos kísérleti körülmények között, azonos for
mázóhomokból préselt homokoszlop térfogat- 
súlyának változását m utatjuk be a homokoszlop 
magasságának függvényében.

Az elméleti megfontolások igazolására határoz 
zuk meg példaként a 0,2 p/cm 2 térfogatsúly- 
különbséghez tartozó homokoszlop magasságát. 
Ennek értéke a 100,0 mm átmérőjű gyűrűkből 
álló formában 66,7 mm, a 122,5 mm átmérőjűben
86,5 mm.

A őx/r értéke a 100 mm átmérőjű homokoszlop
ban 66,7/100,0 =  0,667, a 122,5 mm átmérőjű 
homokoszlopban 86,5/122,5 =  0,706.

A két görbe meredeksége, illetve a számított 
bxfr hányados értéke alapján megállapíthatjuk, 
hogy a homokoszlop átmérőjének növelésével, 
adott nyomás mellett, a térfogatsúlyban mérhető 
változás a homokoszlop magasságának függvényé
ben csökken. Ez azt jelenti az öntödei gyakorlat
ban, hogy a keskeny, mély formarészekben a forma 
nemcsak kevésbé tömör, hanem a tömörség a 
magasság függvényében is nagyobb mértékben 
változik.

Szintetikus íorniahornokkal végzett vizsgálatok
Kísérleteinket 0  100X30 mm méretű gyűrűk 

ben töm örített formázóhomokkal végeztük. Meg
állapítottuk, hogy az alkalmazott mérési módszer 
±2% -os pontosságot tesz lehetővé.

Az alaphomok közepes szemcsemérete 0,22 mm 
volt. 100 súlyrész homokhoz 8 súlyrész bentonitot, 
különböző mennyiségű vizet és esetenként szén
port, illetve kőolajszármazékot kevertünk.

A víztartalom és a présnyomás hatása
H a a víztartalom növekszik, akkor a tömörség 

(a térfogatsúly) a rétegvastagság függvényében
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4. ábra. A  tömörség megoszlása különböző nedvesség
tartalmú, 1,5 és 12.0 kp /cm 2 présnyomással tömörített 

homokoszlopokban

nagyobb mértékben változik (növekszik a tömö
rítés gradiense). Megállapítható azonban az is, 
hogy a homokoszlopnak a mintával érintkező — 
vagyis alsó — részén a tömörség még a víztartalom 
lényeges növelése mellett is csak igen kis mérték 
ben fokozódik (4. ábra).

Ettől eltekintve az ábrából még az alábbiakat 
is meg lehet állapítani :

— a présnyomás növekedésével a tömörség nö
vekszik;

— az a réteg a legtömörebb, amelyik a mintától 
legtávolabb esik, vagyis vizsgálati módszerünk
ben a felső réteg;

— az alsó és a felső réteg tömörsége közti különb 
ség annál nagyobb, minél nagyobb a víztarta 
lom és a présnyomás.

A szénpor és az olajadalék hatása

Az 5. ábrán feltüntetett mérési eredményekből 
megállapítható, hogy

— az olajadalék jelenléte a homokoszlop egészének 
nagyobb tömörségét eredményezi a szénporhoz 
képest;

5 ábra. A  tömörség megoszlása azonos nedvességtartalmú, 
különböző összetételű, 1,5 és 12 kp /cm 2 présnyomással 

• tömörített homokoszlopokban

— olajadalék alkalmazásakor a forma a minta 
felőli oldalon tömörebb;

— olajadalék alkalmazásakor a tömörítési gra 
diens nagyobb.

Üzemi formahomokkal végzett vizsgálatok

A vizsgált üzemi formahomok iszaptartalma kb. 
17% volt; ez megközelítőleg 7,5% kötőképes ben- 
tonitból, 3,5% szénporból, valamint 6,5% kiégett 
bentonitból és szénhamuból állt.
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6. ábra. A  tömörség megoszlása különböző nedvesség
tartalmú, 3,7 és 12 kp /cm 2 présnyomással tömörített 

üzem i formázóhomok-oszlopokban

A mérésekből (6. ábra)  azt a következtetést le
het levonni, hogy

—- a présnyomás és a víztartalom változásával a 
térfogatsúly ugyanolyan módon változik, mint 
a szintetikus formahomok esetében;

— a szintetikus és a használt üzemi formahomok
nak minta felőli részén a tömörség nagyjából 
azonos, ezzel szemben az üzemi formahomokból 
készült forma rétegei között a tömörségkülönb
ségek nagyobbak;

— a legalsó, vagyis a mintával érintkező réteg ki
vételével, azonos rétegmagasságban az üzemi 
formahomok térfogatsúlyai kisebbek, m int a 
friss szintetikus homoké, a lényegesen nagyobb 
iszaptartalom és az oolitos réteg kisebb fajsúlya 
következtében;

— a térfogatsúly annál nagyobb mértékben válto 
zik rétegről rétegre, minél nagyobb a prés
nyomás.

Következtetések

Kísérleteink eredményeiből megállapítható, hogy 
ha a préseléssel nyert formahomok-oszlop egyes 
rétegeinek térfogatsúlyát az ism ertetett műszer 
segítségével megmérjük, a tömörítési viszonyokról 
ismereteink tovább bővülnek.

Az ilyen jól reprodukálható párhuzamos méré
sek eredményeiből arra következtethetünk, hogy 
az azonos formázóhomokból vett különböző min
ták  azonos (vagy legalábbis azonosnak feltételezett)
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körülmények között végrehajtott préselésekor — a 
görbék jellegének megtartása mellett — határo 
zottan észrevehető eltérések m utatkoztak a té r 
fogatsúlyok abszolút értékében. Ez viszont arra 
m utat, hogy a tömörítési folyamatban számos ed 
dig figyelembe nem vett tényező is szerepet játszik 
(a keverék homogenitása, elsősorban a mikrohomo- 
genitás, a szemcse-agglomerátumok véletlenszerű 
eloszlása), amelyek a forma tömörségének térbeli 
és felületi eloszlását lényegesen befolyásolják. 
A homogenitás és a szemcse-agglomerátumok prob 
lémája a homokelőkészítéssel függ össze, tehát jó 
részt keveréstechnológiai probléma, ami természe
tesen nem mentes a formázóanyag, elsősorban a 
bentonit problémáitól sem.

A homogenitás — agglomerátum problémakör 
jelentőségére m utatnak egyébként a felületi gáz- 
áteresztő-képességgel kapcsolatban végrehajtott

üzemi vizsgálatok is, amelyek eredményeként meg
állapítható, hogy ugyanannak a formának külön
böző helyein a gázáteresztőképesség szórása 30—40 
egységet is elérhet, ami csupán a makro- és mikro- 
inhomogenitásnak lehet a következménye.

A végrehajtott mérések tehát nemcsak a forma
homok összetételével, és ennek üzemi változásával 
kapcsolatban jelentősek, hanem a formahomok elő
készítésének minőségére is tám pontot szolgál
tatnak.
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A C IA T F  m e g b ízá sáb ó l a  B e lg a  Ö n tő  E g y e sü le t sz e r 
v ez te  a  41. N Ö K -ö t, am e ly e n  a  27 ta g o rsz á g o n  k ív ü l 7 
egyéb  o rszág , ö sszesen  m in te g y  800 k ü ld ö tte  v e t t  ré sz t. 
A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly á n a k  h iv a ta lo s  k ü ld ö t 
te i  B akó  K ároly  és dr. Vörös Á rpád, a  to v á b b i m a g y a r  
ré sz tv e v ő k  Szántó János, Lente Gábor és Szilágyi Ivá n  
v o lta k .

A 41. N Ő K  sz ín h e ly e  a  P a la is  d es  C ongrès v o lt (  1. 
fé n y k é p ) . A  ren d ező  e g y e sü le t és a  v á ro s  (2 . fé n yk ép )  
m in d e n t e lk ö v e te t t  a  s ik e re s  le b o n y o lítá s  é rd e k éb en .

A k o n g ressz u s t Sakw a, W. p ro fe sszo r (L engyelo rszág ), 
a  C IA T F  e ln ö k e  n y i to t t a  m eg.

A m e g n y itó  ü lésen  ré sz t v e t t  a  k o rm á n y  egy ik  m in isz 
te re , a k i a  k o n g resszu s fö lö t t  v é d n ö k ség e t v á lla lt .  
Baudouin  b e lg a  k irá ly  ü d v ö z le té t to lm á c so lta  és rész le 
te se n  sz ó lt a  k özösp iac i p ro b lém ák ró l, a  m érn ö k ö k  fe la 
d a ta iró l.

A  k o n g resszu so n  k é t  szek c ió b an  22 e lő ad ás h a n g z o tt  
el (ezek e t b eszám o ló n k  v égén  ism e r te tjü k ) .

T e k in te t te l  a r ra , h o g y  a  ko n g resszu ssa l eg y id ő b en  
sz e rv ez ték  a  G IF A ’74 n em ze tk ö z i ö n té sz e ti k iá llítá s t,

1. fénykép

2. fénykép

le h e tő sé g e t b iz to s í to t ta k  a  ré sz tv e v ő k n e k , h o g y  egész 
n a p o s  k iá llítá s  lá to g a tá so n  v eg y e n ek  rész t.

A 41. N em z e tk ö z i Ö n tő  K o n g resszu s  h iv a ta lo s  p ro g 
r a m ja  so rá n  jú n iu s  13-án 9,30 ó ra k o r  k e rü lt  so r a  ta g 
e g y e sü le tek  t i tk á r a in a k  m egbeszélésére . A z O M B K Ë  
Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á t Bakó K ároly  k ép v ise lte .

A t i t k á r i  é r te k e z le t első p o n t ja k é n t  a  n em ze tk ö z i 
m u n k a b iz o tts á g o k  te v ék e n y ség é n ek  k ia la k í tá sá v a l fo g 
la lk o z ta k . M in t ism ere te s , a  C IA T F  40. k ö zg y ű lésén , 
M o szk v áb an  h a tá r o z a t  s z ü le te t t ,  h o g y  a  jö v ő b e n  a  n e m 
ze tk ö z i s z a k m a i és tu d o m á n y o s  e g y ü ttm ű k ö d é s re  nem  
á lla n d ó , h a n e m  a d o t t  té m a k ö rb e n , eg y  b iz o n y o s  fe la d a t 
v é g re h a jtá s á t  cé lu l tű z ő  m u n k a b iz o tts á g o k a t h o zz an a k  
lé tre .  A z egyes ta g e g y e sü le te k  a  v iz sg á lan d ó  té m á k ra  
ja v a s la to t  te sz n e k , és a  k ö zg y ű lés  d ö n t a  m u n k a b iz o t t 
ság o k  é le tre  h ív á sá ró l. F ü g g e tle n ü l a t tó l ,  h o g y  az  ille tő  
eg y e sü le t a  m u n k a b iz o tts á g  te v ék e n y ség é b en  ré sz t vesz-e 
v a g y  sem , a  m u n k a b iz o tts á g i je le n té se k e t m e g k a p ja .

A C IA T F  tá m o g a tá s á v a l a  N é m e t Ö n tö k  E g y e sü le te  
(V D G , N S Z K ) á l ta l  k ia la k í to t t  „ Ö n tv é n y h ib a -a tla s z ”
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(G u ssfe h le ra tla s )  igen  n a g y  s ik e r t  a r a to t t ,  a  k ö ze ljö v ő 
b e n  je len ik  m eg  az  a m e rik a i k ia d ás , J a p á n  1975-ben, 
a  S zo v je tu n ió  k b . 2 év  m ú lv a  je le n te ti  m eg.

A  F ra n c ia  Ö n tő eg y e sü le t „ G ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  
ö n tv é n y e k  k o n s tru k c ió s  h eg e sz té se”  c ím m el je le n te t  m eg 
k ia d v á n y t .  A  fe lso ro lt s z a k k ö n y v e k  beszerzése  a  
C IA T F  sv á jc i t i tk á r s á g á n  k e re sz tü l tö r té n ik .

A n em z e tk ö z i m u n k a b iz o tts á g o k  ü lései a  jö v ő b e n  2 
n a p o sa k  lesznek . E lh a n g z o tt  az a  ja v a s la t ,  h o g y  a  m u n 
k a b iz o tts á g i m u n k á t  te rü le tile g  közel fek v ő  o rszág o k  
c so p o rtja i közösen  végezzék , és az  egyes c so p o rto k  le 
velezés ú t já n  ta r t s á k  a  k a p c so la to t.

M ivel a  n em z e tk ö z i m u n k a b iz o tts á g o k  te v ék e n y ség e  
m érési v iz sg á la ti m ó d szerek , s z a b v á n y ja v a s la to k  k id o l 
g o zá sa  cé ljá b ó l ig en  fo n to s , Salewa, IV. p ro fesszo r, a  
C IA T F  e ln ö k e  ja v a so lta ,  h o g y  a  m u n k a b iz o tts á g o k  
v eze tő i é v e n k é n t ta lá lk o z z a n a k  és b eszé ljék  m eg  a  b i 
z o ttsá g o k  m u n k á já t .  A  ta lá lk o z á s ra  cé lszerűen  a  n e m 
ze tk ö z i k o n g resszu so k  a lk a lm á b ó l k e rü ln e  sor.

A to v á b b ia k b a n  az  eg y e sü le tek  sz a k la p ja in a k  c se ré 
jé rő l, a  sz a k m a i re n d e z v é n y e k  id ő p o n tjá n a k  k o o rd in á 
lá sá ró l e s e t t  szó.

A  n e m z e tk ö z i k o n g resszu so k  id ő ta r ta m á n a k  rö v id í 
té se , a  n a p ire n d  m e g re fo rm á lása  m á r  k o rá b b a n  is fe l 
m e rü l t ;  e rre  a  k ö zg y ű lés  m u n k á já n a k  ism e rte té sé b e n  
té rü n k  ki.

A t i tk á r i  é r te k e z le t z á ró a k k o rd ja k é n t az  A m erik a i 
Ö n tő k  E g y e sü le te  b e m u ta t ta  az  ö n té sz e te t  p ro p ag á ló  
f ilm jé t, a m e ly n e k  cé lja , h o g y  az  E g y e sü lt  Á lla m o k b a n  
az  ö n tő ip a r t  a  f ia ta le m b e re k  e lő tt  v o n z ó v á  teg y e .

A  C IÀ T F  41. k ö zg y ű lésé re  u g y a n c sa k  jú n iu s  13-án 
14.30 ó ra k o r  k e rü l t  sor. A kö zg y ű lés  m u n k á já b a n  ré sz t 
v e t te k  a  27 ta g o rsz á g  m in d e g y ik é n ek  h iv a ta lo s  k ü ld ö t 
te i.

Sakw a, W. p ro fe sszo r ü dvözlő  sz a v a i u tá n  k e rü l t  sor 
a z  első n a p ire n d i p o n tra ,  a m e ly  in d ítv á n y o z ta , h o g y  a  
n em z e tk ö z i sz e rv ez e tb e n  v a ló  ta g d í ja t  1 0 % -k a l em el 
jé k . A ja v a s la to t  23 kép v ise lő  m e g sz a v a z ta , 2 ta r tó z 
k o d o tt ,  2 (k ö z ö ttü k  e g y e sü le tü n k  k ép v ise lő je  is) ellene 
sz a v a z o tt .

K ö v e tk e z ő  n a p ire n d i p o n tk é n t  a  je len leg  m ű k ö d ő  
n em z e tk ö z i m u n k a b iz o tts á g o k  te v ék e n y ség é rő l sz ám o l 
t a k  be a  m u n k a b iz o tts á g o k  képv iselő i.

la  B e n to n it  m b . (Novelli, O laszország)
le  Ö n k ö tő  fo rm á zó k e v e rék e k  m b . (Szerebrjakov, SZU )
ld  N o rm á lh o m o k  m b . (Orths, N S Z K )
4 Ö n tö d e i k ö rn y e z e tv é d e le m  m b . (Engels, N S Z K )
5a K o k illa ö n tv é n y e k  m é re tp o n to ssá g a  m b. (Parent-

S im on in , F ra n c ia o rszág )
7a L em ezg ra fito s  öv . m b . (Orths, N S Z K )
76 T e m p e rö n tv é n y  m b . (Orths, N S Z K )
7c A c é lö n tv é n y ek  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a i m b . (P a 

rent-Sim onin, F ra n c ia o rszág )
7d G ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  m b . (Parent-Sim onin, F r a n 

c iao rszág)

A fe n ti m u n k a b iz o ttsá g o k  k ö zü l az la  és ld  m u n k a -  
b iz o ttsá g o k  te v é k e n y sé g ü k e t b e fe jez ték .

A B r i t  Ö n tő k  E g y e sü le té n e k  k ép v ise le té b en  Morrogh, 
H . a  m o sz k v a i k ö zg y ű lésen  ja v a s la to t  t e t t  „ Ö n tö d e i 
h o m o k k e v e ré k e k  re g e n e rá lá sa ”  m u n k a b iz o tts á g  lé tr e 
h o z á sá ra . A  kö zg y ű lés  a  ja v a s la to t  e lfo g a d ta , h a tá r o z a 
t o t  h o z o tt,  h o g y  N a g y -B r ita n n ia  k ép v ise lő in ek  v ez e té sé 
vel a  tá rg y k ö rb e n  n em ze tk ö z i m u n k a b iz o tts á g  lé te sü l 
jö n . T o v á b b i ja v a s la to k a t  a  C IA T F  sz ívesen  elfogad .

A C IA T F  k ö ltség v e té se  a  te rv e z e t tn e k  m egfelelően  
a la k u l. F ig y e le m b e  v év e  a  m e g sz a v a z o tt 10% -os ta g d í j 
n ö v e lé s t, az  e lk ö v e tk ező  e sz te n d ő b en  is k ie g y en sú ly o 
z o t t  lesz a  C IA T F  an y a g i h e ly ze te . F o n to s  cé lk itű zé s  az 
ú j eg y e sü le tek  b e v o n á sa  a  C IA T F  m u n k á já b a  (K ín a i 
N K , B raz ília , E g y ip to m  s tb .) . A  fe lv é te ln ek  n em  k r i té 
r iu m a  az  év i ö n tv é n y te rm e lé s  m en n y iség e , eg y ed ü li 
k ív á n a lo m  c su p á n  az , h o g y  a  je le n tk e z ő  o rszág  ö n tő  
eg y e sü le tte l ren d e lk ezzen .

A k ö zg y ű lés  a  n em z e tk ö z i k o n g resszu so k  n a p ire n d 
jé n e k  m ó d o s ítá sá v a l, id ő ta r ta m u k  rö v id íté sé v e l k a p c so 
la tb a n  a z t  a  h a tá r o z a to t  h o z ta , h o g y  az  e ln ö k ség  a  k ö 
v e tk ez ő  k o n g resszu sig  m e g v izsg á lja  az  éssze rű  rö v id íté s  
leh e tő ség e it.

A z 1975. év i lisszab o n i 42. N em z e tk ö z i Ö n tő  K o n g 
resszu s e lő k észü le te irő l A . de A lm eida  s z á m o lt be.

A  k o n g resszu s e lő ad á sa in , a  h iv a ta lo s  p ro g ra m o n  tú l  
g y á r lá to g a tá s o k a t is te rv e z n e k .

A z 1977. év i f iren ze i k o n g resszu s e lő k észü le te irő l 
Gallo, S . виг 1978. év i b u d a p e s tirő l Bakó K ároly  sz ám o lt 
be.

A to v á b b i ren d ező  o rszá g o k : 1979. S p an y o lo rszág , 
1980. B u lg á r ia  v a g y  Iz rae l.

A  k o n g resszu so k  e lő a d á sa in a k  te m a t ik á já t  n em  sz ű 
k ítik .

A k ö zg y ű lés  k iem elk ed ő  n a p ire n d i p o n t ja k é n t  m eg 
v á la s z to t ta  a  C IA F T  1975. év i e ln ö k é t, Gourquint, M . J .  
(F ran c iao rsz ág ) , a k i m eleg  sz a v a k k a l k ö szö n te  m eg a  
m e g b íz a tá s t. Á z ú j a le ln ö k  Gallo, S .  (O laszország) le tt .  
A k ö zg y ű lés  Gerster, J .  fő t i tk á r i  m e g b íz a tá sá t m eg erő 
s í te t te .  A S z o v je tu n ió ö n tő  sz ak e m b ere i á llan d ó  k ép v ise le 
t e t  k a p n a k  a  C lA T F  elnö k ség éb en . J ú n iu s  14-én 15 ó ra 
k o r  fe je z te  be m u n k á já t  a  41. N em z e tk ö z i Ö n tő  K o n g 
resszu s. Sakw a, W. p ro fe sszo r m eg k ö szö n te  a  v e n d é g lá 
tó  B e lg a  Ö n tő  E g y e sü le tn e k  á ld o z a to s  m u n k á já t .  Z á ró 
a k k o rd k é n t Verriest, Ti., a  B e lg a  Ö n tő  E g y e sü le t t i t k á r a  
á t a d ta  a  C IA T F  z á sz la já t  P o r tu g á lia  k ép v ise lő jén ek .

J ú n iu s  14-én d é le lő tt a  k o n g resszu s m a g y a r  r é s z t 
v ev ő i L iégeben  m e g te k in te t té k  a  C ockeril ö n tö d e  k u ta tó  
la b o ra tó r iu m á t,  a m e ly n e k  4 rész leg éb en  fo rm ázó -a lap - 
a n y a g o k  v iz sg á la tá t  fém tan i-h ő k eze lé s i v iz sg á la to k a t, 
ro n cso lá sm e n tes  a n y a g v iz sg á la to t és tű z á lló  a n y a g o k  
v iz sg á la tá t  végzik .

A k o n g resszu so n  e lh a n g z o tt e lőadások

1. Listhuber, F ., Horváth, G., Schuster, F . (A u sztr ia ):  
Adalékok az ötvözött acélból gyártott nagy öntvények metal
lurgiai és anyagtechnológiai problémáinak megoldásához. 
A z  e lő ad ás  a  k ü lö n b ö ző  o lv a sz tá s i m ó d sz e rek n e k  a  
v á k u u m -e ljá rá s sa l v a ló  k o m b in á lá sá t a  G -X  2 CrN iM o 
18 10 és G —X  8 C rN iM o 12 ö tv ö z e t o lv a sz tá sá v a l k a p 
c s o la tb a n  tá rg y a lja .  A  v á k u u m -e ljá rá s  id eá lis  k e v e ré s t 
b iz to s ít és le h e tő v é  te sz i az  e lő ír t ö ssz e té te l és az  ö n té s i 
h ő m é rsé k le t p o n to s  b e ta r tá s á t .  E n n e k  az  e l já rá s n a k  az 
az  e lőnye, h o g y  a  k özepesen  és e rő sen  ö tv ö z ö tt  acé lö n t-  
v én y -m in ő ség ek  e lő á ll ítá sa k o r le h e tő v é  te sz i, h o g y  egy  
g y o rs  m u n k a r i tm u sú  L D  a c é lm ű v e t ik ta s su n k  be.

K ü lö n ö s  je len tő ség e  v a n  a  sp ec iá lis  d ezo x id á ló  e l já 
rá so k n a k  is. A szerző k  ré sz le tesen  fo g la lk o z ta k  az  a lu m í 
n iu m , a  t i t á n  és a  k o m p le x  d ezo x id á ló  sze rek  a lk a lm a 
zá sá v a l.

A z a c é lö n tv é n y  e lő á llítá s i fo ly a m a tá b a n  lényeges 
ré sz t  képez a  hőkezelés. A n a g y m é re tű  ö n tv é n y e k  üzem i 
hő k eze lésén ek  e lő k ész ü le tek é n t cé lszerű  a  lehű lési seb es 
sé g ek e t p ró b a te s te k e n , k iseb b  fa lv a s ta g sá g o k  m e lle tt 
m érn i, és a  m e ch a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t k ü lö n b ö ző  k e 
re sz tm e tsz e te k b e n  m e g h a tá ro z n i. R é sz le te sen  ta g la l ta  a  
ta n u lm á n y  az  ö tv ö z ö tt  ö n tv é n y e k  ü ze m sz e rű  n em esí 
té s é t  ( ro to ra g y  v íz b en  v a ló  nem esítése , n a g y n y o m á sú  
p ré sh e n g e r  o la jb a n  v a ló  n em esítése , n ag y sz ilá rd ság ú , 
h e g e sz th e tő  a c é lö n tv é n y  n em esítése ).

A  szerző k  p é ld a k é n t is m e r te t té k  egy  n e h é z v íz -re a k 
to r  b é lé s te s te in e k  e lő á ll í tá s á t:  a  re n d k ív ü l v a s ta g fa lú  
ö n tv é n y e k e t n em  ro zsd áso d ó  G -X  C rN i 13 4 m inőségbő l 
g y á r to t tá k .

V ég eze tü l az e lő ad ás  k i té r t  a  n a g y  é r té k ű  a c é lö n t 
v é n y e k  m inősége llenő rzésé re .

2. Doat, R . (B e lg ium ): Folyamatos kinem atika alkal
mazása a magkészítésnél.

A z u tó b b i é v tiz e d  fo ly a m á n  az ip a ri te rm e lé s  le g k ü 
lö n b ö z ő b b  te rü le te in  b e v e z e tté k  a  „ m e g sz a k ítá s  n é lk ü li 
m o z g ás”  e lv é t. E z  a  g y á r tá s i  e l já rá s  k is z o r í to t ta  a  k éz 
m ű ip a r i m ó d szerek b ő l á t v e t t  szak aszo s m u n k a m ó d o t. 
A z ú j e ljá rá s  a b b a n  áll, h o g y  az  em b er a  m ozgó tá rg y o n  
do lgozik , és e z t a  sze rszám o k  egy ik  m u n k a h e ly rő l m in 
d ig  e lk ísé rik  a  m á s ik ra . íg y  m e g ta k a r í th a tó  a  tá rg y  m oz- 
g á sb ah o z ásá h o z  szükséges erő  és fo k o zó d ik  a  te rm e lé s i 
sebesség , m ive l a  tá rg y  — e lté rő le g  a  szak aszo s  m u n k a -  
m ó d sz e rtő l — tö b b é  m á r  n em  v á n d o ro l az  eg y ik  á llan d ó  
m u n k a h e ly tő l a  m ásik ig .

A z e lő ad ás  eg y  o ly a n  m ű k ö d ő  m a g k ész ítő  ü ze m e t 
is m e r te te t t ,  a m e ly  en n e k  az  e lv n e k  a  fe lh a sz n á lá sá v a l 
do lgozik . A  m a g o k  v íz ü v eg -szé n sav a s  v a g y  co ld -b o x  
e ljá rá s sa l k észü ln ek . A m a g sz e k ré n y e k e t la p o k ra  sz e re 
lik , ezen  s z á ll ítjá k  ő k e t az  eg y ik  m u n k a h e ly tő l a  m á s ik 
h o z . A  m u n k a c ik lu s  a  k ö v e tk ez ő  : a  m a g sz e k ré n y t a  k é t

2 1 0 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 25 évfolyam 1974. 9. szám.



lövő fej egy ike  a lá , az  első fo rg ó a sz ta lra  szerelik . A lövés 
u tá n  egy  á ta d ó  fo rg ó a sz ta l a  m a g sz e k ré n y t a  g á z b e v e 
ze tő  fo rg ó a sz ta lra  sz á ll ítja . A  g áz b ev e ze tés  u tá n  a  m a g 
sz ek rén y  e l ju t  az  u to lsó  fo rg ó a sz ta lh o z , a h o l a  s z e k ré n y t 
k in y it já k ,  a  m a g o t k ivesz ik , a  s z e k ré n y t m e g tis z tí t já k , 
le z á r já k  és egy  h a rm a d ik  á ta d ó  fo rg ó a sz ta lla l a  lö v ő  fo r 
g ó asz ta lh o z  sz á ll ítjá k .

E z  az  ü ze m  n em csa k  n a g y  te lje s ítm é n y t (1200 m ag  
ó rá n k é n t) , h a n e m  n a g y  a lk a lm az k o d ó  k ép e ssé g e t is 
b iz to s ít ,  m iv e l a  m a g sz e k ré n y e k e t a  b e ren d ezés  le á llí 
t á s a  n é lk ü l le h e t cseréln i.

3. Angelov, G. (B u lgária ): Öntőformák kétoldalas sa j 
tolása

A z is m e r te te t t  m ó d szern é l a  fo rm a sz ek rén y  ax iá lis  
ir á n y b a n  sz a b a d o n  e lm o z d u lh a t. A z eg y o ld a li n y o m á s  a  
h o m o k  és a  sz ek rén y  k ö z ö tti  sú rló d ó  e rő k  rév e n  á tv ív ő -  
d ik  a  fo rm a  ellenkező  o ld a lá ra , és o t t  e g y e n sú ly b a  k erü l. 
I ly  m ó d o n  a  fo rm á z ó a n y a g  tö m ö rö d é se  a  fo rm a  m in d k é t 
o ld a lá n  eg y szerre  k ö v e tk e z ik  be, m ik ö z b en  a  fo rm á z ó 
gép  egy  sp eciá lis  b eren d ezése  a  sz e k ré n y t csak  a  tö m ö 
rö d és i fo ly a m a t k ez d e té ig  fo g ja  m eg , és a  n y o m ó - és 
m in ta la p  lö k e té t  szü k ség  sz e r in t k o rlá to zza .

A k é to ld a la s  sa jto lá s sa l e lő á ll í to tt  fo rm á k  ö sszen y o 
m ó d á sa  a  fo rm a  felső és alsó  részéb en  e rősebb , e z é r t az 
ö n té sk o r, sz á ll ítá sk o r  jo b b a n  k e ll ó v n i a  ro n g á ló d á s tó l. 
K ö zé p en  a  tö m ö rsé g  g y en g é b b , és m e g a d ja  a  szükségés 
ru g a lm a ssá g o t és g áz á te re sz tő k é p e ssé g e t. A z eg y o ld a la s  
n y o m á ssa l ö ssz eh a so n lítv a  — azo n o s fa jlag o s  n y o m á s  
m e lle tt — a  k é to ld a la s  n y o m á ssa l n a g y o b b  á tla g o s  s ű rű 
ség é rh e tő  el k iseb b  e n e rg ia rá fo rd ítá s  m e lle tt.  A fo rm a- 
an y a g k e v e ró k  o ld a lirá n y ú  fo ly á sa  e rő seb b , és íg y  eg y e n 
le te s e b b  a  sű rű ség  a  fo rm a  m a g a ssá g á b a n  és szélességé 
ben .

A fo rm á z ó a n y a g  m a te m a tik a i  m o d e lljén ek  a  se g ítsé 
g ével le v e z e tté k  a  p ré sn y o m á s  és a  fo rm a tö m ö rsé g  
összefüggésé t. T e n z o m e trik u s  m é ré sek k e l m e g á lla p íto t 
t á k  a  v e r tik á lis  és az  o ld a lirá n y ú  n y o m á so k  elo sz lásg ö r 
b é it, v a la m in t az  á t v i t t  n y o m ó e rő t. I ly  m ó d o n  ig a z o ltá k  
a  k é to ld a la s  p rése lés  e lő n y e it a  tö b b i  e ljá rá s sa l szem ben .

4. Kauserud, H . (D á n ia ):  Függőleges megvágás szek 
rény nélküli, nyershomokban nagynyom ású form ázással 
készült öntvényekhez

A z e lő ad ás  egy  film h ez  k a p c so ló d o tt, am ely  a  sz ek 
r é n y  n é lk ü li fo rm á k  függőleges m e g v á g á sá v a l fog lalkozó  
k u ta tá s  e re d m é n y é t m u ta t t a  be.

M e g á lla p íto ttá k , h o g y  a  sz a b á ly o z o tt n y o m á sú  b e ö m 
lő ren d sz e rre l a  fém  eg y en le tesen  tö l t i  m eg a  fo rm á t és 
á lla n d ó  ö n té s i sebesség  b iz to s íth a tó  a  fo rm a  v a la m e n n y i 
ü reg éb en , és ez a  le g fo n to sab b  ah h o z , h o g y  n a g y n y o 
m á ssa l k é sz ü lt n y e rs fo rm á k b a n  jó  m in ő ség ű  ö n tv é n y t  
á l líts u n k  elő.

A sz a b á ly o z o tt n y o m á sú  b eö m lő ren d sz e rn ek  — a z o n 
k ív ü l, h o g y  jó  ö n tv é n y e k h e z  ju tu n k  — a  k ö v e tk ez ő  
elő n y ei is v a n n a k  :
1. A m in ta la p o k  jo b b a n  k ih a sz n á lh a tó k .
2. J o b b  a  k ih o z a ta l.
3. Az ö n té s i idő  k iseb b , m in t a  fo rm ázó g ép  c ik lu sid e je .
4. A z ö n tv é n y e k  e g y e n le te se b b en  d e rm e d n ek .
5. Ат. ö n tv é n y e k  m é re th ű sé g e  n a g y o b b .

5. Tartera, J .  (Spanyolország): Adalékok a form ázó 
homokban levő bentonit élettartamához

A z e lő ad ás  h a tfé le  b e n to n it  v iz sg á la tá ró l sz á m o lt b e :

A h o m o k k e v e ré k e k  e lőkész ítése  la b o ra tó r iu m b a n  tö r 
té n t .  M in d eg y ik  h o m o k k e v e ré k e t h á ro m  rész re  o s z to t 
t á k ,  és ez ek e t 315, 485 és 650 °C -on te rm ik u s  c ik lu sn a k  
v e te t t é k  a lá . A z így  k ez e lt h o m o k k e v e ré k e t ú jb ó l össze 
k e v e r té k  és ö s sz e h a so n líto ttá k  a  kezelésen  á t  n em  e s e tt  
k ev e rék k e l.

A h a tfé le  b e n to n ito t  rö n tg en -  és a  T D A -e ljá rá sn a k  
v e te t té k  a lá , h o g y  íg y  m e g h a tá ro z h a s sá k  á s v á n y ta n i  
tu la jd o n s á g a ik a t.  M e g á lla p íto ttá k , h o g y  a  b e n to n it  
f a j t á ja  és a  te rm ik u s  c ik lu so k  u tá n i  tu la jd o n sá g a i k ö 
z ö t t  szo ros összefüggés v an .

6. Jacob, S ., Drovzy, M . ( Franciaország): A  tápfej- 
rendszer vizsgálata a lum inium  homokformába való önté
sekor

K étfé le  n ag y sz ilá rd sá g ú  a lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l: A -U 5 
G T  (ISO  A1Cu 4 M g Ti) és A -S7 G 0 3  (h ason ló  m in t  az 
IS O  A1-SÍ7 Mg) n ég y szö g le tes  r u d a k a t  ö n tö t te k .  E z e k 
rő l a  ru d a k ró l rö n tg e n fe lv é te le k e t k é s z íte tte k , és k ü lö n 
böző  h e ly ek e n  m e g m é rté k  a  sű rű ség e t, v a la m in t a  sz i 
lá rd sá g i é r té k e k e t.  E lle n ő riz té k  a  g á z ta r ta lo m  és a  réz- 
ta r ta lo m  b e fo ly á sá t.

M e g á lla p íto ttá k , h o g y  a  tá p fe j  n a g y  m ély ség b en  
(leg a láb b  a  v a s ta g sá g  tizen ö tszö rö se) p o z itív  h a tá s s a l 
v a n  a  belső és kü lső  h ib á k ra , fe ltév e , hog y

1. a  m é re te k  k ie lég ítő ek : a  tá p fe j  h ű lé si m o d u lu sza  
egyen lő  v a g y  n a g y o b b  a  m u n k a d a ra b  h ű lé si m o d u lu - 
sz á n a k  1,3-sze reséné l; a  tá p fe j té r fo g a ta  egyen lő  v ag y  
n a g y o b b  a  m u n k a d a ra b  té r fo g a tá n a k  0 ,5 -szeresénél;

2. a  h ő m é rsé k le tg ra d ie n s  a  m u n k a d a ra b b a n  a  d e rm e d és  
id e je  a l a t t  n e m  v á l to z ta t ja  m eg  az  i r á n y á t  (n incs 
h ő h a lm o zó d á si h ely ).
N o m o g ram o k  seg ítség év e l m e g h a tá ro z h a tó  az  „eg ész 

s é g e sh o ssz ú sá g ” , azaz  egy  rú d  le g n ag y o b b  ho ssza , a m e ly 
n e k  m inősége m in d e n ü tt  le g a lá b b  eléri a  m in im ális  sz in 
t e t .

A  m e c h a n ik a i je llem ző k  s z e r in t lé p c ső z ö tt n o m o g 
ra m o k  a  sz e rk e sz tő iro d á k  sz á m á ra  to v á b b i in fo rm á c ió t 
a d n a k  a  sz a b v á n y o k  k iegész ítéséhez.

7. Kondié, V ., S in ka , N . P . ( N agy-B ritann ia ): 
A  gömbgrafitos vasöntvények tápfejrendszerének elmélete 
és alkalmazása

G ö m b g ra fito s  v a s ö n tv é n y n é l v iz sg á ltá k , h o g y  az  ösz- 
sz e té te l , a  d e rm ed és, a  fo rm a  és az  ö n tv é n y  k o n s tru k 
c ió ja  h o g y an  b e fo ly á so lja  a  lu n k e r  n a g y sá g á t. B eb izo 
n y o so d o tt , h o g y  elv ileg  leh e tő ség e  v a n  a r ra ,  h o g y  jó  
ö n tv é n y e k e t á l l í ts a n a k  elő g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s b ó l  
tá p fe jre n d sz e r  n é lk ü l. M in d a z o n á lta l a  g y a k o r la tb a n  
eg y sze rű b b  az  ö n tv é n y e k  h ib á t la n s á g á t  tá p fe je k k e l b iz 
to s í ta n i ,  m e ly ek  m é re te i t  a  m o d u lu sz  m ó d szer se g ítsé 
g év e l le h e t k isz á m íta n i. R á v i lá g í to t ta k  a r r a  is, h o g y  a  
tá p fe j c s a tla k o z á sá n a k  p o n to s  m ére tezése  n a g y o n  fo n 
to s  a n n a k  h e ly es m ű k ö d ése  sz e m p o n tjá b ó l.

8. Chakráborty, M ., Dhindaw, B . K . ( In d ia ) :  A  kü 
lönféle homokrendszerek tulajdonságainak és viselkedésé
nek vizsgálata és ellenőrzése a kísérletek statisztikus terve
zésével

A k ö tő a n y a g k é n t ag y a g o t, n á tr iu m -s z il ik á to t v ag y  
g y a n tá t  ta r ta lm a z ó  h o m o k re n d sz e re k  v iz sg á la ta  a  k ísé r 
le te k  s ta t is z t ik u s  te rv e zé sév e l n é h á n y  je le n tő s  e re d 
m é n y t  h o z o tt. A lap o san  m e g v iz sg á ltá k  a  h o m o k -g y a n ta -  
h e x a m e tilé n -te tra m in -h e n g e r lé s i re v e  re n d sz e r t. E g y  
n o m o g ra m o t s z e rk e sz te tte k , am elly e l m e g h a tá ro z h a tó  e 
h o m o k re n d sz e r  o p tim á lis  ö ssze té te le . A z F - te s z t  v a g y  a  
t - te s z t  seg ítség év e l m e g h a tá ro z tá k  a  re n d sz e rre l fe lá llí 
t o t t  e g y e n le tek b e n  a  sz ig n ifik án s  e g y ü t th a tó k a t .

9. M in ko ff, I .  (Izra e l):  A  nem fém es fá ziso k  mikro- 
szerkezete a fém /nem  fém  rendszerekben

K é t  ö tv ö z e tre n d s z e r t  v iz sg á l ta k : az F e —C és az 
A1 — Si re n d sz e r t, a m e ly e k b en  a  n em  fém es fáz is  a  g r a 
f i t ,  ille tv e  a  szilíc ium .

A  n e m  fém es fáz iso k  fa z e tta sz e rű e n  n ö v ek szen ek . 
K risz ta llo g rá f ia i s ík o k  h a tá ro l já k  ő k e t, és n ö v ek e d és i 
h ib á k  b e fo ly á sá n a k  v a n n a k  a lá v e tv e . Az o ld a tb a n  levő  
k ü lö n b ö ző  szen n y ező  e lem ek  á l ta l  a  n ö v ek e d ésb en  e lő 
id é z e tt  k ö lc sö n h a tá so k a t b izo n y o s m é rté k ig  e lő re  le h e t 
jóso ln i.

A z e lő ad ás  ta g la l ta  a  n em  fém es fáz iso k  n ö v ek e d ésé t 
m in d  a  p r im e r  k r is tá ly o k b a n , m in d  az  e u te k tik u m b a n , 
és r á m u ta to t t  a r r a ,  h o g y  ezek  az  ism e re te k  k i te r je s z t 
h e tő k  o ly a n  ren d sz e re k re  is, am e ly e k  a  g ra f i t tó l  és sz ilí 
c iu m tó l e lté rő  fá z iso k a t ta r ta lm a z n a k .

10. Eyojiro Kono, Takashi M iu ra  (J a p á n )  : A  vá 
kuum form ázási eljárás elve

A v á k u u m fo rm á z á s i e l já rá s t  1971-ben  J a p á n b a n  t a 
l á l tá k  fel. A z ö n tő fo rm á t ú g y  á l l í t já k  elő, h o g y  a  fo r 
m á zó h o m o k o t n ed v esség  és k ö tő a n y a g  n é lk ü l m ű a n y a g  
fó liá b a  z á r já k  és v á k u u m  a l a t t  t a r t j á k .  A m e g o lv a sz to tt 
fé m e t eb b e  a  fo rm á b a  ö n tik .

A m ik o r a  fém  m eg d erm ed ése  u tá n  a  n y o m á s  ism é t az 
a tm o sz fé rik u s  n y o m á s ra  n ö v ek sz ik , az  ö n tv é n y  k ö n n y e n
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k iv e h e tő . A v á k u u m fo rm á z á ssa l az  ö n tv é n y e k  k ö rn y e 
z e tszen n y ező d és  n é lk ü l, k iv á ló  fe lü le ti m inőséggel és 
m é re tp o n to ssá g g a l, g az d aság o sa n  á l l í th a tó k  elő.

A h ő re  lág y u ló  m ű a n y a g  fó lia , am e ly  a  fo rm a  felszí 
n é t  befed i, a z o n n a l m eg o lv ad  és e lp áro lo g , m ih e ly t é r in t 
k ezésbe lép  a  fém m el, n em  ég el, m iv e l az egész fo rm á b a n  
v á k u u m  u ra lk o d ik . M e g á lla p ítá s t n y e r t ,  h ogy  a  fó liábó l 
k e le tk ező  gáz a  fo rm á zó h o m o k b a  h a to l, és h o z z á já ru l 
a  fe lü le ti h o m o k ré te g  m egkem ényedósóhez . M eg állap í 
to t t á k ,  h o g y  a  p o lie tilé n -v in ila c e tá t k o p o lim er a lk a lm as  
le g in k á b b  fó lia k én t.

11. Teunissen, W. (H ollandia): A  formázóhomok hű 
tésére szolgáló Vicon-hűtődob működési elve, m űszaki és 
gazdasági méltatása

A V ico n -h ű tő d o b  a lk a lm a z á sá v a l a  fo rm á zó h o m o k  és 
az  ö n tv é n y  g az d aság o sa n  h ű th e tő  le  a  k ö rn y e z e ti h ő 
m é rsé k le tre .

A  fo rm á zó h o m o k  lin e á ris  seb esség ét az ö n tv é n y  le- 
h ű lé si sebességével a rá n y o sa n  le h e t v ezéreln i. E zze l az 
egész h ű tő h a tá s  sz a b á ly o z h a tó v á  v á lik  és m in im á lis ra  
k o rlá to z ó d ik  a  p o r- és z a já r ta lo m .

12. H arpula, J ., P iszak, J ., Debski, M ., Rzepa, T ., 
Sliva , J ., Hergan, A . (Lengyelország): Ú j Syncor tech
nológia a magkészítésnél

A  S y n co r te ch n o ló g ia  ú j m ó d sz e rt je le n t a  m a g k ész í 
té s  te ré n  az  ö n tv é n y e k  tö m eg - és so ro z a tg y á r tá sá b a n . 
A z e ljá rá s  az o n  a lap sz ik , h o g y  a  h o m o k h o z  speciá lis , 
fo ly ék o n y , szerv es k ö tő a n y a g o t,  ú g y n e v e z e tt S y n c o r-t 
a d n a k  h o zzá . A  m a g h o m o k o t 3 —6 sú ly száz a lék  m a g 
k ö tő a n y a g g a l az  ö n tö d é k b e n  a lk a lm a z o tt  k e v e rő k b en  
k é sz ít ik  elő. A  m a g o k a t m ag lö v ő  v a g y  m a g fú v ó  g ép ek en  
g y á r t já k  és h id eg  m a g sze k ró n y e k b en  rö v id  idő  a l a t t  
és eg y sze rű  m ó d o n  k e m é n y ítik . A  m a g sze k ré n y ek  alu - 
m ín iu m ö rv ö ze tek b ő l, e p o x ig y a n tá b ó l v ag y  fáb ó l k é 
s z íth e tő k . A m ag o k  sz ilá rd sá g a , g á z á te re sz tő  képessége 
és egyéb  tech n o ló g ia i tu la jd o n sá g a i jó k .

A lk a lm a sa k  sz ü rk e v asb ó l, acé lb ó l és sz ín esfé m -ö tv ö 
ze te k b ő l g y á r to t t  ö n tv é n y e k h e z .

13. Stölzel, K ., Tilch, W . (N D K ) :  Módszerek annak  
a megállapítására, hogy az öntvény alkalmas-e nagynyo 
m ásúform ázásra

Á lla n d ó n a k  t a r t o t t  g ép i p a ra m é te re k  m e lle tt egy  la 
po s  p ré s fe jű  n a g y n y o m á sú  fo rm ázó g ép p e l v ég e z tek  k í 
s é r le te k e t a n n a k  m e g á lla p ítá sá ra , h o g y  m ily en  a la k 
k r ité r iu m o k  m e lle tt  a lk a lm a s  egy  ö n tv é n y  a  n a g y n y o 
m á sú  fo rm á z á sra . D ö n tő  je len tő ség ű e k  a  fo rm á zá sn á l 
k ia la k u ló  h o m o k tö m b ö k  m é re te i, k ü lö n ö sen  a  m é lység 
n e k  a  szélességhez v a ló  v iszo n y a , to v á b b á  a  fe lfüggesztés 
m ó d ja .

Á lta lá n o s íth a tó  m e g á lla p ítá so k h o z  ju to t t a k  eg y  k ü 
lön legesen  k ia la k í to t t  te ch n o ló g ia i p r ó b a te s t  rév é n . 
A k ü lö n b ö ző  m in ő ség ű  és k ö ltség ű  fo rm á z ó a n y a g o k  a l 
k a lm a z á sá v a l r á  le h e te t t  v ilá g íta n i u g y a n a k k o r  a r ra ,  
h o g y  a  fo rm á z ó a n y a g o k  m inősége m ily en  b e fo ly á s t 
g y a k o ro l a  te ch n o ló g ia i e ljá rá s  h a tá r a ir a .

14. Ju s t, J ., M otz, J ., Schneiders, W. (N S Z K ) :  
A  vastagfalú acélöntvények prim er szövetének befolyáso
lása dermedés közben a maradék olvadéknak elektromág
neses vándorló erőtérrel való mozgatásával

G S —C 25 m inőségbő l k é sz ü lt (kb . 26 t  sú ly ú ) v a s ta g 
fa lú  fo rg a tty ú s te n g e ly e k b e n , a  fo rm á b a n  va ló  d e rm e 
d és  a la t t ,  a  m a ra d é k  o lv a d é k o t e lek tro m á g n ese s  in d u k 
c ió v a l m o z g a ttá k . E h h e z  eg y  k e v e rő te k e rc se t (0 ,75 H z) 
h e ly e z te k  a  fo rm a sz e k ré n y  eg y ik  o ld a lá ra  (ép p en  o ly an  
te k e rc s  ez, m in t a m ily e n t az  ív k e m en c ék b e n  h a sz n á ln a k  
a  fü rd ő  m o z g a tá sá ra ).

A  k ísé rle t cé lja  a  k ö v e tk ez ő  v o lt:

1. A  d ú su lá s i zó n a  m esszem enő  e lö b líté se  a  d e rm e d és i 
f ro n ttó l ,  h o g y  lecsö k k e n tsé k  a  m ik ro p ó ru so k a t és a  
k iv á lá s t.

2. A  s z ö v e tsz e rk ez e ti s z em p o n tb ó l e lő n y te len  á tm e n e ti  
t a r to m á n y  m esszem enő  lecsö k k en tése , ille tv e  á t 
h e lyezése .

3. K ris tá ly so k sz o ro z ó d á s  á l ta l  a  m a g zó n a  g lo b u lito s  
sz e rk e z e té t f in o m a b b  szem csé jű v é  te n n i.

A z e ljá rá s sa l d ú su lá sm e n te s  sz ö v e t é rh e tő  el, a  g lo b u 
lito s  m ag zó n a  is f in o m a b b  szem cséze tű v é  v á lh a t ,  és 
m esszem enően  le sz ű k íth e tő  a  d u rv a  d e n d r ite s  á tm e n e ti  
zóna .

15. Sofroni, L ., R iposan, I . ,  Chira, I .  (R o m á n ia ):  
N éhány szempont a kopásálló és hősokkálló gömbgrafitos 
feles vasöntvény előállításával kapcsolatban

A  ta n u lm á n y  a  g ö m b g ra fito s  feles ö n tö t tv a s  v ise lke 
d ésén ek  v iz sg á la tá v a l fog la lk o zik  a  sz á raz  dörzsölóses 
k o p á sn á l és h ő so k k n á l.

K ö z ö lté k  a z o k a t az  összefüggéseket, am e ly e k b ő l m eg 
á l la p í th a tó k  eg y ré sz t a  m ó d o s í to tt  fe lesvas szö v ezetéb ő l 
a  g ra f itk iv á lá s  sz á m a  és n ag y ság a , m á sré sz t a  sz á ra z 
dö rzsö lésse l és a  h ő so k k a l szem b en i e llená llóság .

A  h ő so k k a l és sz á raz  dörzsöléséé k o p ássa l szem ben  
legellená llóbb  az  o ly a n  ö n tö t tv a s ,  a m e ly n e k  össze té te le  
a  k ö v e tk ez ő  h a tá ro k  k ö z ö tt  v a n :  C = 3 ,2 —3 ,4 % , S i=  
1 ,8 - 2 ,2 % ,  M n = 0 ,6 —0 ,8 % , C r = 0 ,5 —0 ,8 % , N i = l , 5 -  
1 ,9% , Mo =  0,34 — 0 ,3 6 % , Р т а х —0,1 2 % , Smax =  0 ,024%  
és a m e ly e t 1,5 — 2 ,0 %  e lő ö tv ö z e tte l keze ltek .

A g ö m b g ra f ito s  feles ö n tö t tv a s  az  o lv a sz tá s , m ó d o sí 
tá s  és ö n té s  m egfelelő  m ó d szere in ek  a lk a lm a z á sá v a l 
e re d m én y e sen  h a s z n á lh a tó  fé lk em én y  ö n tö t t  h en g e rek  
v a g y  m ás  a lk a tré s z e k  g y á r tá s á r a ,  am e ly e k  in te n z ív  
h ő so k k n a k , és sz á raz  dörzsö léses sú rló d ás i ig é n y b e v é te l 
n e k  v a n n a k  k ité v e .

16. Svensson, I . ,  Villnen, L. (Svédország ) : A z  öntvé
nyek méretpontossága

M ind az ö n tö d é k , m in d  a  fe lh a szn á ló k  sz á m á ra  r e n d 
k ív ü l n a g y  a  je len tő ség e  a n n a k , h o g y  ism erjék  az  ö n t 
v én y e k  m é re tp o n to ssá g á t. A k u ta tó m u n k a  első e re d 
m é n y e ; eg y  á lta lá n o s  re n d sz e r t  v e z e t te k  be az  ö n tv é 
n y ek  m é re ttű ré sé re , m in t  sv éd  s z a b v á n y t  (SM S 722).

E g y  á l ta lá n o s  tű ré s i ren d sz e r  n em  a d  fe lv ilá g o s ítá s t 
a r r a  v o n a tk o z ó a n , h o g y  m ily en  m é re tp o n to ssá g  é rh e tő  
el a  k ü lö n b ö ző  ö n tv é n y típ u so k n á l.  N a g y  sz á m ú  ö n t 
v én y e n  v é g z e tt m é ré sek  a la p já n  k ie g ész íté s t d o lg o z tak  
k i a  svéd  sz a b v á n y h o z , am e ly b e n  tá jé k o z ó d á s t szerez 
h e tü n k  a rró l, h o g y  á l ta lá b a n  m ily en  m é re tp o n to ssá g o k  
é rh e tő k  el a  k ü lö n b ö ző  fém ek n é l és a  kü lö n fé le  g y á r tá s i  
m ó d sz e rek  m e lle tt.

A z e lő ad ás  rész le tesen  ta g la l ta  a z o k a t a  ta n u lm á n y o 
k a t ,  am e ly e k  a  m é re tp o n to ssá g g a l k ap c so la to s  k ü lö n 
féle té n y e z ő k  b e fo ly á sáv a l fo g la lk o z ta k , m in t  p l. a  
m in ta  p o n to sság a , a  v ez e tő csa p o k  és -h ü v e ly e k  k ö z ö tti  
h ézag , a  fo rm á zó a n y ag o k , a  fo rm á zó  e ljá rá s , a  fekecselés, 
a  d a ra b sz á m , és h o g y  m ily en  m ó d o n  kell a  m é ré sek e t 
elvégezn i az  ö n tv é n y e k e n .

17. A lt, A ., Lustenberger, R ., S teinem ann, R . Trapp, 
H . G. (S vá jc ): A  tiszta magnéziumot használó -f-G F  f -  
konverteres eljárás gömbgrafitos öntöttvas előállítására, 
többéves üzem i tapasztalat tükrében

A  m a  ren d e lk ezésre  álló ta p a s z ta la to k  a z t  b iz o n y ít 
já k , h o g y  a  t i s z ta  m a g n éz iu m m a l (k o h ó m ag n éziu m ) 
+  G F +  k o n v e r te rb e n  k ez e lt o lv a d é k o k  tis z ta sá g i fo k a  
és h íg fo ly ó ság a  jo b b , k iseb b  a  feh é r d e rm e d ésre  v a ló  
h a j la m u k , n a g y  a  m a g n é z iu m -k ih o z a ta l és cseké ly  a  
m a ra d é k  m a g n é z iu m ta rta lo m  sz ó rá sa , to v á b b á  jo b b a n  
s z a b á ly o z h a tó  a  végső sz ilíc iu m ta r ta lo m . A zonos sz ö v e t 
m e lle tt  azo n o sa k  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k , a  m a g n é 
z ium kezelésse l já ró  k ö ltség ek , e lé r té k  to v á b b á , h o g y  e g y 
szerű  a  kezelés és n a g y  az  ü zem b iz to sság .

A kezelési h ő m é rsé k le ttő l és a  k e z d e ti k é n ta r ta lo m tó l  
fü g g ő en  a  m a g n é z iu m k ih o z a ta l k ö rü lb e lü l 45 és 75%  
k ö z ö tt  v a n , fü g g e tlen ü l a  k o n v e r te r  n a g y sá g á tó l. A z ö n 
tö t t v a s  h ő m é rsé k le tcsö k k e n ése  kezelés k ö zb en  a  k o n v e r 
t e r  n a g y sá g á tó l és az  ó rá n k é n ti  kezelések  s z á m á tó l fü g 
g ő en  k ö rü lb e lü l 35 és 20 °C k ö z ö t t  v a n . A  k o n v e r te r-  
bélés á tla g o s  é le t t a r ta m a  4000 fe le tt  v a n , a  reakció - 
k a m rá é  300 kezelés fe le tt.

A  s o ro z a tb a n  e lő á ll í to tt  te h e rg ép k o c s i k e ré k a g y a k  és 
te n g e ly k a p cso ló  tá rc s á k  (G G G -42 m inőségbő l) b eb izo 
n y í to t tá k ,  h o g y  a  t i s z ta  m ag n éz iu m o s e ljá rá s  seg ítség é 
v e l n a g y ig é n y ű  ö n tv é n y e k  is g y á r th a tó k  hő k eze lés  n é l 
kü l.

2 1 2 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 25. évfolyam 1974. 9. szám.



18. Dlezek, J  (Csehszlovákia): Szerves kötőanyagú 
formázókeverékhez használt kvarchomok alaptulajdonságai

A zzal a  cé lla l, h o g y  p o n to s í ts á k  az  ö n tö d e i h o m o k o k  
v iz sg á la ti m ó d sz e ré t, m e g v iz sg á ltá k  19 k v a rc h o m o k , 
to v á b b á  e h o m o k ó k n a k  ö t  sze rv es k ö tő a n y a g g a l k é sz ü lt 
k ev e rék e in ek  tu la jd o n sá g a i k ö z ö tti  összefüggéseket.

A  h o m o k o k a t tiz e n ö t fiz ik a i és kém ia i je llem zó  s e g ít 
ségével d e f in iá ltá k . K ü lö n ö s  f ig y e lm e t sz e n te lte k  a  h o 
m o k sz em csé k  fe lsz ínének , en n e k  é rték e lé séh ez  sc an n in g  
e le k tro n m ik ro sz k ó p o t h a s z n á lta k .

A  m a te m a tik a i  elem zés a la p já n  a  k ö v e tk ez ő , te c h n o 
lóg ia i sz e m p o n tb ó l fo n to s  tu la jd o n s á g o k a t á l la p í to t tá k  
m e g : is z a p a n y a g ta r ta lo m , f in o m sz e m c se -ta rta lo m  (0 ,02 / 
0,01 m m ), a  h o m o k  d u rv a sá g a , a  szem csék  szög letessége, 
a  v íze ln y e lő k ép esség  ré v é n  k ife je z e tt fa jlag o s  fe lü le t, 
az  A F S  sz e r in ti  lúgosság . A  szem csék  fe lü le ti sze rk eze 
té n e k  o p tik a i  é r ték e lé séh ez  a lk a lm a s  új k r ité r iu m o k  — 
m in t  a  m ik ro k o rró z ió s  fok , a  k o m p a k t és m a k ro k o rro 
d á l t  szem csék  m eg je lenése , a  fe lü le ti s im aság i k o e ffi 
c iens — k ö z v e tle n  ö sszefüggésben  á l ln a k  a  fo ly a d é k o k  és 
g áz o k  a d sz o rp c ió já v a l, to v á b b á  a  k ev e rék ek  sz ilá rd ság i 
é r té k e iv e l. A  h o m o k o k  k iegész ítő  tu la jd o n sá g a i közé 
le h e t s z á m íta n i a  h o m o k  n ed v sz ív ó k é p esség é t, n itro g é n -  
a d s z o rp c ió já t és iz z ítá s i v esz te ség é t.

A  h o m o k  egyed i tu la jd o n sá g a in a k  a  h a t á s á t  a  k e v e 
ré k e k  sz ilá rd sá g i é r té k e ire  y —a„—a , In x  t íp u s ú  lo g a r i t 
m ik u s  e g y e n le tek k e l le h e t k ife jezn i.

19. Berg, P . P ., Panov, A . P . (Szovjetunió): Elektro- 
f iz ik a i módszerek a formázóanyagok kezelésére

Az ö n tv é n y  m inősége az  ö n tő fo rm a  jó sá g á tó l függ , 
a m e ly e t e le k tro fiz ik a i kezeléssel m eg le h e t ja v íta n i.  
T ö b b  leh e tő ség  v a n  e rre , az  e lő ad ás  csak  az  u l tr a h a n g 
kezeléssel és a  m ág n eses kezeléssel fo g la lk o z o tt. I ly e n  
k eze lést k ö v e tő e n  egyes m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k , p é l 
d á u l a  sz ilá rd sá g  10 — 2 5 % -k a l, egyes e se te k b e n  5 0 % -k a l 
n ö v e lh e tő .

A z u ltra h a n g -k e z e lé sh e z  k ö rü lb e lü l 20 k H z  f re k v e n 
c iá t  a lk a lm a z n a k . A  kezelés e re d m én y e  n a g y  m é r té k 
b e n  fü g g  a  rezg ések  in te n z i tá s á tó l és a  kezelés id ő ta r ta 
m á tó l.

M ágneses k ezelésné l 1 — 5 kO e in te n z i tá s ú  e rő te re k e t 
a lk a lm a z n a k . A  kezelés e re d m én y e  n e m  c su p á n  a  k eze 
lés id ő ta r ta m á tó l  és a  m ág n eses e rő té r  in te n z i tá sá tó l 
függ , h a n e m  a  fo ly ás  la m in á ris sá g á tó l és a  m ág n eses 
in te n z i tá s  v e k to rá h o z  v is z o n y íto t t  i r á n y á tó l is.

20. Kiesler, A . J ., Moore, W. F ., Frawley, J .  J . ( U SA  ) 
A  formázóanyag és a fé m  reakciójának szimulálása labo
ratórium i vizsgálattal

A  h a tá r fe lü le t i  re a k c ió k  te lje s  m eg ism erése  a  k ü lö n 
féle h o m o k k e v e ré k e k b e n  a z é r t  illu zó rik u s, m iv e l a  p ro b 
lé m á n á l n a g y sz á m ú  v á lto zó  já ts z ik  sze rep e t. E d d ig  k é t 
n eh e ze n  e llen ő rizh e tő  je llem ző  v o l t :  a  fe r ro sz ta tik u s  
n y o m á s  és az az  id ő ta r ta m , a m ed d ig  a  m e g o lv a d t fém  
a  h o m o k k a l é r in tk e z ik . A k o rá b b i v iz sg á la ti e ljá rá so k  
a la p já n  m e g v á lto z ta t tu k  a  s ta n d a rd  ö n tv é n y n é l a  fém  
n y o m ó m a g a ssá g á t, h o g y  sz im u lá ln i lehessen  a z o k a t a  
k ö rü lm é n y e k e t, a m e ly e k  egy  n a g y m é re tű  a c é lö n tv é n y 
b e n  u ra lk o d n a k .

E z  az e ljá rá s  jó  e re d m é n y e k e t n y ú j t ,  de h á trá n y o k  
is m u ta tk o z n a k ,  m iv e l n a g y m é re tű  p ró b a te s te t  h a s z n á 
lu n k , és e z t  m e tsz e te k re  b o n tju k  sz é t. E z e n k ív ü l a  p ró 

b a te s tb e n  a  d e rm e d és  re n d k ív ü l g y o rsa n  k ö v e tk e z h e t 
be, és ez m e g h a m is íth a tja  a  fe r ro sz ta tik u s  n y o m á s  té n y 
leges h a tá s á t .

Az e lő a d á sb a n  ism erte te tt, v iz sg á la to k b a n  egy n a g y 
m é re tű  ö n tv é n y n é l sz á m ító g é p -p ro g ra m  seg ítség év e l 
h a tá r o z tá k  m eg  az  alsó  fo rm a sz e k ré n y  fen e k én  a  h ő m é r 
s é k le t-v á lto z á s t  a  d e rm e d és  a l a t t  az  idő  fü g g v én y éb en . 
U g y a n c sa k  m e g h a tá ro z tá k  az  ac é l n y o m ó m a g a ssá g á t. 
A z a d a to k  seg ítség év e l u g y a n ily e n  k ö rü lm é n y e k e t sz i 
m u lá l ta k  egy  k is  h o m o k p ró b a te s t  fe lü le té n  a  fém m en y - 
n y isé g  m e g o lv a sz tá sá v a l, a m it  v á l to z ta th a tó  n y o m á sú  
(10 a t-ig ) in d u k c ió s  k em en c éb e n  v ég e z tek . E n n e k  az  e l 
já rá s n a k  az  a  n a g y  előnye, h o g y  a  te lje s  m in ta  (a  fém  
és a  h o m o k ) eg y b e n  b e á g y a z h a tó  és c s iszo lh a tó  a  m e ta l 
lo g rá fiá i v iz sg á la th o z .

A z e re d m é n y e k  a z t  m u ta t tá k ,  h o g y  fé m b e h a to lá s  k ö 
v e tk e z ik  be, h a  elég n a g y  a  m e g o lv a d t fém  n y o m á sa  
ah h o z , h o g y  a  fé m e t b e n y o m ja  a  h o m o k szem csék  t é r 
k öze ibe , a m i e lső so rb an  m e c h a n ik a i je lenség . E z e n  felü l 
v eg y i re a k c ió k  is  fe llép n ek  a  fo rm á zó h o m o k  és azo n  
a d a lé k a n y a g o k  k ö z ö tt, a m e ly e k e t az  acé l dezo x id áció - 
já h o z  a lk a lm a z ta k .

21. Pelhan, C. (Jugoszlávia): A  gömbgrafitos öntöttvas 
oxidációs fo lyam atai 900 °C-nál

A g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  o x id á c ió ja  lé n y eg é b en  n em  
té r  el a  lem ez g ra fito s  ö n tö t tv a s é tó l .  A z ö n tv é n y  fe lü le 
t é n  k e le tk e z ik , a m e ly  n ég y  ré te g b ő l á l lh a t  : F e 20 3,
F e 30 4, F eO  és F e 0 + F e 2S i0 4. A z első h á ro m  ré te g , am ely  
v aso x id o k b ó l áll, a  p ró b a te s t  kü lső  o ld a lá n  k e le tk e z ik , 
a  belső  ré te g  ( F e O + F e 2S i0 4) a  p ró b a te s tb e n  k e le tk e z ik . 
A  v é g z e tt m érések  b e b iz o n y íto ttá k , h o g y  az  u tó b b i  
re v e ré te g b e n  14%  Si ta lá lh a tó .

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s n á l  n e m  lép  fe l ily en  belső 
re v e ré te g . A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s n á l  c sak  a k k o r  lép  
fel belső  o x id ác ió  a  g ra f itg ö m b ö k  m e n té n , h a  ezek  k ö z 
v e tle n ü l a  p ró b a te s t  felszíne a l a t t  ta lá lh a tó k .

A  re v e ré te g  v a s ta g sá g a  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s n á l  
so k k a l k iseb b , m in t  a  le m ez g ra fito s  ö n tö ttv a s n á l.

22. Weis, W ., Orths, K . (  C I A T  F  7 a munkabizottsága )  : 
M ódszer a szürkeöntvények szilárdságának roncsolásmen- 
tes meghatározására

T erje d e lm es  v iz sg á la tb a n , a m e ly  éssze rű  id ő n  be lü l 
c sak  n em z e tk ö z i e g y ü ttm ű k ö d é sse l v o lt leh e tség es , b e 
b iz o n y o so d o tt, h o g y  á lta lá n o s  é rv é n y ű  a  k ö v e tk ez ő  
összefüggés :

<7.8 =  2 6 ,3 5 + 0 ,1 3  H B  — 6,50 C — 2,55 S i23,20 P  kp /m m *

T e k in tv e , h o g y  e b b e n  az e se tb e n  a  k em é n y sé g e t a  
fe lü le te n , n e m  p e d ig  a  k e re sz tm e tsz e tb e n  m é rté k , az  
összefüggés k o n s ta n s  ta g ja  2 6 ,35-ről 22 ,85-re v á l to z o tt .

25 k p /m m 2 fe le tt i  s z a k ító sz ilá rd sá g o k n á l a  ru g a lm a s  
a la k v á lto z á s i h á n y a d  o ly  n a g y  lesz, h o g y  e rre  a  szak ító - 
m u n k a  te k in té ly e s  h á n y a d a  fo rd ító d ik . E  h á n y a d d a l 
fe ljeb b  fek sz ik  a  m é r t  sz a k ító sz ü á rd sá g  az  e g y e n le t a la p 
j á n  k is z á m íto t t  sz ak ító sz ilá rd ság h o z  k ép e s t.

A  sz a k ító sz ilá rd sá g  becsléséné l a  m e g m arad ó  b iz o n y 
ta la n s á g  fő leg  s b e té ta n y a g o k k a l és az a lk a lm a z o tt  o l 
v a sz tá s i e ljá rá s sa l m a g y a rá z h a tó .

Bakó Károly

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 25. évfolyam 1974. 9. szám. 2 1 3



Freibergi Bányász és Kohász Napoké 1974

A  N é m e t D e m o k ra tik u s  K ö z tá rsa sá g  ez év b e n  ü n - 
n e p b  m e g a la k u lá sá n a k  26. é v fo rd u ló já t. A F re ib e rg i 
B á n y á sz a ti A k ad é m ia  en n e k  a  ju b ile u m n a k  a  je g y éb e n  
re n d e z te  m eg az  idei B á n y á sz  és K o h ász  N a p o k a t m á ju s
21. és 24. k ö z ö tt. A  re n d e zv én y  té m á ja  ,,A  sz ilá rd  á s 
v á n y i a n y a g o k  k o m p le x  fe lh a sz n á lá sa ”  v o lt.

A  B á n y á sz  és K o h á sz  N ap o k o n  s z a k o sz tá ly u n k a t 
Bakó K ároly  t i tk á r ,  Benesch Ferenc, Heveneei György 
és Kovács László k ép v ise lték .

A z ü n n ep é ly e s  m e g n y itó  m á ju s  22-én d é le lő tt v o lt  a  
„ T iv o li”  k u ltú rh á z b a n . G lin k a  „ R u sz lá n  és L u d m illa ” 
n y itá n y á n a k  e lh an g z ása  u tá n  Dr. D. Rotter p ro fesszo r, 
a  B á n y á sz a t i A k a d é m ia  re k to ra  n y i to t ta  m eg  a  re n d e z 
v é n y t  és ü d v ö z ö lte  a  kü l- és b elfö ld i ré sz tv e v ő k e t. 
E z u tá n  Dr. F . U llm ann, F re ib e rg  p o lg á rm e s te re  ü d v ö 
zö lte  a  m e g je le n te k e t. A  p le n á r is  ü lés e lő a d á sá t A . 
N eum ann, az  N D K  m in is z te r ta n á c sá n a k  első elnök- 
h e ly e tte se  t a r t o t t a  „A  sz ilá rd  á s v á n y i a n y a g o k  fe lh a sz 
n á lá sá n a k  fe lté te le i és leh e tő ség e i”  c ím m el.

A k ö v e tk ez ő  k é t  n a p o n  13 szek c ió b an  m in te g y  260 
e lő ad á s  h a n g z o tt  el. A z ö n té sz e ti té m a k ö r t  felölelő  12 
szek c ió b an  a  k ö v e tk ez ő  e lő a d á so k a t t a r t o t t á k :

Drossel, G., Stölzel, К . (F re ib e rg ): Az öntvények le
hűlésének problémái a modern öntősorokon. A n a g y  te l 
je s í tm é n y ű  ö n tő so ro k o n  az  ö n tv é n y e k  szükséges lehű - 
lési id e jé t  g y a k ra n  n em  veszik  k ellően  figyelem be . 
A z e lő ad ás  p é ld á k o n  m u ta t t a  be, h o g y a n  o ld h a tó  m eg 
ez a  p ro b lé m a  a  h ű tő b e re n d e z é se k  h e ly es  m ére tezésév e l 
és a  te rm e lé s  p ro g ra m o zá sáv a l.

Schm idt, I . ,  Seidem ann, R . (L ip cse ): A használt ho 
mok gazdaságos visszanyerése és felhasználása.

Bakó K ., Heveneei Gy. (B u d ap e s t)  : A form ázóhomok  
tömörithetőségének meghatározása. (Az e lő a d á s t je len  
s z á m u n k b a n  te lje s  te rje d e lm é b e n  k ö zö ljü k .)

Uebrick, K ., Uhlig, R . (F re ib erg ) : A nagynyom ású  
formázáshoz használt bentonittartalmú form ázóhomok  
körforgás közbeni viselkedése mint a hom okelőkészítés 
optimális m egvalósításának egyik alapja. A szerző k  a  
fa jlag o s  fo rm á z ó a n y a g -fe lh a sz n á lá sn a k , az ö n tv é n y  
a la k já n a k  és fa lv a s ta g sá g á n a k , v a la m in t a  fo rm á z ó 
a n y a g  k ü lö n b ö ző  k o m p o n e n se in ek  h a tá s á t  v iz sg á ltá k  a  
fo rm á z ó a n y a g -ö ssz e té te l e g y e n sú ly á n a k  a la k u lá sá ra .

Pelczarski, S t., Zuraw ski, L ., Sztefko, F . (K ra k k ó ) : 
A homok m ozgása a folyamatos keverőkben. A fo ly a 
m a to s  k e v e rő k  o sz tá ly o zása  és é rték e lé se  a  k ev e rési fo ly a 
m a t  elem zése a la p já n .

Jeunes, N . (K a r l-M a rx -S ta d t) :  A víziiveges formázó
anyag regenerálásának lehetőségei. A K a r l-M a rx -S ta d t- i
a c é lö n tő d éb e n  k ife j le s z te tt  reg e n e rá lá s i e ljá rá s  ism e r 
te tése .

Olszowski, T ., P ajak, A .  (K ra k k ó ) : A használt homok  
regenerálásának problémái. A  szerzők  is m e r te t té k  a  le n 
gyel ö n tö d é k b e n  a lk a lm a z o tt  sz á raz  reg e n erá ló  b e re n 
d ez ések e t és a  re g e n e rá lt h o m o k  s az  eb b ő l k é s z íte tt  
fo rm á zó k e v e rék  tu la jd o n sá g a it .

Ghudzikiewicz, R ., Gutowski, W. (S zczecin ): Módsze
rek a folyékony, cem entkötésű homok m egszilárdulásá
nak meghatározására.

Podrzucki, Cz., W ojtkum , F .  (K rakkó): A m etallur
giai tényezők hatása a módosított, lem ezgrafitos öntött
vas tulajdonságaira. R egressz iós eg y e n le tek  és d ia g 
ra m o k  a  m ó d o s í to tt  ö n tö t tv a s  sz ilá rd ság i tu la jd o n sá g a i 
n a k  m e g h a tá ro z á sá ra .

Herfurth, K ., P inkert, S .  (K a r l-M a rx -S ta d t) :  Acél
öntvények felületi ötvözése a formában. A fo rm a  v ag y  
m a g  fe lü le té re  v isz ik  fel a  0 ,2 —0,3 m m  szem csen ag y ság ú  
ö tv ö z ő k e t p a s z ta  fo rm á já b a n . A szerzők  is m e r te t té k  az 
ö tv ö z ő d és  m e c h a n iz m u sá t, a  k ia lak u ló  s z ö v e te t és az 
e ljá rá s  m ű sz ak i p ro b lé m á it.

Pajevió, M . B ., Őikara, D. (B e lg rá d ): A kokillabevo- 
nat hatása a szürke öntöttvas lehűlési sebességére. 
A z ö n tv é n y  leh ű lés i sebessége a b e v o n a t ö ssz e té te lé tő l

(h ő v eze tő  k épességétő l) és v a s ta g sá g á tó l függ . A szerzők  
e rre  v o n a tk o z ó a n  — k ísé rle ti e re d m é n y e k  a la p já n  — egy 
k é p le te t  á l l í to t ta k  fel.

Sakw a, W., Ju ra , S t. (G liw ice): Módosított^lladfield- 
acélöntvény. A  H a d fie ld -a c é lt 0 ,0 8 —0,16%  a n tim o n n a l 
m ó d o s ítv a  eg y e n le te se b b  k a rb id e lo sz lá s , k ise b b  d ú su lá s  
és jo b b  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k  é rh e tő k  el.

N ándori Gy., D úl J .  (M iskolc) : A m agnézium os kezelés 
lecsengésének vizsgálata a gömbgrafitos öntöttvas hossz- 
és hőmérsékletváltozásának dermedés közbeni mérésével.
A z e u te k tik u s  d erm e d és  és a  p e r l i tá ta la k u lá s  közben i 
h o ssz v á lto zá s  m érésév e l m e g á lla p íth a tó  a  m ag n éz iu m o s 
kezelés h a té k o n y sá g a , m in th o g y  a  g ra f i t  és az  a la p sz ö v e t 
k ia la k u lá sá b a n  b e k ö v e tk e ző  v á lto z á s  a  d u z z a d á s  jó l 
m é rh e tő  m e g v á lto z á sá v a l j á r  e g y ü tt .

Jonuleit, M ., H erfurth, K . (K a rl-M a rx -S ta d t) , Tranta  
F . (M iskolc): Az edzett gömbgrafitos öntöttvas viselke 
dése megeresztéskor. A  szerzők  a  g ö m b g ra fito s  ö n tö t t 
v a s n á l a  szo k áso s m eg eresz té si sz ak a szo k  m e lle tt  fellépő  
n eg y e d ik  sz ak a ssza l (g ra fitk ép z ő d és  n a g y o b b  h ő m é r 
sé k le ten ), a  h őkezelési k ö rü lm é n y e k  h a tá s á v a l  és a  k a 
p o t t  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k k a l fo g la lk o z ta k .

A k ü ld ö ttsé g  m á ju s  21-én fe lk e re s te  a  B á n y á sz a ti 
A k a d é m ia  M eta llu rg ia i és T ech n o ló g ia i K a r á t ,  ah o l
O. Liesenberg és K . Stölzel p ro fe sszo ro k k a l m eg b eszé lést 
f o ly ta to t t  a  k u ta tá s i  e g y ü ttm ű k ö d é s rő l és m ás  k é rd é 
sek rő l. U g y an e ze n  a  n a p o n  m e g te k in te t te  az  A k a d é m ia  
g a z d a g  á sv án y - és k ő z e tg y ű jte m é n y é t, v a la m in t a  V árosi 
és B á n y á sz a t i  M úzeum ot.

M ájus 23-án  a  „ T iv o li”  k u ltú rh á z b a n  a  D re z d a i F il 
h a rm ó n ia  h a n g v e rse n y t a d o t t ,  a  B á n y á sz a t i  A k ad é m ia  
k lu b h á z á b a n  p e d ig  m e g re n d e z té k  a  sz ak e m b erek  ta lá l 
k o z ó já t.

S z a k o sz tá ly u n k  k ü ld ö ttsé g e , k iegészü lve  M eichl

M átyás  és Vajda József (K G M ) ta g tá r s a in k k a l ,  m e g te 
k in te t te  a  fre ib e rg i Albert F u n k  Kohászati Kom binát 
ó lo m k o h á sz a ti rész leg é t. K . Köhler ig a zg a tó  m u ta t t a  
m eg  a  s a já t  k o lle k tív á ju k  te rv e zé séb e n  k é sz ü lt ú j egy- ' 
ség e t. Ш

F re ib e rg b e n  m á r  350 év v e l e z e lő tt is f o ly ta t tu n k  ólom - 
o lv a sz tá s t .  E n n e k  c é lja  a k k o r ib a n  az  e z ü s t k in y e rése  
v o lt, az  ólom  csak  g y ű jtő fé m k é n t sz e rep e lt. A z ó lo m k o 
h á s z a t te c h n o ló g iá ja  az  e l te l t  é v szá zad o k  a l a t t  s o k a t 
v á l to z o tt ,  je len leg  az  é rc k ész le tek  k im e rü lése  m ia t t  k i 
z á ró lag  h u lla d é k fe ld o lg o z á s t végeznek . A z ó lo m h u lla 
d é k  le g n ag y o b b  ré sz é t az  a k k u m u lá to rh u lla d é k  te sz i ki, 
e n n e k  év es m en n y iség e  m in te g y  26 ezer to n n a . A  k o m 
b in á t  ó lo m k o h á sz a ti te rm é k e i: n y ers- , f in o m íto tt ,  k e 
m én y - és káb e ló lo m .

A  n y e rsó lm o t 3 m 2 fú v ó s ík -k e re sz tm e tsz e tű , a u to m a 
t ik u s  a d a g o lá sú  a k n á s  k em en céb en  g y á r t já k .  A  sa la k o t 
g ra n u lá ljá k , a  n y e rsó lo m  fo ly ék o n y  á l la p o tb a n  k e rü l a  
4 d b , 100 to n n a  befo g ad ó k ép esség ű , f in o m ító  ü s tb e .
A  kész ó lo m ö tv ö z e te k e t te lje sen  a u to m a t iz á l t  ö n tő lá n 
co n  tö m b ö k b e  ö n tik .

M áju s 24-én, a  k u ltú rh á z b a n  m e g ta r to t t  e s té lly e l — 
am e ly e n  a  D re zd a i Á llam i S z ín h áz  m ű v észe i és E . 
T h ie le  tá n c z e n e k a ra  m ű k ö d te k  k ö zre  — z á ru l ta k  a  
fre ib e rg i B án y ász  és K o h ász  N ap o k .

K .  L.

Könnyűfém öntő Napok, Cottbus (NDK), 1974. április 
24 — 26.

A k o n fe re n c iá t a  K a m m e r d e r  T ec h n ik  B á n y á sz a t i  és 
K o h á sz a t i  E g y e sü le té n e k  F ó m ö n tő  S z a k c so p o r tja  és a  
V V B  G iessereien  K ö n n y ű fé m ö n té sz e ti G y á r tm á n y -  
c s o p o r tja  sz e rv ez te  a  c o t tb u s i É p ítő m u n k á so k  H á z á b a n .
A k o n fe ren c ia  c ím e : „T e ch n o ló g ia i p ro b lé m á k  k ö n n y ű - 
fé m ö n tv é n y e k  e lő á ll ítá sa k o r  és u tó k e ze lé se k o r” . ,

A  k e re k en  200 fő n y i ré sz tv e v ő  k ö z ö t t  n é h á n y  K G S T  
o rszág  sz ak e m b ere i is m e g ta lá lh a tó k  v o lta k . A  leg n ép e 
se b b  d e leg á c ió t h a z á n k  sz ak e m b ere i a lk o t tá k  11 fővel, 
eb b ő l 7 fő  eg y e sü le tü n k , 3 fő  a  K G M  és 1 fő  a  G T E  
k ü ld ö tte  v o lt. R a j tu n k  k ív ü l csak  k é t  cseh sz lo v ák , egy  
len g y e l és egy  b o lg á r ko llég a  v o lt je len .
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V e n d é g lá tó in k  áp rilis  24-én k izá ró lag  a  k ü lfö ld i 
ré sz tv e v ő k  sz á m á ra  a  közeli F in s te rw a ld é b a  ta n u lm á n y 
u ta t  sz e rv ez tek , ah o l k é t  k is a lu m ín iu m ö n tö d é t te k in 
t e t tü n k  m eg. A  V E B  L e ic h tm e ta llg u ssw e rk é t k é t  éve 
á l la m o s íto ttá k . A z ü zem re  a  p é ld á s  fegyelem  v o lt  je l 
lem ző. A z ö n tö d é t S c h u m a n n  ig a zg a tó  ú r  is m e r te t te  és 
m u ta t t a  be. I t t  g az d ag  tíz ó ra i t  és — em lék ü l — egy-egy  
szép  f in s te rw a ld e i p la k e t t e t  k a p tu n k .

E z t  k ö v e tő e n  a  C arl Zeiss M űvekhez (Je n a )  ta r to z ó  
V E B  M eta llg u ssw erk éh ez  k o c s iz tu n k  á t ,  ah o l a  g y á r  
ig a z g a tó ja  v á r ta  d e le g á c ió n k a t és t a r t o t t  ü zem érő l b e 
sz ám o ló t. I t t  tö b b  k o rsze rű  ö n tö d e i g é p e t és b e re n d e 
zé s t lá t tu n k .  A z ü zem  m e g te k in té sé t ebéd  k ö v e t te  a  
g y á r  eb é d lő jé b en .

A sz o ro sa n  v e t t  m á sfé ln a p o s  k o n fe ren c ia  25 .-én  reggel 
k e z d ő d ö tt  D r.-Ing. K . Stölzel p ro fe sszo r (F re ib e rg ) m eg 
n y itó  sz a v a iv a l. A z első e lő ad ási n a p o n  D ipl.-Ing . D. 
Rempke, a  F é m ö n tő  S zak c so p o rt e ln ö k e  e ln ö k ö lt és a  
k ö v e tk ez ő  e lő ad á so k  h a n g z o tta k  e l:

1. Weller, J .  — Remahne, S .  : A  hőkezelés h a tá s a  az  a lu - 
m ín iu m ö n té sz e ti a n y a g o k  sz ilá rd sá g i tu la jd o n sá g a ira .

2. Rogoss, H . — Lene, M .:  A lu m ín iu m ö n tv é n y e k  h ő k e 
ze lésének  rac io n a lizá lá s i lehetőségei.
E b é d  a  k o rsze rű  H o te l L a u s i tz b a n  v o lt, ah o l k ü lö n 
b en  az  összes ré sz tv e v ő  e lszá llá so lá sa  is tö r té n t .

3. Swierza, S.:  A  k is n y o m á sú  k o k illa ö n té s  ta p a s z ta la ta i  
a  V ere in ig te  M e ta llgussw erke  (D rezd a) ü zem éb en .

4. A dam ski, C .—Kucharski, M . — Rosiak, K . (Lengyel- 
o rszág ): V izsg á la to k  az  A1 — S i-ö tv ö ze tek  n em esítő  
h a tá s á n a k  m e g h o ssz a b b ítá sá t befo lyáso ló  té n y e z ő k 
rő l. (A darnsk i p ro fe sszo r tá v o llé té b e n  egy  n é m e t k o l 
lég a  o lv a s ta  fel az  e lő ad á s t.)

6. Dr. Vorsatz В , — T arján  В .: A z o x id ta r ta lo m  h a tá s a  
sz ilu m in  o lv a d é k o k  és ö n tv é n y e k  n é h á n y  tu la jd o n 
sá g á ra .
A z e lő ad á so k  áp rilis  26 -án  reggel 9 ó ra k o r  fo ly ta tó d 
t a k  D r.-Ing . Anspach, H . e ln ö k le tév e l:

6. Sim on , B.: M u n k a h ig ié n ia i s z em p o n to k  ö n tö d é k b e n . 
(Az előadó  tá v o llé té b e n  egy  m u n k a tá r s a  o lv a s ta  fel 
az  e lő ad á s t.)

7. Drossel, G.: Ö n té s te c h n ik a i sz e m p o n to k  a lu m ín iu m 
ö tv ö z e te k b ő l k é s z í te t t  ö n tv é n y e k  b eö m lő ren d szerén ek  
k ia la k í tá s á ra  és m ére tezésére .

8. W ittekopf, D.: A z  E D V -b e re n d ezé sek  az  ö n tö d é k  te c h 
no ló g ia i g y á rtá se lő k ész íté séb e n .

9. Kaden, F .: A lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  im p re g n á lá sa .

A szo ros é r te le m b e n  v e t t  k o n fe ren c ia  az  eb éd  e lő tti  
z á ró szó v a l b e  is fe je z ő d ö tt , m a jd  a  k ü lfö ld ie k k e l e lin 
d u l t  a  m a n g án -sze m é ly g ép k o c sik b ó l álló k a ra v á n  a  kb . 
50 k m -re  fek v ő  L ü b b e n a u  n e v ű  v á ro sk á b a , a m e ly  a  sok 
á g ra -c sa to rn á ra  s z ak a d ó  S pree  fo ly ó n  te e n d ő  ro m a n tik u s  
c s ó n a k k irá n d u lá so k  k iin d u ló  p o n tja .  I t t  v a n n a k  o ly a n  
fa lv a k , a m e ly e k n ek  m in d e n  h á z a  egy -egy  k ü lö n  k is 
sz ig e ten  fek sz ik . I t t  a  p o s tá t  is c só n ak o n  k éz b es ítik . 
A  3 ó rá s ra  te rv e z e t t  s é ta c só n a k á z á s t az év sza k h o z  k é 
p e s t  re n d k ív ü l h ű v ö s  id ő já rá s  m ia t t  fe lé re  c s ö k k e n te t 
t é k  v e n d é g lá tó in k . íg y  is n a g y  ö rö m ü n k re  szo lg á lt, 
a m ik o r  á t fa g y v a  ism é t a  k o cs ik b a  ü lh e ttü n k .

Á p rilis  25-én es te  a  „ S ta d t  C o ttb u s”  é t te re m b e n  v o lt 
az  ú n . „ ö n tő v a c s o ra ” , 26 -án  es te  p ed ig  igen  kellem es 
h a n g u la tú  sö rözéssel v e t tü n k  b ú c s ú t v e n d é g lá tó in k tó l 
a  M olle é t te re m b e n .

Auspach, Schum ann és H ille  ú r  egész k in n ta r tó z k o d á -  
su n k  a l a t t  s o k a t fá ra d o z o tt  azo n , h o g y  jó l é re zzü k  m a 
g u n k a t .

A  m a g y a r  e lő a d á sn a k  — a m it  D r. V o rsa tz  B rú n ó  
p ro fe sszo r t a r t o t t  — jó  v iss z h a n g ja  v o lt, v é lem é n y ü n k  
s z e r in t a  k o n fe ren c ia  egy ik  leg érd ek eseb b  e lő a d á sa  v o lt.

V ég eze tü l e h e ly rő l is k ö sz ö n e tü n k e t sz e re tn é n k  k i 
fe jezn i v e n d é g lá tó in k n a k  sz ívélyes, go n d o s fá ra d o z á 
s u k é r t ,  am elly e l k ö rü lv e t te k  b e n n ü n k e t,  m á sré sz t p ed ig  
sz a k o sz tá ly u n k  v ezető ség én ek , h o g y  e re n d e zv én y e n  
ré sz t v e h e ttü n k .

Py

Műszaki és gazdasági hírek
Merülőtégelyes fém olvasztó kemence

A M o rg an ite  T h e rm a l D esigns L td  a lu m ín iu m ö tv ö z e 
te k  n y o m á so s  ö n té séh ez  az  edd ig i k o n s tru k c ió k tó l m e rő 
b e n  e lté rő  fo ly a m a to s  ü ze m ű  o lv a sz tó - és m e leg ítő k e 
m e n c é t fe jle s z te t t  ki.

A  tű z á lló  f a la z a t ta l  b é le lt kem en ce  k ö zep éb e  g r a f i t 
té g e ly t é p í te t te k  be (  1. ábra ). A  té g e ly  f e le tt  v a n  a  n a g y 
te l je s ítm é n y ű , rö v id lá n g ú  A  égő, a m e ly n e k  ég éste re  a  
В  g ra f itté g e ly . A  b e lü lrő l f ű tö t t  té g e ly  a  k ö rü lö tte  e lh e 
ly ezk ed ő  C  o lv a d é k o t n a g y o n  eg y e n le te se n  és tú lh e v íté s  
n é lk ü l m e leg íti. A z o lv a d é k o t a  D  tű z á lló  bélés veszi 
k ö rü l, a  g ra f it té g e ly  a  fen é k b ő l k iem elk ed ő  E  t a l a p 
z a to n  áll. A té g e ly b ő l a  fü s tg á z o k  az  F  ré sen  k e re sz tü l a  
G o lv a sz tó té r  felé tá v o z n a k , és a  k e m e n c é t a  b e té t  e lő 
m e leg ítésé re  szolgáló  g a ra to n  k e re sz tü l h a g y já k  el. 
A  b eo lv a sz tá s  k ö zb en  k e le tk ező  s a la k o t a  fü rd ő  fe lsz í 
n é rő l a  H  a j tó n  k e re sz tü l h ú z z á k  le. A J  g á t  re n d e lte té se  
a  sa la k  v is s z a ta r tá s a , így  a  fed ő v e l le ta k a r t  К  k im e rő 
ö b ö lb en  a  t is z ta ,  s a la k m e n te s  fém  g y ű lik  össze.

A  k em en ce  k ö zep én  e lh e ly e z e tt tü z e lő b e re n d ez és  
ré v é n  a  kem en ce  h a tá s fo k a  n a g y o n  jó :  m in te g y  4 0 % , az 
o lv a sz tá s i v esz te ség  p ed ig  n em  n a g y o b b , m in t  tég e ly es 
o lv a sz tá s  e se té n . Ä  fém  tú lh e v ü lé s  n é lk ü l, e g y e n le te 
sen  m elegszik , e z á lta l e lk e rü lik  a  szeg reg ác ió t. A k e 
m en ce  h e ly ig én y e  kicsi, a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  k iv á ló ak .

E z  a  k e m en c e típ u s  négyfé le  m é re tb e n  készü l, 300 — 
1000 k g /h  o lv a sz tó te lje s ítm é n n y e l.

(A tkins, R .:  F o u n d ry  T ra d e  J .  136 (1974) 2990. sz., 
m árc . 28. 355 — 364. o ld .).

Precíziós öntőformák készítésének m eggyorsítása 
elektroforézissel

A z e lv esz ő m in tá s  p rec íz iós ö n té s  fo rm á it lényegesen  
g y o rsa b b a n  le h e t e lk ész íten i, h a  a  m á rtó z a g y  tű z á lló  
részecsk é in ek  a  m in tá r a  va ló  r á r a k ó d á s á t  az  e lek tro - 
forézis je len ség én ek  fe lh a sz n á lá sá v a l m e g g y o rs ítjá k . 
E lő sz ö r az  szükséges, h o g y  a  v ia sz m in tá t  g ra f i tb e v o n a t 
t a l  v eze tő k ép essé  te g y ék . A  ko llo id  s z il ik á to ld a tb a n

1. ábra. Merülőtégelyes fémolvasztó kemence 
( M organite Thermal Designs L td  )

d isz p e rg á lt tim fö ld ré sze csk é k n ek  a  m in tá r a  való  v á n 
d o r lá s á t  a  m in tá ra  és a  k á d ra  k a p c so lt e lek tro m o s fe 
szü ltsé g  seg íti elő. A z így  k é sz ü lt h é ja k  sz ilá rd sá g a  v a la 
m iv e l k iseb b  m in t a  h ag y o m á n y o s  m ó d szerre l készü l 
te k é , e z é r t a  h é ja k a t  h id ro liz á lt e til-sz ilik á tb a  v a ló  be- 
m á r tá s sa l  im p re g n á ljá k . (F o u n d ry  102, 1974) 1. sz. 
26. o ld .)

Méretpontos gömbgrafitos vasöntvények gyártása

A sa jto ló g é p e k n e k  ed d ig  b e té tb ő l e d z e t t  c s ig á it e re d 
m én y esen  ö n tik  p e r li te s  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s b ó l 
(G öv . 60). Az ö n tv é n y e k e t a  h a s z n á la to s  p rec íz iós ö n té s i 
e l já rá so k n á l g az d a sá g o sa b b  e l já rá s sa l: fo rm ázó g ép en , 
n y i th a tó  k e re tsz e k ré n y b e n  fo rm á z z á k . A m in ta h o m o k  
0 ,0 8 . . .0 ,1 2  m m  sz em c sem ére tű  k o ru n d h o m o k , k ö tő 
a n y a g a  5%  v ízü v eg . A  h o m o k k e v e ré k e t m ű a n y a g  z sá 
k o k b a n  n ap o k ig  le h e t tá ro ln i.  E zz e l a  m in ta h o m o k k a l 
k b . 20 m m  v a s ta g  ré te g b e n  ta k a r já k  be a  m in tá t  és a  
m in ta la p o t,  m a jd  a  k e r e te t  tö ltő h o m o k k a l tö l t ik  fel, b e 
rá z z á k  és s a jto ljá k . A  felesleges h o m o k  le h ú z á sa  u tá n  a  
C O j-kezelést lá n d z sá v a l végzik . (Krause, TI., Boes, W. : 
G iesse re itech n ik , 20 (1974) 4. sz. 114 — 117. o ld .) G. M .
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A világ öntvénytermelése 1972-ben 1. tá b láza t

O rszág
S zürke 
ö n tvény

G öm b 
grafitos
ö n tvény

T em per-
ön tv én y

Acél
ö n tvény

Kéz-
ö n tvény

A lum í
n ium -

ön tvény

M agné 
z iu m 

ö n tvény

C ink 
ö n tvény

E gyéb
ö n tvény

A u s z t r á l ia ............................... 490 555» 27 000 25 000 80 000 17 000 28 000 13 100 l
A usz tria  ................................. 178 426 31 356 14 028 29 099 4 727» 8 811» — — —
B elgium  ................................. 324 400 5 100 3 900 96 600 7 800 4 900 — 3 300» —
B r a z í l i a ................................... 551 0262 69 468 40 817 65 259 7 805 14 264 8 198 5 023 905
B u lgária  (1969) .................... 262 0023 — — 3 900 51 00013 — ___ ___

C se h sz lo v á k ia ........................ 1 053 0004 — 28 300 330 000 58 00014 __ __ __ __
D ánia ..................................... 108 0004 — — 14 800 — 4 000 __ __ __
D él-afrikai K ö ztársaság  . . . 
E g y esü lt A rab  K öztársaság

179 400 11 600 32 300 120 900 8 160 4 200 — 3 00 0 » —

(1971) ................................. 18 827 — — — — — __ __ __
F in n o rsz á g ............................... 61 340 19 579 1 625 18 219 1 588 1 162 — 517» —
F ra n c ia o rs z á g ........................ 1 751 201 516 195 97 930 242 791 39 804 166 599» 309 39 32921 1 048
Fülöp-szigetek  ...................... 42 210 1 141 4 20710 23 009 2 251 2 772 — 246 —
H o lla n d ia ................................. 187 324 10 985 17 941 11 179 10 398 7 734 __ 647» 308
In d ia  (1971) ........................ 313 6105 2 300 24 000 56 000 — — __
In d o n ézia  ( Í9 7 1 ) .................... 15 667 — — 205 295 64 — 164 —
Izrae l ....................................... 21 300 1 050 2 000 1 700 3 200 2 450 — 9002® 350
J a p á n  ..................................... 3 623 528 972 783 439 630 771 068 110 419 366 71117 225 63 830 162
J u g o s z lá v ia ............................ 352 571 — 28 335 51 959 28 42 2 » — — — —
K a n a d a ................................... 618 952* 107 892* 29 16 5 " 164 264 — — 1 300” __ —
K orea (1971) ........................ 54 500 36 000 11 000 14 000 — — — — —
L engyelország  ...................... 1 821 0003 — — 314 000 — — — — e i l
L u x e m b u rg ............................ 86 576 — — 5 493 498 680 — __ —
M a g y a ro rsz á g ........................ 289 0003 — — 52 000 6 572 17 443» — 1 216 57
M exikó ................................... 340 0007 7 000 45 000 35 000 10 000 5 000 900 18 000 —
N ag y -B ritan n ia  .................... 2 809 200 294 300 117 300 — 68 702 133 745 1 007 73 064 —
N o r v é g ia ................................. 83 600 8 500 11 800 17 700 — — — — —
N SZK  ..................................... 3 131 000 440 700 259 200 284 200 89 130 226 857 33 720 58 909 7 8842*
O la sz o rsz á g ............................ 1 191 566 68 490 50 599 133 000 64 000 175 000 2 300 48 000 1 700
P o rtu g á lia  (1 9 7 1 ) ................. 47 394* — 6 344 10 347 4 179 756 — — —
B om án ia  ( 1 9 6 9 ) .................... 578 729s — — 162 259 — — ___ — —

S panyolország  (1971) ......... 657 810 8 230 28 340 115 500 17 500 42 000 — 21 400 —

Svájc ....................................... 169 000* — 8 800 11 300 6 000 11 000 1 000 2 000 » —
S védország .............................. 355 000 40 000 18 000 30 000 12 000 18 000 550 2 500» —
S z o v je tu n ió ............................ 13 700 000* — 750 000 4 500 000 — — — -- - —
T ajv an  ................................... 204 300 2 100 19 800 29 600 2 800 5 600 — — —
T ö rö k o r s z á g .......................... 249 000е 2 000 6 000 35 000 1 500 1 900 — 50020 —
U j-Z é la n d .............................. 20 360 2 500 400 3 700 3 500 2 700 — — —
U S A ......................................... 12 257 140 1 649 578 871 071 1 460 372 345 971 841 733 19 319 362 262 20 85923
V e n e z u e la ............................... 48 715* 11 700 505 2 105 6 360 4 150 — 980 —
Z a m b ia ..................................... 1 800 — — 35 000” 4 000 20 — — 50

ö sszesen : 68 957 015 48 276 039 4 347 547 3 053 337 9 366 628 993 581 2 098 251 68 828 718 869 33 935

1 E b b ő l 222 535 t  kok illa  és 65 000 t  cen trifugá lön tésű  cső.
2 Ö tv ö zö tt ön tv én n y el eg y ü tt.
3 G öm bgrafitos és tem p erö n tv én n y e l eg y ü tt.
* G öm bgrafitos ön tv én n y el e g y ü tt.
5 E bbő l 190 000 t  cen trifugá l- és 9610 t  h om okön tésü  cső.
* E zekből 38 539 t  c sa to rn aö n tv én y  és 139 835 t  nyom ócső és f ittin g . 
’ E bbő l 150 000 t  kokilla .
• E bből 35 000 t  cső.
• E bből 25 000 t  nyom ócső és 12 500 t  c sa to rn aö n tv én y  és f ittin g .

13 E bből 4131 t  fehérön tvény .
11 E bből 8175 t  fehérön tvény  és 14 897 t  cső ée fittin g .
12 E bbő l 30 000 t  őrlőgolyó.
13 C ink-, ó lom -, ón- és n ik ke lön tvénnyel e g y ü tt.
13 A lum ínium - és m agnézium ön tvénnyel eg y ü tt.
15 M agnézium - és c in k ö n tv én n y e l eg y ü tt.
13 E bbő l 62 659 t  nyom ásos ön tv én y .
11 E bbő l 203 426 t  nyom ásos ön tv én y .
13 K ovácso lt te rm ékkel e g y ü tt.
13 1971-es a d a t.
10 Ó lom- és ó nön tvénnyel e g y ü tt.
31 E b b ő l 37 837 t  nyom ásos ön tvény .
22 Ólom- és ónön tv én y ek , v a lam in t 268 t  n ikke lön tvény .
2 3 Főleg  ó lom öntvény .

A v ilág  ö n tv é n y te rm e lé se  1969 ó ta  (am ik o r 76 284 
ezer to n n á v a l  re k o rd m e n n y isé g e t é r t  el) je len tő sen  csö k 
k e n t. E z  fő leg  a r r a  v e z e th e tő  v issza, h o g y  — b á r  az 
ö n tv é n y e k  d a ra b sz á m a  fe lte h e tő e n  n ő t t  — az  ö n tv é 
n y ek  d a ra b sú ly a  a  n a g y o b b  sz ilá rd sá g ú  m in ő ség ek re  
való  á t té r é s  m ia t t  c sö k k e n t. A  S zo v je tu n ió  vas- és acé l 
ö n tv é n y -te rm e lé se  az  e lm ú lt 20 é v b e n  je len tő sen  em el 
k e d e t t  ( 1. ábra). A  fe jlődő  o rszágok  sz ü rk e v a sö n tv é n y - 
te rm elé se  u g y a n c sa k  n ő t t  (pl. B raz ília  te rm elé se  1966- 
hoz  k é p e s t 72% -kal).

A  g ö m b g ra fito s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  1971-hez k é p e s t 
9 ,4 % -k a l n ő t t  (N a g y -B rita n n iá é  2 7 % -k a l, J a p á n é  
1 9 % -k a l, F ra n c ia o rsz á g é  1 3 % -k a l), u g y a n a k k o r  az 
a c é lö n tv é n y -te rm e lé s  9 ,3 % -k ai c sö k k e n t. A lu m ín iu m - 
ö n tv é n y b ő l 1972-ben k b . 8 % -k a l (az U S A -b an  18 % -k a l) 
tö b b e t  g y á r to t ta k ,  m in t  a z  előző év b en .

A tá v la t i  p ro g n ó z is  a  k ö v e tk e z ő k e t m u ta t j a :  a  s z ü r 
k ev as-, az icé l- , a  te m p e r-  és a  ré z ö n tv é n y e k  te rm elé se  
v á rh a tó a n  to v á b b  fog  csö k k en n i, a  g ö m b g ra fito s  és az 
a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  te rm elé se  v isz o n t n ö v e k e d n i fog. 
(Moder Casting 1973. 12. sz.)

K . L .
1. ábra. A  Szovjetunió vas-, acél- és temper öntvény-terme

lése 1950 óta
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METALIM PORTEXPORT
K Ü L K E R E S K E D E L M I  V Á L L A L A T

Exportprogram

1. Acél- és ö tv ö z ö tt  a c é lte rm é k ek

— Vastag lemez (kazánokhoz, hajókhoz és szokásos 

minőségekben)

— Hidegen hengerelt vékony lemez

— Hidegen hengerelt szalag (tekercs)

— Nem hegesztett csövek (kazánokhoz, olajvezeté

kekhez és különböző szerkezetekhez)

— Fúrócsövek

— Fúrórudak

— Fekete és horganyzott hegesztett csövek

— Idomacélok: UNP, INP, szögvasak, kör-, lapos stb.

— Hidegen alakított idomacélok

— Körkeresztmetszetű és hatlapú ötvözött acélrudak

— Betonacél

— Körkeresztmetszetű és hatlapú húzott rudak

— Fekete, fehér és galvanizált húzott szalag

— Vontatókábelek

— Hegesztőelektródák

— Szegek szerkezetekhez

2. A lum ín ium - és ö tv ö z ö tt  a lu m ín iu m te rm é k ek

— Bugák

— Serpenyők

— Rudak

— Szál („properzi” típus)

— Hidegen hengerelt lemez

— Hunter típusú ön tö tt szalag (tekercs)

— Extrudált, különböző keresztmetszetű idomok

— Hegesztett csövek öntözési berendezésekhez

— Asztalosmunka fémszerkezetekhez (ajtókhoz, 

ablakokhoz stb.)

— Lapok

méréselektronika az NDK-ból

FMM 24004 felületmérő berendezés

Ez a berendezés műszakilag célszerű, az alkalmazás- 

technika tek in tetében  előnyös megoldást kínál és 

a fe lü letm éretek  érin tkezés nélküli m eghatározására, 

valamint folyadékok sűrűség-m eghatározására szol

gál.

Előnyei :

— nincs mechanikai érintkezés a m érő tap in tószer 

kezete és a vizsgált anyag között,

— a mérés folyamatos term elés közben végezhető

— a berendezés a mérési eredm ényt azonnal jelzi.

Az FMM 24004 felületm érő berendezés ta rtó s  üzem 

ben tanúsíto tt nagy megbízhatóságával tűnik  ki.

METALIM PORTEXPORT

Románia

Bucuresti,

s tr. Edgar Q uinnet №  8 

Tel.: 14-25-09 

Telex: 257, 258, 515

Műszaki és kereskedelm i
kérdésekre részletes
felvilágosításokkal szolgál az

N D K  M a g y a r o r s z á g i
N a g y k ö v e t s é g

27. K e r e s k e d e l e m p o l i t i k a i
O s z t á l y a

1143 B u d a p e s t  X IV . 

N é p s t a d i o n  ú t  101/103

EXPORT-IMPORT
VOLKSEIGENER AUSSENHANDELSBETRIEB DER 
DEUTSCHEN DEMOKRATISCHEN REPUBLIK

DDR 1 02BERLIN ALEXANDERPLATZ 
HAUS DER EL EK T R O IN D U ST R IE



KERÁMIKUS BAZALT

A z anyag  nagy kopásállósága k ö v e tk ez téb e n  sú rló d ásm en tes  és gazdaságos ü ze m e t b lz tosft.
A pad ló za to k , an y ag tá ro ló k  és különböző  szállító eszk ö zö k  b u rk o la ta k é n t fe lhaszná lt kerám ik u s b aza ltlap o k  
é le t ta r ta m  te k in te té b e n  m inden  eddig a lk a lm a z o tt anyago t fe lü lm úlnak .
A bányákban, cem en tm ű v ek b en , e rő m ű v ek b en  és m ás üzem ekben  nagyra é r té k e lik  a ke rám ik u s b aza ltbó l k észü lt 
csővezetékek  előnyös tu la jd o n ság ait.
A z ipa ri c sa to rn á k a t, szellőző- és egyéb b e re n d ezé sek e t sz in tén  kerám ik u s b az a lt béleléssel óvhatjuk  a kopás ellen 

K ívánságra m inden  fe lv ilág o sítás t m egadunk.

E xD O rtálía’ a CSEH SZLO V Á K  KERÁMIKA (C sehszlovák  K erám iaipari K ülkereskedelm i V álla la t)
”  * * P rah a  1, V Jám e 1. T elefon: 2142. T elex : 11118

Im p o r tá lja :  a m i n e r a l i m p e x
' * B udapest VI., N ép k ö z tá rsa ság  ú tja  64. T elefon : 316-720. T elex : 22-4651
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O C T O B E R

1974

B H H Y A S Z R T I  I S  K O H Á S Z O D  L O P O K

ÖNTÖDE
Ж У Р Н А Л  ГО РН О ГО  Д Е Л А  И М Е Т А Л Л У Р Г И И  ЛИТЕЙНОЕ ДЕЛО 

Z E IT S C H R IFT  FÜ R  B ER G - U N D  H Ü TTEN W ESEN  GIESSEREI 

JO U R N A L  O F M IN IN G  AND M ETA LLU R G Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е

В а р га , Ф .— К алъ д о р , М .:  П Структурное переоб- 
разование чугуна с пластинчатым и шаровид
ным графитом при непрерывном охлаждении С 219

А вторами исследовалось эвтектоидное изм ене 
ние стр у кту р ы  чугун а с пластинчаты м  и ш аро 
видным граф итом  и определенадиаграм м аструк- 
турного  п ереобразования для  непреры вного ох 
л аж д ен и я . И сследования проводились в зависи- 
мсоти от изм ен ен и ясодерж ан и яуглеродаи крем - 
н ия в чугуне. И злож ены  методы исследования, 
а именно м агнитны е, дилатом етрические и м ик 
роскопические методы. П оказан ы  диаграм м ы  и з 
м енения структуры  при непреры вном  о х л а ж 
дении 12 ч у г у н о в  с пластинчаты м  и 12 ч у г у н о в  
с ш аровидны м  графитом. Н а основе данны х ис 
следований сделаны  выводы д л я  структурного  
изм енения чугуна д л я  отливок.

Б ен еш , Ф .—И м р е , Й .—Ш андор , Й .—П и л и ш ш и , Л .:  
Развитие измерительной техники в области 
литья нежелезных сплавов в Исследователь
ском Институте „ВАШ КУТ” .............................  С 227

Значение изм ерительной  техники  при техн оло 
гических и сследованиях  литейны х сплавов, об 
зор  соответствую щ ей литературы . И сследование 
ж идкотекучести  и способности к  заполнению  
формы с помощью автом атического заливаю щ его 
оборудования. И сследование усадки-расш ире- 
ния при затвердевании  с помощью  „ К ас тп р и н т“ . 
И злож ение переработанной  ко ки л и  ,,Т а т у р “ -а. 
В озм ож ность и значение изм ерительной техники  
при литьё под давлением . О бзор л и тературн ы х  
данны х. И змерение распределения тем пературы  
в инструменте с помощью  инерционны м  (8 
петлей) осциллограф ом . И зм ерение скорости 
стрельбы  (течения) м еталла с помощью  ап п а 
р ата  „И н й е к т р о л “ . И змерение и регулирование

закры ваю щ ей  силы  с помощью ап п а р ата  „ Л о к -  
м ат“ -а. О писание прибора, вы работанного в ин 
ституте, д л я  автом атического  р егу л и р о ван и я  
н агрева и о х л аж д ен и я  инструм ента при  литьё 
под давлением . Скоростное исследование долго 
вечности м атериалов д л я  инструментов (ко к и 
лей) методом терм ического у д а р а  с помощью 
оборудования, вы работанного в наш ем инсти 
туте.

В а р га , Ф .—М о ч и , А .— Т ам аш , И .:  Оборудования 
для обеспечения чугуна для отливок с понижен
ным содержанием серы и достигнутые резуль
таты .............................................................................. С 230

В работе и зл о ж ен  принцип метода и работы  обо 
рудован и я, обеспечиваю щ его пониж енное содер 
ж ан и е серы в ваграночном  чугуне при непре 
ры вном  вы пуске. П роан али зи рован ы  р езу л ь 
таты  и опыты метода, введенного у ж е  в п рои з 
водство, сделаны  выводы о степени обессерива 
ния, ум еньш ения тем пературы  ж и дкого  чугуна, 
и в конце концов и зл о ж ен ы  технико-эконом и 
ческие вы годности обеспечения чугун а с низким  
содерж анием  серы, которы е, главны м  образом , 
при производстве чугун а с ш аровидны м граф и 
том значительны .

Х евенеш и, Д .:  Оценка бентонитов и сырых формо
вочных смесей на основе измерения пластиче- 
ских-эластических свойств .................................  С 235

Метод, вы работанны й д л я  исследования пласти- 
ческих-эластических  свойств с использованием  
небольш их количеств м атериалов создаёт в о з 
м ож ность д л я  экспресс- и очень точного иссле 
дован и я парам етров бентонитов и сы ры х ф ор 
м овочны х смесей, явл яю щ и х ся  важ ны м и с точки 
зр ен и я  технологии.



INHALT

Varga F . —Káldor M .:  Die Umwandlung des Gussei
sens mit Lamellengraphit bzw. mit Kugelgraphit 
während der kontinuierlichen Abkühlung.......... S 219

D ie V erfa sse r u n te rsu c h e n  d ie  e u te k to id e  U m 
w a n d lu n g  d es G usseisens m it  L a m e lle n g ra p h it 
b zw . K u g e lg ra p h it  u n d  b e s tim m e n  d as  U m w a n d 
lu n g ssc h a u b ild  fü r  d ie k o n tin u ie r lic h e  A b k ü h lu n g .
D ie  U n te rsu c h u n g e n  w erd en  in  A b h ä n g ig k e it vo m  
K o h len s to ff-  u n d  S iliz iu m g eh a lt v o rg en o m m en .
Sie b esch re ib e n  d ie V ersu ch s v e rfa h re n , in sb e so n 
d e re  d ie  m a g n e tisch e n , d ila to m e tr isc h e n  u n d  m ik 
ro sk o p isc h en  G efü g eu n te rsu ch u n g e n . E s  w erd en  
d ie  U m w a n d lu n g ssc h a u b ild e r  v o n  je  12 G usse i 
s e n -P ro b e n  m it  L a m e lle n g ra p h it bzw . m it  K u 
g e lg ra p h it fü r  k o n tin u ie r lic h e  A b k ü h lu n g  geze 
ig t. A u s  d e n  U n te rsu c h u n g e n  w erd en  F o lg e ru n 
g e n  ü b e r  d ie  U m w a n d lu n g  d es G usseisens a b g e 
le ite t.

B en esch  F .—Im re J . —Sándor J .  — P ilissy  L .:  Ent
w icklung der Messtechnik des M etallgiessens in 
Eisenforsehungsinstitut .........................................  S 227

B e d e u tu n g  d e r  M esstech n ik  z u r  P rü fu n g  d e r  
g ie sse re itech n o lo g isch en  E ig e n sc h a fte n  in  d e r  
M etta llg iessere i, S ch rifttu m sh in w e ise . P rü fu n g  
d e r  F lie s sb a rk e i t u n d  F o rm a u sfü llu n g  m it e inem  
G iess-A u to m aten . B e sch re ib u n g  ein ig er E rg e b 
n isse  u n d  d e re n  E in flu ss  a u f  d ie T echnolog ie . P r ü 
fu n g  d es S chw ellung  u n d  S ch w in d u n g  be im  E r 
s ta r r e n  m it  d e m  C a s tp r in t-G e rä t.  B ez ieh u n g en  
zw ischen  d e n  E rg e b n isse n  u n d  d e r  T echnologie .
D ie m o d if iz ie r te  T a tu r-K o k ille . M esstechn ische 
M ög lich k e iten  u n d  d e re n  B e d e u tu n g  beim  
D ru c k g u ss . S ch rifttu m sh in w e ise . M essen d e r  
W e rk z e u g te m p e ra tu rv e r te i lu n g  m it e in em  8- 
S ch le ifenosz illog raph . M essen d e r  S chussge 

s c h w in d ig k e it (M eta lls trö m u n g sg esch w in d ig k e it)  
m it  d em  In je c tro l-G e rä t.  M essen u n d  a u to m a tis -  
sch es R e g e ln  d e r  S ch lie ssk ra f t m it  d em  L o ck m at-  
G erä t. B e sch leu n ig te  P rü fu n g  d e r  L e b e n sd a u e r  
d es  W e rk zeu g w e rk s to ffe s  m it  e in em  T herm o- 
sc h o c k g e rä t e ig en er E n tw ic k lu n g . K u rz e  B e sch re i 
b u n g  d e r  u n g a risc h e n  G erä te s  z u r  a u to m a tisc h e n  
R e g e lu n g  d e r  H e iz u n g  u n d  K ü h lu n g  d es D ru c k 
g ussw erkzeuges.

Varga F .—M ócsy Á . — Tam ás I .:  Einrichtung zur 
Erzeugung von Gusseisen m it geringem  Schwefel
gehalt; die erzielten Ergebnisse..............................  S 230

D ie A rb e it b e sc h re ib t d a s  E n tsc h w e fe lu n g sv e r 
f a h re n  u n d  d as  im  E ise n fo rsc h u n g s in s ti tu t zu  
d iesem  Zw eck e n tw ick e lte  G e rä t, w o m it m a n  e i 
n e n  k o n s ta n te n  g erin g en  S ch w efe lg eh alt d es  im  
K u p o lo fen  m it  k o n tin u ie r lic h e m  A b s tic h  g esch 
m o lzen en  G usse isens erz ie lt. D ie  E rg e b n isse  des 
im  B e tr ie b  e in g e fü h rte n  V erfa h ren s  w erd en  b e 
sch rieb en  ; d ie A b n a h m e  des S chw efe lgehaltes 
u n d  d e r  T e m p e ra tu r  d e r  T e m p e ra tu r  des fü ssigen  
E ise n s  w ird  b e h a n d e lt, sch liesslich  w erd en  d ie 
te ch n isch en  u n d  w ir tsc h a f tlic h e n  V o rte ile  des 
G usseisens m it  g e rin e m  S ch w efe lg eh a lt — b e so n 
d e rs  fo r d ie  E rz e u g u n g  v o n  G usseisen  m it  K u - 
g e lg ra p h itd a rg e le g t.

Hevenesi Gy.: Bewertung von Bentoniten und 
Griinforjnsanden auf Grund ihrer plastischen und 
elastischen Eigenschaften.........................................  S 235

D as V erfa h ren  z u r  P rü fu n g  d e r  p la s tisc h e n  u n d  
e la s tisch e n  E ig e n sc h a fte n  e rm ö g lich t eine ra sc h e  
u n d  g en a u e  B e s tim m u n g  d e r  tech n o lo g isch  w ich 
t ig e n  P a ra m e te r  v o n  B e n to n ite n  u n d  G rüm form - 
sa n d  u n te r  V erw en d u n g  k le in e r S to ffm engen .

CONTENTS

Varga F .— Káldor M .:  Transformation of lam ellar 
and spheroidal grahpite cast iron during conti
nuous cooling............................................... ............... P 219
T h e  e u te c to id a l tra n s fo rm a tio n  o f la m e lla r  u n d  
sp h e ro id a l g ra p h ite  c a s t iro n  h a s  b een  s tu d e d  u n d  
th e  tra n s fo rm a tio n  c h a r t  fo r c o n tin u o u s  co ling  
h a s  b ee n  p lo tte d . T h e  a u th o rs  c a rrie d  o u t  th e ir  
te s ts  a s  a  fu n c tio n  o f th e  c a rb o n  a n d  silicon  c o n 
te n t .  T h e y  d esc rib e  th e ir  te s t  m e th o d s , — th e  
m a g n e tic , d ila to m e tr ic  a n d  m icroscop ic  m ic ro 
s t r u c tu re  in v e s tig a tio n s . T ra n s fo rm a tio n  c h a r ts  
fo r th e  c o n tin u o u s  coo ling  o f 12 la m e lla r  g ra p h ite  
a n d  12 sp h e ro id a l g ra p h ite  c a s t  iro n  sam p les  a re  
p re se n te d . T h e  a u th o rs  d ra w  conc lusions on  th e  
tra n s fo rm a tio n  o f  c a s t  iron .

B en esch  F . —Im re J . —Sándor J . — P ilissy  L . : Devel
opment of m easuring techniques for non-ferrous 
casting in  the Research Institute for Ferrous Me
tallurgy ......................................................................  I* 227

S ign ificance o f m e a su rin g  te c h n iq u e s  in  th e  s tu d y  
o f fo u n d ry  te ch n o lo g ica l p ro p e r tie s  o f  n o n -fe rro u s 
m e ta ls . R efe ren ces. T e s tin g  th e  f lu id ity  a n d  fo rm  
filling  a b i li ty  w ith  a n  a u to m a tic  c a s tin g  te s te r .  
Som e re su lts . T e s tin g  th e  sw elling  a n d  sh rin k ag e  
d u r in g  so lid ifica tio n  w ith  th e  C a s tp r in t  te s te r .  
R e la tio n sh ip  b e tw e e n  th e  re su lts  a n d  th e  te c h 
n o logy . T h e  m o d ified  T a tu r  in g o t m o u ld .
T h e  p o ss ib ilitie s  a n d  s ig n ifican ce  o f  m e asu rin g  
te c h n iq u e s  in  p re ssu re  c a s tin g . R efe ren ces. 
M easu rem en t o f th e  te m p e ra tu re  d is tr ib u tio n  in  
th e  to o l w ith  an e ig h t loop  osc illo g rap h . M easu re 

m e n t o f th e  in je c tio n  r a te  w ith  th e  In je c tro l  d e v 
ice. M easu rem en t a n d  a u to m a tic  re g u la tio n  o f  th e  
lo ck in g  fo rce w ith  th e  L o c k m a t dev ice . A c c e le ra t 
ed  te s t in g  o f  th e  life o f  to o l m a te r ia ls  w ith  a  
th e rm a l sh ock  te s te r  d ev e lo p ed  in  th e  I n s t i tu te .  
S h o rt d esc rip tio n  o f  th e  a u to m a tic  re g u la to r  o f th e  
h e a tin g  a n d  coo ling  o f  th e  p re ssu re  c a s tin g  too l, 
a  dev ice  m a d e  in  H u n g a ry .

Varga F .—M ócsy A .  — Tam ás I .:  Equipment for 
producing cast iron with low  sulphur content and 
some results achieved with its application . . . .  P 230

T h e p a p e r  d iscusses th e  p rocess a n d  e q u ip m e n t 
dev e lo p ed  in  th e  R e sea rch  I n s t i tu te  fo r F e rro u s  
M e ta llu rg  fy  fo r en su rin g  a  low  su lp h u r  c o n te n t 
o f  th e  c a s t  iro n  m e lte d  in  a  cu p o la  w ith  c o n t in u 
ou s  ta p p in g . T h e  a u th o rs  d esc rib e  th e  re su lts  o f 
th e  co m m erc ia lly  rea lized  p rocess, th e  d eg ree  o f 
su lp h u r  re d u c tio n  th e  te m p e ra tu re  d ec rease  o f 
th e  liq u id  c a s t  iro n  a n d  th e  te c h n ic a l a n d  econom ic 
a d v a n ta g e s  o f  th e  lo w -su lp h u r c a s t  iro n  w hich  
a p p e a r  m a in ly  in  th e  p ro d u c tio n  o f sp h e ro id a l 
g ra p h ite  c a s t iro n .

Hevenesi Gy: Evaluation of bentonites and green 
m oulding sands from their plastic and elastic pro
perties..............................................................................P 235

T h e  m e th o d  d ev e lo p ed  fo r te s tin g  th e  p la s tic  an d  
e la s tic  p ro p e r tie s  o f  b e n to n ite s  p e rm its  a  ra p id  
a n d  e x a c t  d e te rm in a tio n  o f th e se  im p o r ta n t  te c h 
no log ica l p a ra m e te rs ,  u sin g  sm a ll a m o u n ts  o f  m a 
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

В а р га , Ф .— К а л ь д е р , М .:  П Структурное переоб- 
разование чугуна с пластинчатым и шаровид
ным графитом при непрерывном охлаждении С 21!)

А вторам и исследовалось эвтектоидное изм ене 
ние стр у кту р ы  чугун а с пластинчаты м  и ш аро 
видным граф итом  и определенадиаграм м аструк- 
турного переобразован и я д л я  непреры вного ох 
л аж д ен и я . И сследования проводились в завнси- 
мсоти от изм ен ен и ясодерж ан и яуглеродаи крем - 
ния в чугуне. И злож ены  методы исследования, 
а именно м агнитны е, дилатом етрические и м и к 
роскопические методы. П оказан ы  диаграм м ы  и з 
м енения структуры  при непреры вном  о х л а ж 
дении 1 2  ч у г у н о в  с пластинчаты м  и 1 2  ч у г у н о в  

с ш аровидны м  графитом. Н а основе данны х ис 
следований сделаны  выводы д л я  структурного  
изм енения чугуна д л я  отливок.

Б ен еш , Ф .—И м р е , Й .—Ш андор , Й .—П и ли ш ш и , Л .:  
Развитие измерительной техники в области 
литья нежелезных сплавов в Исследователь
ском Институте „ВАШ КУТ” .............................  С 227

Значение изм ерительной  техники  при техноло 
гических исследованиях  литейны х сплавов, об 
зор соответствую щ ей литературы . И сследование 
ж идкотекучести  и способности к  заполнению  
формы с помощью  автом атического  заливаю щ его 
оборудования. И сследование усадки -расш и ре- 
ния при затвердевании  с помощью  „ К ас тп р и н т“ . 
И злож ение переработанной ко ки л и  ,,Т а т у р “ -а. 
В озм ож ность и значение изм ерительной  техники 
при литьё под давлением . О бзор л и тературн ы х  
данны х. И змерение распределения тем пературы  
в инструменте с помощью инерционны м  (8 
петлей) осциллограф ом . И зм ерение скорости 
стрельбы  (течения) м еталла с помощью  ап п а 
рата „И н й е к тр о л “ . И зм ерение и регулирование

закры ваю щ ей  силы  с помощью  ап п а р ат а  „Л о к - 
м ат‘‘-а. О писание прибора, вы работанного в и н 
ституте, для  автом атического р егу л и р о ван и я  
н агрева  и о х л аж д ен и я  инструм ента при литьё 
под давлением . Скоростное исследование д олго 
вечности м атериалов д л я  инструментов (ко к и 
лей) методом терм ического у д а р а  с помощью  
оборудования, вы работанного в наш ем инсти 
туте.

В а р га , Ф .—М о ч и , А .— Т а м а ш , И .:  Оборудования 
для обеспечения чугуна для отливок с понижен
ным содержанием серы и достигнутые резуль
таты .............................................................................. С 230

В работе и зл о ж ен  принцип метода и работы  обо 
рудован и я, обеспечиваю щ его пониж енное содер 
ж ан и е серы в ваграночном  чугуне при непре 
ры вном вы пуске. П роан али зи рован ы  р е зу л ь 
таты  и опыты метода, введенного у ж е  в п роиз 
водство, сделаны  выводы о степени обессерива 
ния, ум еньш ения тем пературы  ж и дкого  чугун а, 
и в конце концов и зл о ж ен ы  технико-эконом и 
ческие выгодности обеспечения чугун а с низким  
содерж анием  серы, которы е, главны м  образом , 
при производстве чугун а с ш аровидны м  граф и 
том значительны .

Х евенеш и, Д .:  Оценка бентонитов и сырых формо
вочных смесей на основе измерения пластиче- 
еких-эластических свойств .................................  С 235

Метод, вы работанны й д л я  исследования пласти- 
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25 éves a Vasipari Kutató Intézet Öntödei Osztálya

Ez év október 29-én bensőséges keretek között ünnepelte a Vasipari K utató Intézet negyedszázados 
ennállását.

Együtt ünnepeltek a jubilálóval a megjelent külföldi és hazai társintézetek vezetői, képviselői. Öt 
évvel ezelőtt, a 20 éves jubileum alkalmával összefoglaló képet adtunk az addigi tevékenységünkről*, 
így most csak az elmúlt ötéves időszakról és inkább a jövőről szólunk.

Az elmúlt időszakra esik a gazdaságirányítás reformjának bevezetése, ami az Intézet életében is 
gyökeres változást hozott. Költségvetési szervből önálló vállalati gazdálkodással működő intézet lett. 
Ezzel a kutatási, fejlesztési tevékenységéből eredő bevétele lett fenntartásának alapja.

Ez a gazdasági változás az Intézetet közelebb vitte a gyakorlathoz, és érdekeltté te tte  kutatási ered 
ményeinek ipari megvalósításában.

Az öntészeti kutatások fejlődése is ezt tükrözi. A Kohó- és Gépipari Minisztérium, majd a legutóbbi 
években az Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság olyan témák kidolgozására adott megbízást, ame
lyek a magyar öntészet általános fejlesztését voltak hivatva szolgálni. A tevékenység másik részét azok 
a feladatok képezték, amelyekkel az egyes üzemek bízták meg az Intézetet saját öntödei fejlesztésük 
megoldása érdekében.

Általános érdeklődésre tarthatnak  számot azok a kutatómunkák, amelyeket az Öntödei Osztály az 
elmúlt öt évben végzett, nevezetesen:

Formázó- és segédanyagokkal kapcsolatban vizsgálataink tárgyát a formázókeverékek egyes tulajdon 
ságait döntően befolyásoló adalékanyagok és az öntvények felületi minőségét közvetlenül befolyásoló 
segédanyagok (fekecsek stb.) fejlesztése, ezen belül új vizsgálati módszerek kidolgozása képezte.

Nagyszilárdságú lemezgrafitos öntvénygyártás fejlesztése keretében a nagyszilárdságú, átmeneti 
grafitos öntöttvas új gyártási módszerét dolgoztuk ki. Laboratóriumi és üzemi viszonyok között gyár
to tt átmeneti grafitos öntöttvas jellemző értékei: 35—40 kp/mm2 szakítószilárdság, 1,5—3,0% nyúlás, 
190—210 kp/mm2 keménység. Kéntelenítésre — folyamatos csapolású kupolókemence használata ese
tén — berendezést fejlesztettünk ki. A kéntelenítés üzemszerűen elérhető hatásfoka 90—95%.

A gömbgrafitos öntvénygyártás fejlesztésében a gömbgrafitos öntöttvas előállítására szolgáló MgFeSi- 
segédötvözet gyártását fejlesztettük ki. A szabványban előírt minőségeken kívül az ötvözött bainites, 
martensites, austenites gömbgrafitos öntöttvas minőségek gyártását dolgoztuk ki.

A temper öntvény-gyártás területén meghatároztuk a folyékony tempervas öntésteehnológiai tu laj 
donságait és vizsgáltuk a mikroötvözők hatását.

Könnyűfémöntészeti ötvözetek és metallurgiájuk fejlesztésében Al-ötvözetolvadékok gáztartalmának 
üzemi mérésére alkalmas Dardel-készüléket továbbfejlesztettük.

Könnyűfém nyomásos és kokillaöntő eljárások fejlesztésében a hazai öntészeti segédanyag bázis meg
teremtésén belül kifejlesztettük a nyomásos öntészeti kenő- és bevonóanyagokat, valamint kokilla és 
fémmag bevonóanyagot (kokillamázt).

Nyomásos öntészeti cinkötvözetek területen vizsgáltuk a nemfémes zárvány tart álmát neutronaktivációs 
elemzéssel, továbbá a galvanizált és nem galvanizált hulladék leégését hazai és külföldi sótakaró alatt.

A jövőben a formázóanyag kutatásban a formázóhomok-bentonit rendszer belső súrlódásának csök
kentése és a kőszénliszt helyettesítését célzó adalékanyagok gyártási kísérleteit és üzemi bevezetését 
kell megoldanunk.

* B K L  Ö n tö d e  20 (1969) 11. sz. 241— 262. o ld a l!
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A héjformázás térhódítása felhívja a figyelmet a műanyagkötésű kvarchomok termikus regenerálá 
sának szükségére és mielőbbi megoldására.

A vasalapú öntészeti ötvözetek fejlesztésében az olvasztókemencék energiafelhasználásának és az átol- 
vasztás során a szennyeződések csökkentése kerül előtérbe. A mikroötvözők hatása, a kopásálló, hőálló 
lemez- és gömbgrafitos, átmeneti grafitos öntöttvasfajták továbbfejlesztése a további feladat. A gömb
grafitos öntvénygyártás üzemi megvalósítása a járműgyártás részére szükséges, hogy a jelenlegi önt 
vényimport megszüntethető legyen.

Fémöntészeti ötvözetek és technológiájuk kutatásában a könnyűfémöntészeti ötvözettömb-gyártás 
technológiájának az öntészeti fémötvözetek, a nyomásos öntéstechnológia, a kenő- és bevonóanyagok, 
a szerszámanyagok fejlesztésében kell továbbfolytatni a munkát. Szükséges a kisnyomású kokillaöntés 
technológiájának és szerszámanyagainak a kutatása. A nehézfém-ötvözetek nyomásos öntésével kap 
csolatos kutatások is változatlanul időszerűek.

Hosszú soi’a van azoknak az öntödéknek, amelyekkel szívélyes munkakapcsolatokat létesítettünk. 
Hogy ez nem teljes, és nem minden öntödére terjed ki, az nemcsak rajtunk múlott. Reméljük, hogy a 
közeljövőben ezek az öntödék is észreveszik és igénybe veszik segítőkészségünket.

A jövő feladatai is körvonalazottak, különösen az elkövetkező tervidőszakra. K utatóm unkánk tudo 
mányos alapjainak elmélyítése mellett az üzemek által tám asztott kutatási feladatok kielégítése és ku ta 
tási eredményeink üzemi realizálása az elsőrendű feladatunk. Az öntödékkel való még szorosabb együtt 
működés lehet biztosítéka eredményes munkánknak.

Budapest, 1974. október hó.
Dr. Horváth János 
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Lemezgrafitos és gömbgrafitos öntöttvas átalakulása 
folyamatos lehűlés közben

D r. V A R G A  F E R E N C  oki. kohóm érnök— D r. К  к  L D O R 
V asipari K u ta tó  In té z e t

M I H Á L Y  oki. kohóm érnök, tszv . egyetem i ta n á r  
NM E F ém tan i T anszék

D K : 669.112.2

- A lemezgrafitos és gömbgrafitos öntöttvas elitek• 
toidos átalakulását vizsgálják, és folyamatos lehű 
lésre érvényes átalakulási diagramját határozzák 
meg. A  vizsgálatokat a karbon- és sziliciumtartalom  
változásának függvényében végzik. Ism ertetik a 
használt vizsgálati módszereket, nevezetesen a m ág 
neses, a dilatométeres és mikroszkópos szövetvizsgáló 
módszereket. 12 lemezgrafitos és 12 gömbgrafitos 
öntöttvas folyamatos lehűlésre érvényes átalakulási 
diagramját ismertetik. Vizsgálataikból az öntöttvas 
átalakulására következtetéseket vonnak le.

Bevezetés

Az öntészeti vasötvözetek fejlődésében az elmúlt 
évtizedekben rohamos változás tapasztalható, ami 
elsősorban a szilárdsági tulajdonságok erős növe
kedésében jelentkezett.

A klasszikus szürke töretű, lemezgrafitos öntö tt 
vas mellett megjelent a gömbgrafitos öntöttvas is, 
újabban pedig az átmeneti grafitos öntöttvas. A fe
kete temperöntvényen belül a nagy szilárdságú, 
perlites tempervas, sőt újabban a gömbgrafitos 
tempervas is komoly felhasználási területet követel 
magának.

Ezeket a fejlődéseket bizonyos elmaradással a 
nemzetközi és az egyes nemzeti szabványok is kö
vetik. Ma már minden nemzeti szabványban meg
találjuk a lemezgrafitos (MSZ 8280—66) és a gömb
grafitos (MSZ 8277—68) vasötvényre vonatkozó 
szabványt is, a grafit minősítésére vonatkozó szab
ványokban is megtaláljuk ezt a megkülönböztetést 
(MSZ 5716—67). A temperöntvényekkel foglalkozó 
MSZ 8282—66 különválasztja a ferrites (Tő. f. k.) 
és perlites (Tő. p.) minőségeket.

Az egyes vasöntvény minőségeken belül a szi
lárdsági tulajdonságok növekedésének mértéke is 
lemérhető. A lemezgrafitos vasöntvények szakító
szilárdságának felső határát 40, a gömbgrafitosét 
90 (a GOSZT-ban 120), a perlites tempervasét 70 
kp/mm2-ben állapítják meg. Az előírt folyáshatár 
is ennek megfelelően emelkedik, a nyúlás viszont 
csökken.

A szabványokban előírt szilárdsági tulajdonsá 
gokat a grafit alakjának és az alapszövet minő
ségének célszerű és tudatos irányításával lehet el
érni. Míg az első helyen említett kérdésnek az el
múlt évtizedekben hatalmas irodalma született, 
addig a második lehetőséggel sokkal kevésbé fog
lalkoztak.

Az alapszövet nemesítése megfelelő ötvözéssel 
és/vagy hőkezeléssel lehetséges. Mindkét esetben 
a iehűlés közben szilárd állapotban végbemenő á t 
alakulás, ill. annak terméke határozza meg az ö t 
vözet tulajdonságait. Ez te tte  szükségessé, hogy az 
öntvénygyártás természetének megfelelően a le
mezgrafitos és gömbgrafitos öntöttvas folyamatos

lehűlés közbeni átalakulási folyamataival részlete
sen foglalkozzunk.

A vizsgálatoknak elsősorban gyakorlati jelen
tősége van, mert az öntvényekkel szemben támasz
to tt szilárdsági és különleges, mint pl. a kopásálló
ság, hőállóság, sav- és lúgállóság stb. követelmé
nyek csak meghatározott és tudatosan beállított 
szövetű öntöttvassal lehetséges.

A kis karbontartalmú vasötvözetek (acélok) 
izotermikus és folyamatos lehűlés közbeni átalaku 
lása sokat ku ta to tt és így jól ismert terület. Nem 
mondható ugyanez el a nagy karbontartalmú ön
töttvasról, melynek átalakulásával kapcsolatban 
közlemények csak szórványosan jelentek meg.

Az öntöttvas átalakulása 
és az ötvözőelemek hatása

A nagy karbontartalmú Fe—C ötvözetek 
átalakulása [1, 2]

Az austenit átalakulása a következő reakciók 
szerint mehet végbe:

au sten it--------------► perlit
au sten it--------------— ferrit + grafit
au sten it----------------► ferrit -f perlit + grafit

Az átalakulás mikéntjét, azaz hogy melyik reak 
ció szerint megy végbe az átalakulás, a kémiai 
összetétel, az átalakulás hőmérséklete, ill. a lehű- 
lési sebesség határozza meg.

Az ötvözőelemek hatása az átalakulásra

Az öntöttvas legfontosabb ötvözőeleme a karbon 
után a szilícium.

A szilícium a Fe—C-ötvözetrendszer eutektikus 
kristályosodásának és eutektoidos átalakulásának 
nonvariáns folyamatait megváltoztatja, és azokat 
monovariánssá, hőmérséklet közben végbemenővé 
teszi, de azok jellegén nem változtat. Ugyanakkor 
az eutektikus és eutektoidos pontot a kisebb kar 
bontartalom felé tolja el.

Drapai, S. [3] vizsgálatai szerint a szilíciumtar
talom növelésével nő a stabilis eutektoidos átalaku 
lás hőmérsékletköze és annak hőmérséklete. Az 
eutektoidos átalakulás felső kritikus hőmérsékletét 
jobban növeli, mint az alsót.

Ugyanezekben a vizsgálatokban megállapítot
ták, hogy a karbontartalomnak az eutektoidos á t 
alakulás hőmérsékletközére nincs hatása, míg a 
mangán állandó szilíciumtartalom mellett enyhén 
csökkenti. A kisebb szilíciumtartalmú vasötvözet
ben a kisebb krómtartalomnak van nagyobb ha
tása, míg a nagyobb szilíciumtartalmú vasötvözet
ben a nagyobb krómtartalom hatása érvényesül.
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A legnagyobb hatása tehát a szilíciumnak van, és 
ezt követi a mangáné és a krómé, míg a karbonnak 
nincs hatása.

Átalakulási diagramok

Az a körülmény, hogy az austenit keletkezéséhez 
egyrészt megfelelő hőmérséklet, az austenit stabili
tásának hőmérséklete, másrészt a diffúziótól meg
szabott idő szükséges, két austenitesítési lehetősé
get ad.

A másik lehetőség a folyamatos hevítés közbeni 
austenitesítés, mikor az átalakuló vasötvözetet 
ismert sebességgel hevítjük addig, amíg az austenit 
képződése végbement. Ilyenkor a próbatestet is 
mert, állandó sebességgel felhevítjük az A r nél na 
gyobb bőmérsékletre, és a kívánt hőmérséklet el
érése pillanatában hideg vízben hirtelen lehűtjük. 
A már képződött austenit martensit alakjában, a 
még á t nem alakult perlit, fel nem oldott cementit 
vagy ferrit eredeti alakjában található a próba 
szövetében. A kísérletet több hevítési sebességgel 
elvégezve meghatározhatók az átalakulás külön
böző hevítési sebességekhez tartozó jellegzetes hő
mérséklet értékei az idő függvényében. Leginkább 
dilatométeres módszerrel veszik fel a folyamatos 
hevítésre vagy hűtésre vonatkozó átalakulási 
diagramot.

A kétféle átalakulási diagram koordinátái ugyan 
azok, amíg azonban az izotermás átalakulási 
diagramban feltüntetett időadatok, valamint az 
átalakulási termék minősége és tulajdonságai a hő
mérséklettől függenek, a folyamatos átalakulásra 
vonatkozó diagramban a hűlés sebessége, vagyis a 
hőmérsékletnek az idővel való változása az irá 
nyító körülmény. Ezért az izotermás diagramból 
szigorúan véve csak vízszintes irányban olvasha
tunk adatokat, a folyamatos átalakulási diagramot 
viszont csak a különböző sebességű lehűlési görbék 
mentén szabad olvasnunk.

Az öntöttvasak átalakulási diagramjai
Mint azt már korábban említettük, minden fon

tosabb acélfajta átalakulási diagramja ismert, első
sorban izotermikus viszonyok között. Az ön tö tt 
vasak átalakulására felvett diagramok is túlnyomó- 
részt izotermikus állapotot rögzítenek, s sokkal 
gyérebbek a folyamatos átalakulásra vonatkozó 
ismereteink.

Az erre vonatkozó irodalomban megtaláljuk né
hány lemezgrafitos [4, 5], gömbgrafitos [3, 4, 5] 
öntöttvas és temperöntvény [3, 6, 7, 8] izotermikus 
átalakulási diagramját. Vizsgálták a nikkel [4] a 
nikkel-króm, a réz-króm, a molibdén, a nikkel- 
króm-molibdén, a réz-króm-molibdén [9, 10, 11, 12] 
hatását a lemezgrafitos, ill. gömbgrafitos öntöttvas 
izotermikus átalakulására.

A folyamatos lehűlés közbeni átalakulást csupán 
két irodalmi forrás vizsgálta a gömbgrafitos ön tö tt 
vassal kapcsolatban; az egyik [3] az ötvözetlen, a 
másik [13] a nikkel-molibdénnel ötvözött gömb
grafitos öntöttvas folyamatos átalakulási diag
ram ját határozta meg. Az utóbbit m utatja be az 
1. ábra. Az ötvözök hatására az austenit átalaku 
lása hosszabb inkubációs idő elteltével kezdődik
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7. ábra. Ötvözött gömbgrafitos öntöttvas folyamatos 
lehűlésre érvényes átalakulási diagramja■ ( 13)

meg. Az ilyen ötvözött öntöttvas austenitje tehát 
csak lassú lehűlés közben alakulhat át perlitté, 
az öntvények szokásos sebességű lehűlésekor a per
iben kívül vagy helyett bainit, martensit képződik.

Az öntöttvas austenitje az átalakulás hőmérsék
letén elég sok, 0,5%-nál több karbont tartalmaz 
oldva, ezért az Ms hőmérséklete mindenképpen ki
csiny. Ha az öntöttvas számottevő mennyiségben 
még további olyan ötvözőelemeket is tartalmaz, 
amelyek az M s hőmérsékletet tovább csökkentik 
(15%-nál több nikkelt), akkor az öntöttvas auste 
nitje átalakulás nélkül hűlhet a közönséges hő
mérsékletre.

Saját kísérletek

Vizsgálati módszer

A lemezgrafitos öntöttvasból öntött 30 mm á t 
mérőjű rudak felületéről 2 mm-t esztergályozással 
eltávolítottunk. Ugyancsak nem használtuk fel a 
rudak középső 5 mm átmérőjű magját sem próba 
készítéskor.

A mágneses és dilatométeres vizsgálatokhoz 
3 mm átmérőjű és 15 mm hosszú próbákat munkál
tunk ki, melyekbe a hőmérséklet mérésére szolgáló 
termoelem számára axiálisan 1 mm átmérőjű, 
5 mm hosszú furatot is készítettünk. Ezeket a pró 
bákat elektrolitosan krómréteggel vontuk be, hogy 
az alkalmazott argon védőgáz mellett ezzel is meg
akadályozzuk hőkezelés közben a próbák dekarbo- 
nizációját.

A gömbgrafitos öntöttvas vizsgálatához használt 
3X 4X 10 mm méretű próbákat Y 25 szabványos 
próbadarab azonos helyéről munkáltuk ki és ha
sonlóan készítettük elő.

Azokat a próbákat, amelyeken csak szövetvizs
gálatot végeztünk, nem láttuk el krómréteggel.

A folyamatos lehűlésre érvényes átalakulási diag
ramok meghatározására

a) mágneses
b) dilatométeres
c) mikroszkópos szövetvizsgáló módszereket hasz

náltunk.
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a) Mágneses mérések

Acélok, öntöttvasak allotrop átalakulási hőmér
sékleteinek mágneses módszerrel történő megha
tározása azon alapszik, hogy a paramágneses auste- 
nitből ferromágneses ferrit keletkezik a ferrit 
Curie-hőmérséklete alatti hőmérséklettartomány
ban. Mivel az öntöttvasak mindig tartalm aznak na 
gyobb mennyiségű szilíciumot, mely az austenit 
eutektoidos átalakulási hőmérsékletét emeli, a fer
rit Curie-hőmérsékletét pedig csökkenti, lassú hű 
téseknél előfordulhat, hogy nem ferromágneses 
ferrit keletkezik az austenitből, amely csak kisebb 
hőmérsékleten válik ferromágnesessé. így fennáll 
annak a veszélye, hogy esetleg az átalakulási hő
mérséklet helyett csak a ferrit Curie-hőmérsékletét 
mérjük. Megfelelő mérési gyakorlat esetén azonban 
a görbe alakjából megállapítható, hogy csak Curie- 
hőmérsékletet mérünk és nem átalakulási hőmér
sékletet. H a ez az eset áll fenn, akkor természetesen 
más módszerrel kell az átalakulási hőmérsékletet 
meghatározni.

A NME Fémtani Tanszékén olyan berendezést 
készítettünk öntöttvasak, acélok folyamatos hű 
tése, hevítése közben jelentkező átalakulásainak 
tanulmányozására, melynél a vizsgálandó próbát 
egy differenciál-transzformátor egyik tekercsébe 
helyezzük a hőmérsékletmérésre szolgáló termő- 
elemmel együtt, és o tt a kívánt sebességgel tudjuk 
hevíteni és hűteni. A differenciál-transzformátor
ban létrejövő feszültségváltozást használjuk fel a 
próba mágneses tulajdonságaiban bekövetkező 
változások indikálására. Ezt a feszültségváltozást 
a hőmérséklet változását érzékelő termoelem fe
szültségével együtt egy X-Y-íróra visszük, így ar 
ról közvetlenül leolvashatjuk az átalakulási hő
mérsékleteket. A próba hevítését, hőntartását, va 
lamint hűtését tirisztoros hőmérsékletszabályozó 
alkalmazásával oldottuk meg. Amennyiben olyan 
sebességű hűtésre van szükség az átalakulások vizs
gálatakor, amely nagyobb, mint ahogyan a fűtő 
áram kikapcsolásakor a berendezésben a próba 
hűlni képes, akkor külön kemencében végezzük az 
austenitesítést és utána helyezzük á t a próbát a 
termoelemmel együtt olyan mérőtekercsbe, mely
ben olaj vagy vízfürdő helyezkedik el.

Akár az egyik, akár a másik elrendezést használ
tuk, a próbát mindig az egyik végén lezárt kvarc 
csőbe helyeztük, és a cső másik végén vezettük be 
a termoelemet az argon-védőgázzal együtt. Olaj 
vagy vízhűtés esetében a kvarccsővel együtt raktuk 
a jrróbát az olajba, illetve a vízbe.

Az átalakulási vizsgálatoknál 860 °C-os austeni
tesítést alkalmaztunk. Az izzítás ideje — a felhe- 
vítési idővel együtt — 30 perc volt. Természetesen 
hasonló körülmények között végeztük az austeni
tesítést a dilatométeres méréseknél és a szövetvizs
gálatra szánt próbák esetében is.

A továbbiakban bem utatunk néhány felvételt, 
melyek a mágneses mérőberendezéssel készültek. 
A mágnesezhetőség hőmérséklet-görbéi mellett 
ugyancsak bem utatunk egy kompenzográffal fel
rajzoltatott, hozzá tartozó lehűlési görbét is.

A 2. és 3. ábrán láthatók a 2.4. jelű öntöttvasból 
kimunkált próbából készült felvételek.

Az ábrán bem utatott görbék azzal a berendezés
sel készültek, amelyben a próbát hevíteni és a 
programszabályozó segítségével szabályozottan hű 
teni is lehet. Ezért látszik a felhevítési görbe is, 
amelyen a 200 °C körül a cementit Curie-hőmér
séklete is felismerhető. Az alsó görbe vonatkozik a 
hűlésre. Az eutektoidos átalakulásra utaló erős 
változás mellett szintén jelentkezik.a perlit cemen- 
titjének mágneses átalakulása. Abban az esetben, 
ha az eutektoidos átalakulás a stabilis rendszer sze
rint megy végbe vagy a cementit elbomlik, akkor 
az a változás elmarad. A lehűlési görbe szerepel a 
b ábrán.

A 3a ábrán látható felvétel olyan hűtési körül
mények között készült, amikor a próba kvarccsővel 
együtt vízben hűlt le. I t t  csupán martensites átala 
kulásra utaló változás figyelhető meg.

A mágnesezhetőség hőmérséklet szerinti változá 
sát 2 °C/perc és 8000°C/perc közötti hűtési sebes
ségtartományban mértük. Néhány esetben lassú 
hűtéskor az eutektoidos átalakulás kezdő hőmér
sékletét a mágnesezhetőségi görbe alapján nem le-

\ Ö S U - 2 c t  I

2. ábra. A  24 je lű  öntöttvas átalakulásának vizsgálata a 
mágnesezhetőség változása alapján  

a) a hőmérséklet mágnesezhetőségi görbe 
b) a lehűlési görbe 

A  hűtés sebessége 130 °C/perc
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3. ábra. Ua. m int a 2. ábra, 
a hűtés sebessége 8000 °C/perc

4. ábra. A  2.5. je lű  öntöttvasnak 0,5 °C/perc hűtési sebesség 
közben mért tágulási görbéje

hetett meghatározni, ezért 2 °C/perc és 0,5 °C/perc 
hűtési sebességeknél dilatométerrel vizsgáltuk az 
átalakulást.

b) D ila to m é te r e s  m é r é s e k

A vizsgálatokhoz Leitz gyártmányú dilatómé- 
tert használtunk. A tágulást 800-szoros nagyítás 
ban mértük, a hőmérséklet érzékelésére pedig 
P t-P tR h termoelemet alkalmaztunk.

A 4 . á b r á n  bem utatjuk a 2.5. jelű öntöttvas 
0,5 °C/perc hűtési sebesség közben felvett tágulási 
görbéjét.

A tágulás-hőmérséklet görbéken az eutektoidos 
átalakulást nagyon különböző mértékű tágulás kí

s é r te ,  s ő t  so k s z o r  az  á ta la k u lá s  m e g k e z d é se  e lő t t  is 
je le n tk e z e t t  a  l in e á r is  ö s s z e h ú z ó d á s tó l  e l té ré s . E z  a  
s z e k u n d e r  g ra f i t  k e le tk e z é s é v e l v a n  k a p c s o la tb a n .

A  tá g u lá s i  g ö rb é k b ő l se m  le h e te t t  m e g h a tá ro z n i  
a z t ,  h o g y  a z  á ta la k u lá s  a  s ta b i l is  v a g y  a  m e ta s ta -  
b ilis  r e n d s z e r  s z e r in t  m e n t-e  v é g b e . A z á ta la k u lá s  
b e fe je z ő d é se  u t á n  e rő s  h a j lá s s á l  m e n t  á t  a  g ö rb e  a  
l in e á r is  ö s sz e h ú z ó d á s i s z a k a s z b a , a m it  v a ló sz ín ű le g  
a  p e r l i t  s z fe ro id iz á c ió ja  é s  to v á b b i  g ra f i tk é p z ő d é s  
o k o z . A z á ta la k u lá s i  d ia g ra m o k o n  s z a g g a to t t  v o 
n a lla l  je le z tü k  a z t  a  h ő m é rs é k le te t ,  a m e ly  fe le t t  az 
ö ssz e h ú z ó d á s  n e m  v o l t  l in e á ris .

c) S z ö v e tv i z s g á la t

A  m ik ro sz k ó p o s  s z ö v e tv iz s g á la to t  m in d e n  e g y e s  
p r ó b á n  —  a z  á ta la k u lá s t  a k á r  m á g n e se s , a k á r  d i la 
to m é te re s  m é ré sse l k ö v e t tü k  n y o m o n  —  e lv é g e z 
tü k .

A z á ta la k u lá s  le fo ly á s á t  a  2 ° C /p e rc e s  h ű té s k o r  
n é h á n y  ö tv ö z e tn é l  a  s z ö v e t  v á l to z á s a  a la p já n  is 
n y o m o n  k ö v e t tü k .

Ebből a célból kisméretű próbákat drótra fűztünk 
és ónfürdős kemencében 860 °C-on austenitesítet- 
tük. Ezután az ónfürdős kemencét a kis próbákkal 
együtt 2 °C/perc sebességgel hűtöttük és közben 
adott hőmérséklet elérésekor egy-egy próbát az ón
ból kihúzva gyorsan edzettük. így  mikroszkópos 
szövetvizsgálattal ellenőriztük a dilatométerrel, 
ill. mágneses mérőmódszerrel megállapított átala 
kulási hőmérsékleteket. Ilyen módon azt is meg 
lehet állapítani, hogy az átalakulás az adott hűtési 
sebességnél hogyan megy végbe.

A z elvégzett vizsgálatokból megállapítható, hogy 
például a 6.2-es öntöttvasnál 760 °C tá ján  indul a 
stabilis rendszer szerint az átalakulás ferrit +  grafit 
képződésével, majd 740 °C-ig austenit teljesen el
bomlik úgy, hogy közben mintegy 20% perlit is 
keletkezik. A létrejött perlit ezután részben szferoi- 
dizálódik ( 5 .  á b r a ) .

A 8.1-es öntöttvasnál 770 °C körül indul meg a 
ferrit keletkezése, majd valamivel 750 °C fölött a 
perlites átalakulás is elkezdődik és az eutektoidos 
átalakulás 740 °C-ig be is fejeződik. A lemezes per
lit további lassú hűtéskor szintén erős szferoidizá- 
ciónak indul (ti. á b r a ) .

A  f o l y a m a to s  h ű té s re  é r v é n y e s  

á ta la k u lá s i  d ia g r a m o k  f e lv é te le

Az átalakulási diagramok szerkesztésénél a szo
kásos módon a hőmérséklet és az idő logaritmusát 
használtuk koordinátának. Az egyes lebűlési gör
bék mellé írt számok olyan átlagos hűlési sebessé
get jelentenek, amelyek 800 és 400 °C közötti hő
mérséklettartományban érvényesek. Ezek az ada 
tok az 1. tá b lá z a tb a n  találhatók.

A mágneses és dilatométeres mérések, valamint a 
szövetvizsgálat alapján meghatározott átalakulási 
hőmérsékleteket az adott lehűlési görbéken meg
jelöltük. Folytonos vonallal kötöttük össze azokat 
a pontokat, melyeknek meghatározása egyértelmű 
volt.

Az eutektoidos átalakulás kezdő és főleg befejező 
hőmérséklete a gyorsabb hűtéseknél bizonytalanok, 
ezért azt szaggatott vonallal jelöltük. A bizonyta-
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5. ábra. A  6.2. je lű  öntöttvas szövete: 860 °C-on austenite- 
sítés u tán 700 °C/perc sebességgel hűtve, majd vízben edzve

N :  5 4 0  X

6. ábra. A  8.1. je lű  öntöttvas szövete: 860 °G-on austeni- 
tesítés u tán 700 °C-ig 2 °G/perc sebességgel hűtve, m ajd

vízben edzve 
N  : 5 40X

lanság nem a mérések pontatlanságából származik, 
hanem az öntöttvasakban mindig meglevő erős in- 
homogenitások következménye.

Ugyancsak szaggatottan rajzoltuk meg a kis se
bességeknél észlelhető szferoidizáció és grafitosodás 
folyamatának befejező hőmérsékletét. A  szagga
to tt vonal alatti hőmérséklettartományban a hűtés 
során további változás nem volt megfigyelhető.

Az eutektoidos átalakulásnál nem különböztet
tük meg a stabilis és metastabilis rendszer szerinti 
átalakulást. Ezek mértékére inkább a lehűtött pró 
bák szövetvizsgálata alapján lehet következtetni.

A  v i z s g á l t  ö n tö ttv a s a k

Korábban vizsgáltuk már a nyersvas hatását a 
gömbgrafitos öntöttvas minőségére [14]. Megálla
pítottuk, hogy a nagy mangántartalmú hematit 
vagy faszenes nyersvassal öntött állapotban, hő
kezeletlenül nagy nyúlású gömbgrafitos öntöttva 
sat előállítani nem lehet. A szintetikus Sorel-nyers- 
vas nagy tisztasága és kis mangántartalma m iatt 
kiválóan alkalmas nyersen is nagy nyúlású öntvé 
nyek gyártására.

A nyersvas hatásának további tisztázása érdeké
ben a dermedés közbeni lineáris méretváltozást 
vizsgáltuk [15], amikor egyik sorozatban Sorel- 
nyersvas-armcovas, másik sorozatban hematit 
nyersvas + acélhulladék volt a betétanyag (ferro- 
ötvözet számítás szerint). A közel azonos összeté
telű adagokat indukciós kemencében olvasztottuk 
meg, majd egyik részéből lemezgrafitos öntöttvas 
ból 30 mm 0-jű, 650 -mm hosszú hajlítópálcákat 
héjformában öntöttünk, a másik részét beinártó-

harangban színmagnéziummal kezeltük, FeSi 75-tel 
beoltottuk és Y 25 szabványos próbát öntöttünk 
nedves homokformában.

A karbon és szilícium hatásának vizsgálatára 
azokat bizonyos határok között változtattuk. Egy 
adott karbontartalmú adagból háromféle növekvő 
szilíciumtartalom tartozott a lemezgrafitos és 
gömbgrafitos sorozatban is. Ezekből választottunk 
ki 12— 12 db lemezgrafitos és gömbgrafitos ön tö tt 
vas-fajtát az átalakulási folyamatok vizsgálatához.

A vizsgált adagok kémiai és szövetminősítését a
2 . tá b lá z a t  tartalmazza. Az átalakulási vizsgálata 
ink eredményeit a 3. táblázat és 13. ábrák szemlél
tetik.

A vizsgálatok értékelése

A  k ís é r ő e le m e k  h a tá s a  

a z  e u te k to id o s  á ta la k u lá s  h ő m é rs é k le té r e

A lemezgrafitos öntöttvasak átalakulási diag
ramjainak meghatározásánál — mint már emlí
te ttük  — 860 °C-os austenitesítést alkalmaztunk. 
A gömbgrafitosoknál — egyik-másik adag nagy 
Si-tartalma m iatt — nem minden esetben látszott 
megfelelőnek ez a hőmérséklet, ezért dilatométeres 
méréssel meghatároztuk a 25 °C/perc hevítési se
bességnél mutatkozó átalakulási hőmérsékletet. 
Az összehasonlítás kedvéért ezt elvégeztük a lemez
grafitos adagoknál is.

A mérésnél azért alkalmaztunk szokatlanul nagy 
hevítési sebességet, mert főleg a lemezgrafitos pró 
báknál lassúbb hevítésnél olyan erőteljes grafito 
sodás és ezzel együtt tágulás jelentkezett, hogy az 
átalakulást jelző összehúzódást szinte teljesen el
nyomta és a felvételeket értékelhetetlenné tette. 
A gömbgrafitos próbák vizsgálatánál ilyen problé 
mák kevésbé merültek fel, noha az átalakulást kí
sérő összehúzódás ezeknél is lényegesen kisebb, 
mint az acélok átalakulásánál tapasztalható érték.

A 3 . tá b lá z a tb a n  foglaljuk össze a mért átalakulási 
(Acu ) és befejező ( A c 12) hőmérsékleteket.

Annak ellenére, hogy az irodalmi adatok szerint 
az egyensúlyi átalakulási hőmérsékletek (7. ábra) 
a vizsgált összetételeknél 840 °C alatt vannak, mé
réseinknél — főleg a gömbgrafitosoknál — ennél 
lényegesen nagyobb értékeket is kaptunk. Ez arra 
vezethető vissza, hogy kristályosodásnál olyan 
nagymértékű szilícium dúsulás jöhetett létre, ami 
erősen befolyásolja az átalakulási viszonyokat. Azt 
a tényt, hogy az átalakulási hőmérsékletek erős 
eltolódása elsősorban a dúsulásokkal és nem a heví
tési sebességgel van kapcsolatban, az elvégzett szö
vetvizsgálat alapján a ferrit elhelyezkedése is iga
zolja.

A gömbgrafitos adagokból ЗХ 4Х Ю  mm-es da 
rabkákat 840—870 °C-os ónfürdőben 25 percen át 
tartottunk, majd vízhűtés után csiszolatot készí-

Az átlagos liíflesi sebességek 800 és 400 C között mérve
1. táblázat

S zám  ................ 1 2 3 4 5 6 7 8 9

°C /perc .............. 0,5 2 8 36 130 550 1400 4000 8000
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V i z s g á l t  ö n t ö t t v a s a k

A d ag ö ssze té te l A nyag-
m inőség

Ö sszeté te l, 0//0
szám C Si M n p s Mg

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9.

S ó re l -n y e r s v a s ......................... Ö v. 23 2,69 1,45 < 0 ,1 0 0,030 0,006
A rm co v a s  ................................ Ö v. 24 2,67 1,76 < 0 ,1 0 0,035 0,006
F e r r o ö tv ö z e t ........................... Ö v. 25

Á tla g
2,63
2,66

2,16 < 0 ,1 0 0,035 0,006

F e r r o ö t v ö z e t ........................... Ö v. 34 3,25 1,70 < 0 ,1 0 0,038 0,005

F e r r o ö t v ö z e t ........................... Ö v. 44 3,68 1,76 < 0 ,1 0 0,035 0,007
F e r r o ö t v ö z e t .............. . ........... Ö v. 45

Á tla g
3,63
3,66

2,90 < 0 ,1 0 0,036 0,006

H e m a t i t - n y e r s v a s .................. Ö v. 61 2,70 1,75 0,49 0,050 0,018
A c é lh u l la d é k ........................... Ö v. 62 2,65 2,24 0,48 0,060 0,020
F e r r o ö t v ö z e t ........................... Ö v. 63

Á tla g
2,60
2,65

2,50 0,46 0,058 0,015

F e r r o ö t v ö z e t ........................... Ö v. 81 3,23
3,21

2,08 0,44 0,060 0,015
F e r r o ö t v ö z e t ........................... Ö v. 82 2,57 0,44 0,058 0,018
F e r r o ö tv ö z e t ........................... Ö v. 83

Á tla g
3,18
3,20

2,88 0,45 0,062 0,018

S o re l-n y e r s v a s ......................... G öv. 282 2,85 1,32 0,05 0,026 0,003 0,040
A rm co v a s  ................................ G öv. 272 2,87 1,79 0,05 0,028 0,005 0,035
F e r r o ö t v ö z e t ........................... G öv. 262

Á tla g
2,80
2,84

2,09 0,08 0,025 0,005 0,006

F e r r o ö tv ö z e t ............................ G öv. 302 3,15 1,78 0,06 0,030 0,003 0,038

F e r r o ö t v ö z e t ........................... G öv. 332 3,50 1,97
2,45

0,06 0,028 0,002 0,006
F é r r o ö t v ö z e t ........................... G öv. 322

Á tla g
3,54
3,52

0,05 0,028 0,004 0,042

H e m a t i t - n y e r s v a s .................. G öv. 392 2,78 1,74 0,38 0,040 n y 0,100
A c é lh u l la d é k ........................... G öv. 402 2,78 2,28 0,41 0,050 ПУ 0,080
F e r ro ö tv ö z e t ........................... G öv. 412

Á tla g
2,65
2,74

2,83 0,33 0,050 "У 0,080

F e r r o ö t v ö z e t ........................... G öv. 452 3,44 2,17 0,40 0,060 ny 0,080
F e r r o ö t v ö z e t ........................... G öv. 462 3,56 2,77 0,37 0,070 ПУ 0,090
F e r r o ö t v ö z e t ........................... G öv. 472

Á tla g
3.50
3.50

3,33 0,47 0,062 n y 0,080

l ö S * * - 7 l

7. ábra. A  szilíciumtartalom hatása az öntöttvas egyen 
sú lyi eutektoidos átalakulási hőmérsékletére

и  a metastabilis átalakulás kezdete 
A M a  metastabilis átalakulás vége 

A en  a stabilis átalakulás kezdete 
A cu  a stabilis átalakulás vége

°C
880

860

8hO
820

800

780

760

7W

720

700

^AffGövn
/

/
/

I I ; I I ! I I 1 I________

i2  1A 1,6 1,8 2,0 2,2 2,h 2,6 2,8 3,0 % S i ’

I ÖS^ - e t

8. ábra. A  szilícium  hatása az eutektoidos átalakulás 
hőmérsékletére
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összetéte le és szövete

2. táblázat

T f G ra fit S zö v et
H B

k p /m m 2
R o ,2

N /m m 2
Rm

N /m m 2
a 5
0//0

10. 11. 12. 13. 14. 15. 16.

0,704 100D 6 — 7 80P  +  20L 230 115,7
0,723 70D 8 + ЗОЕ 6 - 7 98P  +  1 - 2 F  (L) 253 255,0
0,738 100D 8 9 7 P + 3 —5 F 254 262,8

0,876 70E 5 +  20A 4 +  10D6 100P (L) 231 242,2

0,997 7 0A 4— 5 +  2 0 П 7 +  10E5 100P (F) 209 177,0
1,090 8 0 A 3 - 4  +  20D 6 100P (F) 187 130,4

0,731 100D 6 — 8 85P  +  5 F + 1 0 L 187 258,9
0,735 100D8 . 8 7 P + 1 3 F 210 252,5
0,752 8 5 P + 1 5 F 194 335,4

0,900 50E 5 +  50D 6 8 5 P + 1 5 F 174 248,1
0,935 74A4 —5 +  20E 5  +  5D 6 75P  +  25F 171 232,4
0,954 80A 4—5 +  20E 5 70P  +  30F 141 196,6

0,745 9 0 V I/6 + 1 0 V /5 60P  +  40L 287 365,7 518,7 1,75
0,780 7 0 V I / 6 - 5  +  30V /6 75P  + 5 F + 2 0 L 241 355,9 603,1 5,00
0,780 8 5V I/5  +  15V/5 6 0 P + 1 5 F + 1 5 L 250 374,6 587,4 6,50

0,856 100V I/5  — 6 60P  +  20F  +  20L 217 323,6 560,9 7,75

0,965 60V I/6  —5 +  40V /5 —4 60P  +  3 0 F + 1 0 L 183 286,3 518,7 13,25
1,021 9 0 V I / 6 - 5  +  10V/6 50P  +  50F 182 306,9 483,4 19,50

0,756 70V I/6  +  30V /6 90P  +  10L (F) 309 442,4 536,6 0,30
0,793 70V I/6  +  30V /6 80P  +  5 F + 1 5 L 263 422,8 588,6 —

0,795 95V I/6  +  5V /6 50P  +  50F 241 435,1 674,4 8,90

0,973 95V I/5  +  5V /5 8 0 P + 2 0 F 218 400,0 662,7 8,70
1,064 80V 4/6 +  20V1/7 50P  +  50F 203 385,0 547,6 16,40
1,103 70V I/6  +  30V I/7 15P +  85F 202 422,8 560,3 19,15

tettünk belőlük. A mikroszkópi vizsgálat szerint 
a még á t nem alakult ferrit nem egyenletesen he
lyezkedik el, hanem szoros kapcsolatot m utat a 
kristályosodásnál kialakult szerkezettel.

Az elvégzett vizsgálatok alapján az átalakulási 
diagramok meghatározásánál a 322, 402, 452 ada 
goknál 870 °C-ra, a 412 és 462-esnél 880 °C-ra, a 
472-nél pedig 890 °C-ra növeltük meg az austenite- 
sítés hőmérsékletét. Az austenitesítés ideje — a fel
hevítéssel együtt — változatlanul 30 perc volt.

A fentiek szerinti izzítással sem sikerült azonban 
minden esetben az összes ferrit átalakulását bizto 
sítani.

Abban a néhány adagban (272, 282, 392), amely
ben kevés ledeburit található, a fenti austenite- 
sítő izzítás hatására a cementit nem bomlott 
el, hanem gyakorlatilag változatlan mennyiségben 
megmaradt még a leglassúbb (0,5 °C/perc) hűtés 
után is.

A 3. táblázatban összefoglaljuk az egyes adagok
nál meghatározott eutektoidos átalakulás kezdő 
(A12) és befejező ( Aru ) hőmérsékleteket is, melyeket

2 °C/perc hűtési sebességnél mértünk. Ugyancsak 
feltüntetjük a gyors hűtéseknél meghatározott 
martensites átalakulás kezdő hőmérsékletét (M,) is.

9. ábra. A  karbon hatása az eutektoidos átalakulás 
hőmérsékletére
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3. táblázat
Á t a la k u lá s i  h ő m é r s é k le t

A n y ag -
m inőség

P ró b a 
szám

H e v íté s  k ö zb e n  (25"/perc) 
m é r t  á ta la k u lá s i  h ő m é rsé k le t

2 "/perc h ű té s i sebességnél az e u te k to id o s  és 
ed zésn él a  m a r te n s ite s  á ta la k u lá s  kezdő  

h ő m é rsé k le te

Ac
A n X еA 12 a ; 2 М»

Ö. V. 23 782 809 751 735 196
Ö. V. 24 787 811 752 736 208
Ö. V. 25 803 825 764 744 198

ö .  V. 34 780 810 756 737 178

Ö. V. 44 788 815 759 739 203
Ö. V. 45 775 752 188

Ö. V. 61 830 845 769 747 203
Ö. V. 62 800 825 7574 734 200
Ö. V. 63 815 840 760 738 194

Ö. V. 81 819 842 768 742 217
ö .  V. 82 812 843 769 744 205
ö .  V. 83 810 842 777 749 195

G Ö V . 282 785 814 753 737 204
GÖ V. 272 798 824 774 735 215
GÖ V. 262 795 823 766 731 255

G Ö V . 302 786 814 757 721 240

G Ö V . 332 786 853 768 733 255
G Ö V . 322 829 860 790 755 252

GÖ V. 392 795 822 748 755 197
GÖ V. 402 807 837 765 733 228
G Ö V . 412 823 880 793 750 215

G ÖV. 452 797
/

860 767 731 220
G ÖV. 462 844 870 792 744 233
G ÖV. 472 8484 880 815 772 222

A hevítéssel (A c) hűtéssel (Ar) meghatározott 
átalakulás kezdő (A12) és befejező ( A n ) hőmérsék
letére — mint azt az irodalom is hangsúlyozza — 
elsősorban a szilíciumnak van hatása. Vizsgála
taink erre vonatkozó eredményeit a 8. ábra szem
lélteti. A hevítés közbeni átalakulás nagyobb, 
780—810°C-ról indul, mint a lehűlés közbeni á t 

alakulás, 730—750°C, és közel hasonlóan nő az 
átalakulás hőmérsékletköze. A hevítés közbeni 
kezdő (Acn ) és a lehűlés közbeni befejező (Arn ) hő
mérséklet-görbe helyzete és alakja azonos mindkét 
öntöttvas fajtánál, csak a gömbgrafitos öntöttvas 
felső határoló görbéi (Ac12 és Ar12) tolódnak el na 
gyobb hőmérséklet felé, és így növelik az átalakulás

10. ábra. A  mangán hatása az eutektoidos átalakulás 
hőmérsékletére

°C

880

860

890

820

800

780

760
790

720

0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 Tf

lo ew-fii

11. ábra. A z  eutektoidos hőmérséklet változása a telítési 
függvényében

fok
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hőmérsékletközét. Ez a jelenség a magnézium kar- 
bidképző hatásával függ össze.

A karbon a lemezgrafitos öntöttvas átalakulá 
sának hőmérsékletközére nincs hatással (9. ábra), 
míg a gömbgrafitosét némileg növeli. Az összefüg
gés itt már nem olyan egyértelmű, a mérési pontok 
nak nagyobb a szórása (ezért egyenesekkel jelöl
jük a változás irányát).

A mangán a lemezgrafitos öntöttvas lehűlés köz
beni hőmérsékletközére [Arn—A rn ) nincs hatással, 
a hevítés közbenit enyhén növeli. A gömbgrafitos 
öntöttvas mindkét átalakulását enyhén növeli 
( 10. ábra).

A telítési fok függvényébén a lemezgrafitos ön
tö ttvas átalakulási hőmérséklete nem változik, 
míg a gömbgrafitosé határozottan nő (11. ábra).

( Folytatása következik)

A fémöntészeti méréstechnika fejlesztése 
a Vasipari Kutató Intézetben

B E N E S C H  F E R E N C  —  I M R E  J Á N O S  —  S Á N D O R  J Ó Z S E F  —  Dr .  P I L I S S Y  L A J O S

o k i. k o h ó m é rn ö k ö k  —  V a sip a ri K u ta tó  In té z e t

D K : 621.74.08 : 66Э.2/.8

A  méréstechnika jelentősége a fémöntészeti öntés- 
technológiai tulajdonságok vizsgálatában, irodalmi 
utalások. Folyékonyság és formakitöltőképesség 
vizsgálata leöntő automatával. A  megdermedés köz
ben végbemenő duzzadás-zsugorodás vizsgálata Cast- 
prin t berendezéssel. A  módosított Tatur-kokilla is 
mertetése.

A  nyomásos öntészeti méréstechnika lehetőségei 
és jelentősége. Irodalm i utalások. A  szerszámhő
mérséklet eloszlásának mérése nyolccsatornás oszcil
lográffal. A  lövési (  fémáramlási ) sebesség mérése 
Injectrol-berendezéssel. A  záróerő mérése és auto 
m atikus szabályozása Lockmat-készülékkel. A  nyo 
másos öntőszerszám fűtését és hűtését automatikusan  
szabályozó hazai berendezés rövid ismertetése. 
A  szerszámok élettartamának gyorsított vizsgálata  
saját kifejlesztésű hősokkvizsgáló berendezésen.

Bevezetés
Az öntészeti technika a fejlett iparú országokban 

— a vele szemben tám asztott mind szigorúbb köve
telmények, következtében — már rég kilépett a 
több évszázados prakticizmus „bűvköréből” . Ma 
már egy-egy ötvözetféleséget, öntvényt, formát, 
kokillát vagy nyomásos öntőszerszámot nem pró 
bálgatásokkal dolgoznak ki vagy alakítanak ki, ha 
nem az elméletre alapított különféle vizsgálatok, 
mérések alapján.

Ezen a területen jelentősen lemaradtunk a fej
lett iparral rendelkező országoktól. Ezt a lemara
dást azonban a fémöntészet területén — legalábbis 
a Vasipari K utató Intézetben -— sikerült felszá
molnunk. Külön köszönet illeti ezért felsőbb szer
veinket, elsősorban a KGM-et és újabban az. 
OMFB-t, amelyek a fémöntészeti méréstechnika 
jelentőségét felismerték és a lemaradások felszá
molására a központi célprogramok keretében jelen
tős összegeket áldoztak.

Az e területen végzett munkálatainkról e dolgo
zatunkban rövid áttekintést, keresztmetszetet kí
vánunk adni kettős célkitűzéssel:

Egyrészt az érdeklődő vállalatoknak és szakem
bereknek már most fel szeretnénk hívni a figyel
müket a nálunk meghonosított, továbbfejlesztett 
vagy kidolgozott mérőeljárásokra, valamint külön
leges — az országban, sőt Közép-Európában is 
egyedülálló — mérőberendezésekre. Mindezek le
hetővé teszik — igény esetén — a legkülönbözőbb

mérések elvégzését az esetek többségében Intéze 
tünk kísérleti öntödéiben, de sok esetben a vállala 
tok öntödéiben is, tehát termelési körülmények kö
zött. Nem egy fémöntödénk az alábbiakban ismer
te te tt méréseinket már igénybe vette és hasznosí
to tta.

Másrészt ígéretet kívánunk tenni arra, hogy egy- 
egy mérőmódszerünket és műszerünket lapunk 
hasábjain részletesebben ismertetni fogjuk, hogy 
ezek részletét és néhány velük kapott eredményt is 
közölhessünk, amire ily összefoglaló jellegű dolgo
zat keretében nincs lehetőség.

A fémöntészeti méréstechnika fejlesztését eddig 
két főbb irányban bontakoztattuk ki, egyrészt a 
fémolvadékok öntéstechnológiai tulajdonságainak 
vizsgálatára, amelyek egy része a megdermedés 
közben lezajló jelenségek vizsgálatára szorítkozik, 
másrészt a nyomásos és kokillaöntészeti mérésekre, 
sőt nem egy esetben egyes paraméterek automa
tikus szabályozására (pl. záróerő, szerszámhőmér
séklet).

Néhány öntéstechnológiai tulajdonság vizsgálata
E témakörbe a folyékonyság, formakitöltőképes

ség, duzzadás-zsugorodás, lunkerossági hajlam, 
melegrepedékenység, gáztartalom stb. vizsgálatát 
szokás sorolni. Az utóbbi kettővel e cikk keretében 
nem kívánunk foglalkozni.

Folyékonyság és formakitöltőképességvizsgálata

A vas- és fémöntészetben egyaránt ismert öntés
technológiai vizsgálatok közül talán az önthetőség 
(folyékonyság és formakitöltőképesség) vizsgálata 
tekint a legrégebbi múltra vissza. Ezek azonban 
— legalábbis hazai viszonyokat figyelembe véve — 
szinte teljesen leszűkültek a különböző kutató la 
boratóriumok munkájára. Számos öntödében ta 
pasztaltuk, hogy az öntéskor az öntvény minőségét 
erősen befolyásoló tényezőt, az önthetőséget nem 
veszik figyelembe. A véletlenre bízzák, hogy az 
olvasztókemencéből az öntő-hőntartó kemencébe 
hordott fém kellően folyékony-e, tehát végig fo
lyik-e a formában, és ha igen, a formakitöUőképes- 
ségtől függően az öntvény hűen követi-e a forma 
alakját (élek, sarkok stb.). E tulajdonságok vizs
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gálatának mellőzéséhez minden bizonnyal hozzá
járult az is, hogy üzemeinknek nem áll módjukban 
egy erre a célra alkalmas berendezést konstruálni, az 
egyszerű és ismert módszerek pedig nem adtak 
megbízható eredményt.

Az előzőekből kiindulva Fémöntő Csoportunk 
évekkel ezelőtt elkezdte egy olyan berendezés ki
alakítását, amely lehetővé teszi ezen paraméterek 
pontos, gyors és reprodukálható meghatározását. 
Az elért eredmények és irodalom egy részéről rész
letesen beszámoltunk az ÖNTÖDE ez évi 4. szá
mában [1]. Ebben ismertettük e berendezés mű
ködését, felépítését és mérési eredményeink egy 
részét is. E helyütt csak az önthetőségvizsgáló be 
rendezés továbbfejlesztett változatát és a kapott 
eredményeknek a technológiára való kihatását is
mertetjük.

GASTMAT1C-B típusú 
folyélconyságvizsgá ló berendezés

Az előzőleg említett cikkünkben ism ertetett be 
rendezést laboratóriumi vizsgálatokra fejlesztettük 
ki. Ahhoz, hogy a méréseket még pontosabbá te 
gyük, és főleg, hogy ez az üzemi adottságoknak is 
megfeleljen bizonyos konstrukciós változtatásokat 
kellett végrehajtanunk, azzal egyidőben tetszető 
sebb formát adtunk neki. A berendezés képe az 
1. ábrán látható.

A berendezés üzembe helyezése a ( 1 ) főkapcsoló
val történik, ezt a (5) jelzőlámpa m utatja. A (13) 
kemence hőmérséklete, amelyet a beépített (10) 
hőelem folyamatosan mér, a (3) hőmérsékletszabá
lyozó műszeren állítható be. A (13) kemence fűté 
sét a (6) jelzőlámpa, a fűtőspirálison átfolyó áram

1. ábra. G A S M  A T  IG -В  típusú  folyékçnysd gvizs gáló be
rendezés: 1 —  főkapcsoló (ki-be), 2 —  hőmérsékletmérö- 
műszer, 3 —  hömérsékletszabádyozó műszer, 4 —  kapcsoló 
(kézi-autom ata), 5— 6 —  jelzőlámpák, 7 —  ampermérő 
műszer, 8 ■—  rögzítő anya, 9 —  gégecsőben táp- és kom pen 
zációs vezeték, 10 —  hőelem, 11 —  grafitdugó, 12 —  grafit 
dugót emelő kar, 13 —  kemencetest, 1-1 —  tartó-lapot emelő 
kar, 15 —  forma, 16 —  tepsi azbesztlappal, 17 —  rugókkal 

feszített tartólap

mennyiségét az (7) ampermérő m utatja. A kemen
cében levő grafittégely fenekén levő furatot az (12) 
emelőkarra függesztett (11) grafitdugó nyitja, ill. 
zárja. A (16) tepsiben levő (15) formát tartó, ill. 
ezt a kemencefenékhez szorító, alulról rugókkal 
megtámasztott (17) tartólap süllyesztésére, ill. 
emelésére a (14) emelőkar szolgál.

A grafitdugó emelése, ill. süllyesztése „Kézi” 
üzemmódban egy (18) ,,ki-be” kapcsolóval törté 
nik. A forma behelyezése, a fémnek a kemencébe 
töltése, a hőmérséklet-beállítás az (1) dolgozatban 
leírtakhoz hasonló. A grafittégely tisztításának 
megkönnyítésére a kemencetestet nem rögzítettük 
mereven. Öntés után a grafitdugót kiemelve a 
tartólap lesüllyesztése után a formát a tepsivel 
együtt kivéve, és a szárnyasanyákat oldva a ke
mence buktatható. Ebben a helyzetben az öntés 
után minden esetben visszamaradt oxidhártyát 
— ami a következő adag önthetőségi tulajdonságát 
jele'ntősen befolyásolná — el kell távolítani.

A berendezés kis súlya, talpas csavarokkal való 
szintbeállítása, és a hálózathoz való egyszerű csat
lakoztatása (220 V-os földelt villásdugó) a könnyű 
és rugalmas helyzetváltoztatást is lehetővé teszi.

így lehetőség van arra — ami kívánatos is 
lenne —, hogy egy ilyen készülékkel rendelkező 
öntödében az olvasztókemencéből történő fémki
hordás előtt — annak önthetőségéről — egy össze
hasonlító etalonsorozat alapján meggyőződjenek. 
Elkerülhető lenne, hogy az öntés megkezdésekor 
kiderült problémákat, a fém túlhevítésével, külön
böző ötvözök nem megengedhető adagolásával, ta 
lán nem is szükséges gáztalanítással vagy szemcse
finomítással stb. próbálják — sok esetben ered
ménytelenül — kiküszöbölni. így a kedvezőtlen 
önthetőségi tulajdonság megszüntetésére még az 
olvasztókemencében lehetőség lenne, ezzel minden 
bizonnyal sok fáradtságot, energiát takaríthatnánk 
meg, ami kevesebb selejtes öntvényt eredményezne.

A CASTMATIC-B típusú berendezés jelen álla
potában csak Zn- és Al-alapú ötvözetek önthető 
ségi tulajdonságainak vizsgálatára alkalmas. Hogy 
nagyobb olvadáspontú fémolvadékok önthetőségi 
tulajdonságait is lehessen vizsgálni, az csupán na 
gyobb fűtőteljesítményű kemence kérdése, amely 
jelenleg áll kifejlesztés alatt.

Duzzadás-zsugorodás vizsgálata

Az öntészeti tulajdonságok közé soroljuk a fém
olvadékok dermedése közben lejátszódó duzzadás
zsugorodás jelenségét is.

A duzzadás mértéke, egy-egy fémötvözetre és 
állapotára jellemző számadat. Rendszeres mérése 
a selejtcsökkentés egyik eszköze. E témával foglal
kozni kívánók részére hivatkozunk néhány korábbi 
eredményre és dolgozatra [2, 3, 4, 5, 6].

A duzzadás jelensége évek óta ismert az önté- 
szetben. Mérése elsősorban a vasötvözetek körében 
terjedt el. Ennek oka, hogy a fémötvözetek duzza- 
dási maximuma sokkal kisebb. A hagyományos 
mérőkeretes — indikátor órás berendezésnek idő
egységenként szemmel való leolvasással történő 
mérésénél a kis változások m iatt keletkező hiba 
nagy szórásokat eredményezett. Az értékeket nem 
lehetett kellőképpen reprodukálni.
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2. ábra. C A S T P ÏU N T  duzzadást-zsugorodást mérő beren
dezés három mérőcsatornával

3. ábra. A  C A S T P H IN T  berendezés egy mérőcsatornája 
leöntött héj formáival

A Vasipari K utató Intézet Öntödei Osztálya a 
Nehézipari Műszaki Egyetem Öntészeti Tanszéke 
és a Videoton Fejlesztési Intézete közösen fejlesz
te tte  ki a „CASTPRINT” elnevezésű készüléket.

A berendezés alkalmas vas- és fémötvözetek der
medése közben lejátszódó lineáris hossz változás, 
valamint a hőmérsékletváltozás egyszerre öt csa
tornán való mérésére és regisztrálására. Beépített 
időalapja eme paraméterek időbeni lefutását is 
mérni képes.

Az öt mérőhellyel rendelkező készülék mérőérzé
kelőként egy induktív jeladót tartalmaz, mely fá 
zisérzékeny átalakítás után egyenfeszültséget ad. 
A hőmérséklet mérésére a szokványos P t-P tR h hő- 
elempárból kialakított közvetlen egyenfeszültséget 
szolgáltató érzékelők használhatók.

A műszer az egyes mérőhelyek által szolgáltatott 
feszültségjelekből beállítható időközönként minta 
vételez, és ezt analóg-digitál átalakító segítségével 
frekvenciává alakítja, melyet egy kapuzott szám
láló követ. Ennek kimenetén jelenik meg a mért 
érték közvetlenül számjegyek formájában. Memó
riája és érzékelő áramkörei által a megadott össze
függés szerint rész és végeredményt számít, amit 
számnyomtató jelenít meg megkülönböztető jelö
lések kíséretében.

A hőmérséklet értéke és a hőelemek által szolgál
ta to tt feszültségek között az összefüggés nem lineá
ris. Ezért a műszer nem közvetlenül a hőmérsékle
tet, hanem a vele arányos feszültséget jeleníti meg, 
amiből a hőmérséklet táblázat segítségével hatá 
rozható meg.

A készülék kimeneti csatlakozóján a számnyom
tatóra jutó összes információ BCD soros kádban 
jelenik meg. így egy megfelelő adapter közbeikta 
tásával közvetlen számítógépes kiértékelést tesz 
lehetővé vagy lyukszalagra rögzíthető, egy későbbi 
számítógépes kiértékelés cél jából.

A CASTPRINT készülékkel mért értékek 
pontosak és reprodukálhatóak, ami lehetővé teszi, 
hogy a fémolvadék összetételében, gáz- és oxid- 
tartalm ában, valamint hőmérsékletében beálló vál
tozásokat érzékelhessük.

Az (1) CASTPRINT berendezés három mérő
csatornával (2) való összeállítása a 2. ábrán látható.

A 30 mm átmérőjű és 350 mm hosszú fémpróba
testet az erre a célra kialakított héjformába öntjük. 
A próba két végén kvarcrúd dermed az öntvénybe 
és ez adja á t az elmozdulást az érzékelőnek. Égy 
mérőcsatorna (1) összeállítását a (2) leöntött héj
formával együtt a 3. ábra m utatja.

A műszeren X —Y-író csatlakoztatási lehetőség 
is van, így a számszerű értékek mellett az elmoz
dulás-hőmérséklet görbe azonnal vizuálisan is lát 
ható.

Az (1) műszert az X —Y-íróval a 4. ábra mutatja.
A műszerrel nyom tatott szalag az 5. ábrán lá t 

ható. A szalag egyes oszlopait felül megszámoztuk.

/. ábra. C A S T P R IN T  berendezés X - Y  Íróval

1 2 3 b  5 6

0050 1 + 0168 323
00b8 5 - 000b 000
00i*b b + 000b 000
ооьь 3 -  0003 000
m 2 2 + 0003 000
OObO 1 + 0196 326
0038 5 -  000b 000
0036 b + 000b 000
003b 3 -  0003 000
0032 2 +- 0002 000
0030 1 + 0213 326
0028 5 + 0003 000

0026 b + 000b 000
002b 3 -  0003 000
0022 2 + 0003 000
0020 1d + 0221 323
0018 5 + 0003 000

0016 b -  0003 000
001b 3 -  000b 000
0012 2 + 0002 000
0010 1 + 022b 32b
0008 5 - 0003 000
0006 b 4 000b 000
000b 3 -  000b 000
0002 2 + 0003 000
0000 1 + 022b 32b

E~ W 1\

•5. ábra. A  C A S T P R IN T  műszer által nyomtatott szalag
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Az 1. oszlop az öntéstől eltelt időt másodpercben, 
a 2. a mérőcsatorna számát (összesen 5 ilyen csa
torna van), a 3. a maximum kijelzést („d” ), a 4. az 
elmozdulás előjelét, az 5. az elmozdulás értékét 
ezredmilliméterben és végül a 6. a hőmérséklettel 
arányos feszültséget m utatja millivoltban.

A műszerrel az Intézetben rendszeres és sziszte
matikus méréseket folytatunk alumínium-cink- és 
rézalapú ötvözetek duzzadás-zsugorodási viszo
nyainak meghatározására. A kapott eredmények 
az öntvény kialakításához-tervezéséhez értéket, 
adalékokat szolgáltatnak.

A módosított Tatur-kokilla

A fémek és ötvözetek megdermedéskor bekövet
kező térfogatcsökkenésének vizsgálatára leggyak
rabban, az öntő szakemberek körében jól ismert 
Tatur-próbát használják. E próbának több elter
jedt változata van, a cél minden esetben az, hogy 
biztosan nyitott belső lünkért kapjunk [7, 8, 9, 10, 
11, 12]. A legrégibb változatban a próba két alap 
lapjával szembeállított csonkakúpból áll. A máso
dik változatban a próba alsó része közel hengeres, 
a harmadik változatban pedig felfelé kónikus, tehát 
szintén csonkakúp.

Kísérleteinkhez éveken keresztül a Tatur-kokilla 
előbb említett első változatát használtuk. A ta 
pasztalatok azt m utatták, hogy az eredeti Tatur- 
rendszerű kokillába öntött próbatestek eredmé
nyei nem voltak mindig egyértelműek és reprodu
kálhatók. A kokilla tetején levő, meglehetősen kis 
átmérőjű beömlőnyílás a kokilla fémmel való meg
töltését megnehezítette. Nagyon sok függött az 
öntőkanál csőrének kiképzésétől, az öntő ügyessé
gétől stb. így a különböző öntési idők m iatt — mi
vel a fém a kokillában közben hűl és zsugorodik — 
a kokillába öntött fém mennyisége a lunkerok nagy
sága, fajtája más és más volt. Hogy ezeket a hátrá 
nyokat elkerüljük, a kokillát átalakítottuk. A 6. áb-

6. ábra. TJj típusú  Tatur-kokilla

rán látható kokilla (1) felső részének tetején egy (2) 
körgyűrűt hagytunk, amelyben a (3) beömlőt ma
gába foglaló (4) kokillabetét beömlőnyíláshoz vi
szonyítva excentrikusán elfordítható. A kokilla
betét körpályáját oldalt felnyitottuk, ahol az be
tolható, majd a beömlőt a beömlőnyílás fölé for
dítva úgy, hogy központjuk egybe essen, így a fém 
a kokillába tölthető. Ezzel elértük azt, hogy a ko
killát egyenletes sebességgel töltjük meg, és a túl- 
töltés veszélye sem áll fenn. Miután a beömlőrend
szer is megtelt, e kokillabetétet a beömlőrendszer
ben levő fémmel együtt a kör felnyitott részéhez 
csavarjuk és kihúzzuk. Az irányított dermedés és 
a lunkerosodási hajlam elősegítésére a kokilla felső 
részét 300 °C-ra melegítjük elő, a kb. 30 °C-os alsó 
részt pedig hűtővasra tesszük, és a próbákat így 
öntjük le.

( Folytatása következik.)

Kis kéntartalmú öntöttvas előállítására szolgáló berendezés
és az elért eredmények

B r. V A R G A  F E R E N C  —  Dr .  M O C S Y  Á R P Á D  —  T A M Á S  I S T V Á N  o k i. k o h ö m é rn ö k ö k
V a s ip a ri K u ta tó  In té z e t

D K : 621.745.551 : 669.132.4

A  tanulm ány a V A S  K Ú T -ban kifejlesztett kén 
csökkentő eljárást és a hozzá tartozó berendezés m ű 
ködési elvét tárgyalja, amely alkalmas a folyamatos 
csapolású kupolókemencében olvasztott öntöttvas ál 
landó kis kéntartalmának biztosítására. Ism erteti 
az üzem i szinten bevezetett eljárás eredményeit, kö 
vetkeztetéseket von le a kéncsökkentés mértékéről, a 
folyékony vas hőmérsékletcsökkenéséről, végül rövi
den foglalkozik a kis kéntartalmú öntöttvas m űszaki 
és gazdasági előnyeivel, amely különösen a gömb
grafitos öntöttvas gyártásakor jelentős.

Bevezetés
Kis kéntartalmú öntöttvasra a gyakorlatban ak 

kor van szükség, ha az olvasztókemencéből, első
sorban kúpolókemencéből csapolt öntöttvas elér

hető legkisebb kéntartalm a is még kedvezőtlenül 
befolyásolja a gyártandó öntvények minőségét, 
vagy hátrányos magára az öntöttvas végső anyag- 
tulajdonságait biztosító metallurgiai eljárás lefo
lyására. Ilyen igény jelentkezik pl. a világviszony
latban mind jobban terjedő fokozott méretpontos
ságú, vékonyfalú öntvények gyártásánál, ahol a 
kis kéntartalom a hígfolyósság növelése és a ked
vező szövet és grafitalak kristályosodása szem
pontjából jelentős. Ebbe a kategóriába tartoznak 
továbbá a nagy szívósságú szürkeöntvények, a fe
kete temperöntvények, az acélműi kokillák és 
egyéb kohászati öntvények, valamint számos más 
fokozott minőségi igényű ötvözetlen, ötvözött és 
módosított szürkevasöntvény.
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A kéncsökkentő módszer használata szinte nél
külözhetetlen és a fejlett ipari országokban ma 
már általánosan elterjedt a magnéziummal, 
CeMM-al kezelt öntöttvasféleségeknél, mint a 
gömbgrafitos öntöttvas, az átmeneti (vermicular) 
grafitos öntöttvas vagy a rövid lágyítási idejű+ 
GF +  tempervas. A kezelés előtti kéntartalm at itt 
még akkor is csökkentik, ha a folyékony alapvasat 
kizárólag elektromos kemencében állítják elő. A cél 
ugyanis a kezelés előtti folyékony vas 0,01% vagy 
az alatti kéntartalma.

Hazai viszonylatban az öntöttvas kéncsökken
tésének gyakorlatilag nincs üzemi múltja. Azok a 
próbálkozások, amelyeket bázikus bélésű kúpoló- 
kemencével [1], rácsapolással, buborékoltatással, 
injektálással [2, 3] és kristályos mész béléssel [3] 
korábban végeztek, bár önmagukban igen figye
lemre méltó eredményeket adtak, azonban kísérleti 
jellegük m iatt üzemi módszerként nem tudtak meg
honosodni.

A hazai gömbgrafitos öntvénygyártás utóbbi 
években bekövetkezett fejlődése és a kezelési tech 
nológiák korszerűsítése (fémmagnézium helyett 
segédötvözet vagy impregnált koksz használata) 
a folyékony öntöttvas kezelés előtti kéncsökken
tését ismét időszerűvé tette.

A Vasipari K utató  Intézetben 1969 óta foglal
koztunk a folyékony vas kéntartalm át csökkentő 
üzemi módszer kidolgozásával, és a fejlesztés ered
ményeként 1972-ben az Április 4. Gépgyár vas
öntödéjében, 1974-ben pedig a BMG Törökszent
miklósi Gépgyár vasöntödéjében levő forrószeles 
kupolókemencékre olyan kéntelenítő berendezése
ket szereltünk fel, amelyek folyamatosan üzemel
tethetők és az öntöttvas kéntartalm át igen erő
teljesen csökkentik.

A továbbiakban a kifejlesztett kéntelenítő mód
szert, a hozzá tartozó berendezést és az elért üzemi 
eredményeket ismertetjük. I t t  kell megjegyeznünk, 
hogy az ismertetésre kerülő kéntelenítő eljárást és 
berendezést — tőlünk teljesen függetlenül — a 
B.C.I*R.A.-ban is kifejlesztették, és az elért ered
ményekről, melyek a mieinkkel csaknem azonosak, 
a Foundry Trade Journal egyik 1973-as számában
[4] számoltak be.

A kéntelenítő módszer ismertetése

A kéntelenítés folyamatát az 1. ábra szemlélteti. 
Eszerint a (1) folyamatos csapolású kupolókemen- 
céből a (2) salakoló szifonon átfolyó, átlagosan 
0,1% kéntartalmú öntöttvas a lefolyócsatornába 
beépített (3) kezelőtégelybe folyik, ahonnan meg
felelő kéntelenítés u tán  a (4) előgyűjtőbe kerül. 
A kéncsökkentés az (5) vibrációs adagolószerkezet
ből az olvasztási teljesítménnyel arányos mennyi
ségű őrölt kalciumkarbidnak a kezelőtégelyben 
levő folyékony vas felszínére való folyamatos ada
golásával történik, miközben a kalciumkarbid és 
a folyékony vas intenzív keveredését a (6) nyomás
kiegyenlítő és víztelenítő tartályon, valamint a (7) 
porózus dugón keresztül buborékoltatott levegő 
végzi.

Mivel az egész kéntelenítő eljárás kupolóke- 
mence használatán alapszik, célszerű röviden át-

7. ábra. A  kéntelenítés folyamata. 1 —  kupolákéinence; 
2 —  salakoló szifon; 3 —  kezelőié g ely; 4 —  elő gyűjtő; 
5 —  karbidadagoló; 6 —  víztelenítő és nyomáskiegyenlítő  

tartály; 7 —  porózus dugó

tekinteni a kupolókemencével szemben fennálló 
követelményeket.

A folyékony vas hideg és forró szeles vagy föld- 
gáz-póttüzelésű kupolókemencéből egyaránt elő
állítható. A kupolókemence üzemével kapcsolatban 
különleges követelmények nincsenek, attól elte 
kintve, hogy lehetőleg egyenletes olvasztási telje 
sítményt és egyenletes vashőmérsékletet kell a ke
mencéknek biztosítaniuk.

A kupolókemence bélése tetszőlegesen savanyú, 
bázikus, semleges döngölt vagy falazott tűzálló 
anyag lehet, de bélés nélküli metallurgiai kupoló
kemence is felhasználható. Az olvasztási teljesít
mény, tehát a kupolókemence nagysága az eljárás 
szempontjából közömbös.

A kupolókemencével szemben tám asztott két kö
vetelmény :
— A kupolókemence folyamatos csapolású legyen, 

a salakot szifonban kell leválasztani. Nagyobb 
mennyiségű salaknak a lefolyócsatornába ke
rülnie nem szabad.

— A folyékony vas hőmérséklete a lefolyócsa
tornában bemártó pirométerrel mérve legalább 
1480 °C vagy annál nagyobb legyen.

A folyékony vas hőmérséklete a kéntelenítés 
szempontjából döntő jelentőségű, ugyanis a nagy 
vashőmérséklet a jó hatásfokú kéntelenítés alap- 
feltétele.

A kéntelenítő berendezés leírása

Kezelőtégely

A kupolókemencéből folyamatosan kifolyó ön
tö ttvas kéntelenítése a kezelőtégelyben történik. 
A kezelőtégely vázlatát a 2. ábra szemlélteti.

A kupolókemence lefolyócsatornájában a sala 
koló szifon után a helyi adottságoktól függő távol
ságban az (1) kezelőtégely van beépítve, amelynek 
(2) hasznos befogadóképessége a kupolókemence 
5—6 perc olvasztási teljesítményének megfelelő 
vasmennyiséggel egyenlő.

A kalciumkarbiddal kéntelenített folyékony vas 
a (3) gát alatt folyik ki a kezelőtégelyből. A kép
ződő szilárd, poralakú karbidos salak a kezelő- 
tégely egyik vagy mindkét oldalán kiképzett (4)
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2. ábra. Kéntelenítő kezelőtégely : 1 —  kezelőtégely; 2 —  
hasznos térfogat; 3 —  gát; 4 — salakkiömlő gát; .5 —  po 

rózus dugó; 6 —  kifolyó csatorna

kiömlő gáton keresztül külső beavatkozás nélkül 
kipereg. A kezelőtégelyben levő folyékony vas fel
színe és a salakkiömlő gát pereme között 100— 120 
milliméter szintkülönbség ajánlható.

A kezelőtégelyben tartózkodó folyékony vas és 
a kéntelenítő adalék (őrölt kalciumkarbid) inten 
zív keveredését a tégely fenékrészébe beépített (5) 
porózus dugón keresztül vezetett száraz levegő biz
tosítja. A buborékoltatásra felhasznált levegő nyo
mása max. 2,0—3,0 at, így az az öntödékben levő 
6 at nyomású kpmpresszor levegővel nehézség nél
kül megoldható. A porózus dugó pórusai a levegőt 
átengedik, de a folyékony vasat nem, így a beren
dezés szakaszosan is üzemeltethető.

Olvasztás végén a kezelőtégelyben visszamaradt 
folyékony vas a (6) kifolyócsatornán lecsapolható.

A kezelőtégely falazata 150—200 mm vastag, 
anyaga megegyezik a salakoló szifon falazatával, 
tehát az öntödékben általánosan használt tűzálló 
agyag szilikol keverék. Az erősen bázikus karbidos 
salak és a savanyú falazat tapadásának kiküszöbö
lésére azonban célszerű a folyékony vas felszíne 
alatt kb. 50 mm-től a peremig grafitidomokból 
összeillesztett gyűrűt kiképezni. Ugyancsak grafit 
idomokból kell a salakkiömlő gátat is kialakítani, 
ha azt akarjuk, hogy a salak magától kiperegjen.

A fenékrész kiképzését és a porózus dugó elhelye
zését a 3. ábra szemlélteti. A fenék magasságát a 
porózus dugó felső szintje adja. Az ábrán bem uta 
to tt megoldás esetén a porózus dugót üzemnapon
ként ki kell cserélni.

Normál üzemmenet mellett a kezelőtégely javí
tása a porózus dugócserével együtt kb. 2 óra mun
kaidőt igényel.

Kalciumkarbid adagoló berendezés

A folyékony vasat a kezelőtégelyben tartózkodó 
vas felszínére folyamatosan adagolt kalciumkar - 
biddal kéntelenítjük.

A kalciumkarbid folyamatos adagolását a 4. áb
rán vázlatosan bem utatott egyszerű adagolószer
kezet biztosítja. Az adagolóberendezés két részből 
álló hegesztett lemezszerkezet, amelynek felső része 
a tárolótartály, alsó része pedig a vibrációs ada 
golócsatorna.

A csatorna és a tartály  flexibilisen van egymás
hoz kapcsolva, hogy a pneumatikus vibrátor csak 
a csatornát rezegtesse. A csatorna elején kihulló 
kalciumkarbid mennyiségét a csatorna lejtésszögé
nek változtatásával szabályozhatjuk. A vibrációs 
csatorna elejét a kezelőtégelyben levő folyékony 
vas felszíne fölött úgy kell elhelyezni, hogy a le
hulló kalciumkarbid a buborékoltatott területre 
szóródjék.

A kalciumkarbid szemnagysága túlnyomóan 
0,6—2,0 mm. Adagolt mennyisége — a kiinduló 
kéntartalomtól függően — a kezelőtégelyen folya
matosan átfolyó vas 0,8— 1,2%-a. A kalciumkarbid 
minősége legalább az eutektikus összetételt érje el, 
acetilénfejlesztő képessége min. 250 liter/kg legyen.

A kalciumkarbid és a folyékony vasban oldott 
kén között a

CaC2 + FeS =CaS + 2 C + Fe

reakció játszódik le, ami hőtermelő folyamat, ezért 
a folyékony vas hőmérséklete kéntelenítés közben 
csak igen kis mértékben csökken.

Az őrölt kalciumkarbid légmentesen zárt lemez
hordókban tárolandó, felnyitni csak közvetlenül 
felhasználás előtt szabad.

Üzembe helyezés, üzemeltetés
A kéntelenítő berendezés a kezelőtégely szárítása 

és az adagolótartály feltöltése után üzembe helyez
hető. Az üzembe helyezés a következő módon tör 
ténik :

A kupolókemence fúvatásakor, mialatt a sala 
koló szifon folyékony vassal feltöltődik, a kezelő
tégely szárítását befejezzük és az alsó vasleeresztő 
lyukat elzárjuk. A salakoló szifon megtelésekor az 
előzőleg már víztelenített levegőt a porózus dugón 
engedjük keresztül.

A salakoló szifon megtelése u tán a folyékony vas 
a kezelőtégelybe folyik és azt fokozatosan meg
tölti, majd a kezelőtégely felszálló ágán keresztül 
az előgyűjtőbe folyik.

A kezelőtégely megtelése közben a porózus du 
gón átáramló levegő a folyékony vasat mozgásban 
tartja , és ezzel lényegében a vele kapcsolatos teen 
dők befejeződtek. Megvárjuk, míg a folyékony vas 
hőmérséklete a kéntelenítéshez szükséges 1480 °C-t 
eléri (ez kb. 10— 15 perc forró szeles kupolókemence

3. ábra. A  porózus dugó beépítése. 1 —  porózus dugó; 
2 — döngölt fenék; 3 —  tömítés; 4 —  lemezszekrény; 

5 —  rögzítő ék
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4. ábra. R alcium karbid  adagoló berendezés. 1 —  tartály; 
2 —  vibrációs csatorna; 3 —  vibrátor

esetében), majd bekapcsoljuk a kalciumkarbid 
adagolószerkezetet. A folyamatosan kihulló kal
ciumkarbid szükséges mennyiségét a vibrációs csa
torna lejtésszögének szabályozásával már előzete
sen beállítjuk.

Ezután csak a kalciumkarbid utántöltéséről kell 
gondoskodnunk, valamint a buborékolást és a 
salakkipergést kell ellenőriznünk.

Olvasztás végén a maradék kalciumkarbidot a 
tartályból kiürítjük, a kupolókemence fúvatásának 
beszüntetése után pedig a kezelőtégelyben levő fo
lyékony vasat az alsó nyíláson lecsapoljuk.

A buborékoltatást csak a kezelőtégely kiürítése 
után szüntetjük be, hogy a porózus dugó felületére 
minél kevesebb vas tapadjon.

Nem rendszeres használat esetén, de biztonsági 
okokból is célszerű a kezelőtégelyt egy körív alakú 
csatornaszakasszal kiiktatni. A folyékony vasat 
ilyenkor homokgátakkal tereljük el.

Üzemi eredmények

Április 4. Gépgyár vasöntödéje

Az ism ertetett folyamatos kéntelenítő berende
zést a vasöntödében üzemelő egyik kupolókemence 
lefolyócsatornájára 1972. április hóban szereltük 
fel. A teljes berendezést VASKÚT rajzdokumentá 
ció alapján az öntödei TMK gyártotta le.

Az öntödében 2 db GHW gyártmányú, folyama
tos csapolású, 700 mm átmérőjű forrószeles kupoló
kemence üzemel. A forró szél hőmérséklete a fúvó- 
kák előtt 420—440 °C; az olvasztási teljesítmény
4,5 t/ó, 10% adagkoksz mellett. A folyékony vas 
hőmérséklete a lefolyócsatornában bemártó piro- 
méterrel mérve 1480— 1510 °C, az előgyűjtőből csa
polt vasé 1440— 1460 °C.

A kéntelenítést egyik hazai karbidgyárunk törő 
üzemében képződő ún. „maradék” kaiciumkarbid- 
dal végeztük. A karbid acetilénfejlesztő képessége 
átlagosan 200 liter/kg volt, tehát lényegesen gyen
gébb minőségű az ajánlott min. 250 liter/kg aceti
lénfej lesztő-képességű karbidnál.

Jellemző szemcseeloszlása:
> 1 , 4  m m  K I —  1 7 %

1,4 — 1,4 mm 28— 30%
0,63— 1,0 mm 18— 20%
0,32—0,63 mm 18— 21%
0,2 —0,32 mm 8— 10%
0,1 —0,2 mm 5,5—6,0%
0,06—0,1 mm 1,7—2,0%

<0,06 mm 0,5—0,9%
A kalciumkarbid zárt lemezhordókban érkezett. 

Egy lemezhordóban 90 kg kalciumkarbid volt.
A karbidadagoló vibrációs csatorna lejtésszögét 

úgy állítottuk be, hogy 1 óra alatt 45 kg karbid 
szóródjék a kezelőtégelyen átfolyó vas felületére, 
ami 4,5 t/ó olvasztási teljesítmény mellett kerek 
1% karbidadagolásnak felelt meg. Ennek pontos
ságát több alkalommal ellenőrizve, megállapítot
tuk, hogy a vibrációs berendezés igen egyenletes 
adagolást biztosít, az adagolt karbid mennyisége 
több mint a féléves tapasztalat szerint a folyékony 
vas 0,95— 1,05%-a között változott.

Az üzemi adottságoknak megfelelően — a kén
telenített folyékony vasat gömbgrafitos öntöttvas 
előállítására használták — a kéntelenítő berende
zéssel a kupolókemence üzemkezdete után 0,5— 1 
órával indultunk (addig a folyékony vas kerülő 
vezetéken közvetlenül az előgyűjtőbe folyt) és
2,5—3,5 óra hosszat üzemeltettük.

A kémiai elemző próbákat a kéntelenítés meg
indulása előtt, majd kéntelenítés közben 20—30 
percenként az előgyűjtőből vettük.

A kísérletek során bemártó pirométerrel mértük 
a folyékony vas hőmérsékletét a kezelőtégely előtt 
és után, valamint meghatároztuk a gömbgrafitos 
öntöttvas kezeléséhez szükséges magnézium meny- 
nyiségét kis kéntartalom esetén és ebből az adagolt 
magnézium csökkentésének mértékét a kéntelení
tés nélküli folyékony vashoz viszonyítva.

A kéntelenítéshez 1972 áprilisában nagyobb 
mennyiségű hazai kalciumkarbidot szállítottak be, 
ami lehetővé tette, hogy a zárt (de részben sérült) 
lemezhordókban tárolt kalciumkarbid reakcióké
pességét az idő függvényében is megfigyelhessük, 
azaz eldöntsük, hogy nagyüzemi felhasználás során 
milyen időtartam ra célszerű a karbidot egy tétel
ben beszállítani anélkül, hogy a reakcióképesség 
csökkenése már számottevő lenne.

A kéntelenítés eredményeit az 5. ábra szemlélteti. 
A kiinduló kéntartalom 0,075—0,085% között vál
tozott. Az 1. jelzett terület a beérkezéstől számított 
1 hónapon belül felhasznált kalciumkarbid kén
telenítő hatását mutatja. A kéntartalomcsökkenés 
85—95%-os. Megjegyzendő, hogy a kezdeti lassúbb 
kéncsökkenés az előgyűjtőben tartózkodó még nem 
kéntelenített folyékony vassal való keveredés kö
vetkezménye. Az előgyűjtő kiürítése után a kén
tartalom  0,005—0,015% közötti, ami egészen kis 
ingadozással a kéntelenítés során mindvégig ál
landó maradt.

A 2. jelzett területe 1 és 3 hónap tárolási időköz
ben adagolt kalciumkarbiddal elért eredményeket 
m utatja. A karbid reakcióképességének csökkenése 
következtében a kéntartalom 0,015—0,020% kö
zötti, ami 75—80%-os kéntelenítési hatásfoknak 
felel meg.
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5. ábra. A  kéntartalom változása az Á p rilis  4. Gépgyár 
vasöntödéjében végzett kísérletek során

A 3. jelzett terület 3 hónapos tárolás utáni kal- 
ciumkarbiddal végzett kéntelenítés eredményeit 
m utatja. A kéntartalom csökkenés ebben az eset
ben a legkisebb, 0,020—0,026% közötti. Ez 
68—75% kéntelenítési hatásfoknak felel meg.

A kéntelenítés során több alkalommal mértük 
a folyékony vas hőmérsékletét a kezelőtégely előtt 
és után. A méréseket AEG gyártmányú P t-P tR h 
bemártó pirométerrel végeztük. Az eredmények 
igazolták, hogy a kezelőtégely üzemhőmérsékletre 
való felmelegedése után, ami kb. 30 perc alatt be 
következett, a hőmérsékletesés a 20—25 °C-ot nem 
haladta meg.

Ugyancsak vizsgáltuk a gömbgrafitos öntöttvas 
kezeléséhez szükséges magnézium-csökkentés lehe
tőségét is, és megállapítottuk, hogy a kísérletek 
során elért legrosszabb hatásfokú kéntelenítés ese
tében is (5. ábra, 3. jelzett terület) a kezelőanyag
csökkenés MAG-СОКЕ használata esetén 30%, 
10%-os Mg-tartalmú segédötvözet használata ese
tén 35% a nem kéntelenített öntöttvas gömbgra
fitos kezeléséhez szükséges magnéziumos kezelő
anyag-felhasználáshoz képest.

BMG Törökszentmiklósi Gépgyár vasöntödéje
A kéntelenítő berendezéseket 1974. június hóban 

szereltük fel a vasöntödében üzemelő 2 db forró
szeles kupolókemence lefolyócsatornájára. A ku- 
polókemencék 700 mm átmérőjűek, saját tervezésű 
Schack-rendszerű rekuperátorral vannak felsze
relve. A forró szél hőmérséklete a fúvókák előtt 
360—400 °C. Az olvasztási teljesítmény 4,0 t/ó 
12% adagkoksz mellett. A folyékony vas hőmér
séklete a lefolyócsatornában bemártó pirométerrel 
mérve 1480— 1500 °C.

A kéntelenített folyékony vasat gömbgrafitos 
öntöttvas előállítására, valamint vékonyfalú, bo 
nyolult alakú szürkeöntvények és kokillaformába 
öntött szürkeöntvények gyártásához fogják üzem
szerűen használni. Az eljárás jelenleg bevezetés 
alatt áll.

Korábbi üzemi tapasztalatokat felhasználva a 
kezelőtégelyt itt  úgy alakítottuk ki, hogy a kiömlő 
gáton a karbidsalak külső beavatkozás nélkül ki
peregjen, továbbá a porózus dugó élettartam át lé

nyegesen megnöveltük, gyakorlatilag 3—4 üzem
napon keresztül csere nélkül üzemeltethető.

A kéntelenítéshez használt kalciumkarbid import 
eredetű, >250 liter/kg acetilénfejlesztő képességű. 
Szemnagysága valamivel nagyobb a hazai karbidé- 
nál, a szemcsék mintegy 80%-a 1,5—2,5 mm kö
zötti. A kalciumkarbidot eredeti csomagolású zárt 
lemezhordókban tárolják Egy lemezhordóban 
90 kg kalciumkarbid van.

A kéntartalom változását, kb. 20 percenként 
vett kémiai próbákon vizsgáltuk. Az elemzéseket 
a helyi laboratóriumban és VASKÜT-ban párhu 
zamosan végeztettük. Több alkalommal a folyé
kony vas hőmérsékletét bemártó pirométerrel 
mértük a kezelőtégely előtt és után. A gömbgrafitos 
kezeléshez szükséges magnéziumos kezelőanyag 
csökkentésének lehetséges mértékét az eljárás be 
vezetésének jelenlegi szakaszában még nem vizs
gáltuk.

A kéntelenítő berendezéssel elért kezdeti ered
ményeket a 6. ábra szemlélteti. A kupolókemencé- 
ből kifolyó vas kéntelenítés előtti kéntartalm a 
0,072—0,078% között változott. Az adagolt kal
ciumkarbid mennyiség 0,8— 1,0% volt. A kéntele
nítő berendezés üzemeltetésekor minden esetben
0. 01% alatti, átlagosan 0,003—0,006% kéntartal 
mat értünk el. A kéntelenítés hatásfoka 90—97 szá
zalékos volt.

A kezelőtégelyben az üzemhőmérsékletre való 
felmelegedés u tán  20—25 °C hőmórsékletcsökke- 
nést mértünk.

A kéntelenítő módszer 
műszaki és gazdasági előnyei

A kéntelenítő módszerrel, Ш. a hozzá tartozó be
rendezéssel a következő műszaki és gazdasági elő
nyök biztosíthatók :

1. A berendezés kizárólag kupolókemence haszná
la tá t igényli, és csekély ráfordítással akár házilag 
is elkészíthető. A kéntelenítéshez felesleges pl. 
rázóüst vagy Quirl beszerzése és használata, így 
elmaradnak a beszerzési és telepítési költségeken 
kívül az üzemeltetésükkel járó energia, többlet- 
munkaerő, kiszolgálás, javítás és karbantartás 
költségei is.

6. ábra. A  kéntartalom változása a B M G  Törökszent
m iklósi Gépgyár vasöntödéjében végzett kísérletek során
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A berendezés természetesen duplex olvasztómű
nél is felhasználható.

2. A berendezéssel salakmentes, igen kis kéntar 
talmú folyékony vas nyerhető.

3. A kéntelenítési hőmérséklet 80— 100 °C-kal na 
gyobb, ezért a kéntelenítés hatásfoka is jobb, 
mint egyéb kéntelenítő módszereknél, mivel a 
berendezés közvetlenül a salakoló szifon után 
van elhelyezve, ahol a kupolókemencéből ki
folyó folyékony vas hőmérséklete a lehető leg
nagyobb.

4. Kéntelenítés közben a folyékony vas hőmérsék
lete csak igen kis mértékben csökken (20-tól 
25 °C-ot), mert a kalciumkarbiddal való kénte 
lenítés exoterm folyamat.

5. Gömbgrafitos öntvénygyártáskor legalább 30%- 
kal csökken az adagolandó magnézium vagy se
gédötvözet mennyisége, ami jobb minőségű, fe
kete foltosságtól mentes gömbgrafitos öntvé 

nyeket biztosít, továbbá jelentősen csökkenti a 
gyártási költségeket is.

6. A kéntelenítés összköltsége 12 Ft/kg import kal
ciumkarbiddal számolva, 1% karbidfelhasználás 
esetén 0,15—0,2 Ft/1 kg folyékony vasra tehető, 
amely összegben az egyéb anyag- és üzemeltetési 
költségek is bennfoglaltatnak.
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Bentonitok és nyers formahomok minősítése
plasztikus és elasztikus tulajdonságok mérése alapján

H E V E N E S I  G Y Ö R G Y ,  o k i. v e g y ész m é rn ö k  

V a s ip a r i K u ta tó  In té z e t

A  plasztikus és elasztikus tulajdonságok vizsgá 
latára kidolgozott módszer a bentonitok és a nyers 
formázóhomok technológiai szempontból fontos para 
métereinek gyors és pontos vizsgálatát teszi lehetővé 
kis anyagmennyiségek felhasználásával.

Bevezetés

A formázóhomokok vizsgálati módszereinek fej
lődésével kapcsolatban joggal állapítják meg Caine 
és Toepke [1], hogy hiba volt a sok komponensből 
álló formázóhomokok vizsgálatát előtérbe he
lyezni, mielőtt a csupán két komponensű ben- 
tonit/víz rendszer tulajdonságait a formahomok és 
a formázás szempontjából is tisztázták volna.

A bentonit/víz rendszer és a formázóhomokok 
tulajdonságai közti kapcsolatok tisztázásának szük
séges voltát különösen a CIATF l /а albizottságá
ban F. Hofmann által kezdeményezett és kiérté 
kelt vizsgálatsorozat eredményei tették világossá. 
Kiderült ugyanis ennek során, hogy ugyanannak 
a bentonitnak hét európai kutatóhelyen felvett 
сгр-víz görbéi lényegesen különböznek egymástól, 
annak ellenére, hogy a vizsgálat minden körülmé
nyét részletesen előírták.

Ezeknek az eltéréseknek nincsen különösebb je 
lentőségük akkor, amikor a saját formahomok 
rutinjejjegű ellenőrzéséről van szó; ekkor ugyanis 
a vizsgálat „módszeres” hibái konstansnak vehe
tők és így összehasonlításkor kiesnek.

Annál nagyobb zavarokat okozhatnak az ilyen 
jellegű eltérések, ha egy bentonit minősítéséről, 
átvételéről vagy a formahomokban betöltött sze
repének megítéléséről van szó. Nyilvánvaló, hogy 
ilyen célra olyan vizsgálati módszereket kellett 
keresni, amelyekben legalább a normálhomokkal és 
a formahomok laboratóriumi előkészítésével kap 
csolatos számos hibalehetőséget ki lehet kerülni.

DK: 621.742.422.08 + 621.742.433.08

A bentonit/víz rendszer
A bentonit/víz rendszer tulajdonságai nagymér

tékben függnek a bentonit/víz aránytól.
Az öntödék által vásárolt bentonit finom-disz

perz őrlemény, és annak ellenére, hogy száraz por
ként viselkedik, 3— 15% adszorbeált vizet tarta l 
maz; a formahomokban a bentonit már plasztikus 
massza, 25—50%-os víztartalommal — ennél több 
vízzel már többé-kevésbé híg szuszpenziót kapunk. 
A bentonit/víz rendszerben tehát három, egymás
tól jól megkülönböztethető fizikai tulajdonságok
kal rendelkező tartom ányt lehet megkülönböz
tetni.

Caine és Toepke a bentonit-porból döngöléssel 
készített próbatestjeit vizsgálták [1]; Boenisch és 
Köhler [2] kim utatták a teljesen száraz bentonit - 
por vízfelvétele (higroszkópossága) és kötőképes
sége közti összefüggést. Dlezek [3] plasztikus ben
tonit masszákból készült szabványméretű próba 
testek vizsgálatai alapján bebizonyította, hogy az 
eredmények alkalmasak a vizsgált bentonitból 
készült formahomok több tulajdonságának meg
becsülésére. A plasztikus massza folyáshatárának 
(„liquid limit” ) vizsgálata a talajmechanikából ke 
rü lt az USA bentonit szabványába [4] és ez az érték 
is több formahomok tulajdonsággal hozható korre
lációba [5]. A bentonitok duzzadóképességének 
Hofmann szerinti vizsgálata [6], valamint a szusz
penzió pH-jának meghatározása Berecz, Báder és 
Szita [7] szerint szintén fontos gyakorlati alkalma
zást nyerhetnek.

Saját kísérletek
Kísérleteink során célul tűztük ki, hogy olyan 

bentonit/víz rendszereket vizsgáljunk, amelyek a 
formahomokban ténylegesen előfordulnak és ezek-
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p- el öté rhe lés = a dugattyú súlya
p- terhelés \os*s-t I

1 .  á b r a .  A  p r ó b a t e s t  p l a s z t i k u s  é s  e l a s z t i k u s  d e f o r m á c i ó j a

liez a vizsgálatokhoz lehetőleg egy műszerre legyen 
szükség.

Erre a célra megfelelőnek bizonyult a Hoeppler- 
féle konzisztométer, az elasztométer-tartozék fel- 
használásával és ez utóbbi részbeni módosításával.

Plasztikus alakváltozás
A mérési elv lényege, hogy két plánparalell lemez 

közé helyezett próbatestre ható nyomás okozta 
deformációt az idő függvényében 10“ 2 mm pontos
sággal mérjük.

A nyomásra igénybevett próbatesten az 1. ábrán 
látható deformációkat lehet észlelni (lásd 2. áb 
rá t is).

и pillanatszerű összenyomódás a dugattyú el
helyezésekor;

V utólagos, az idő függvényében mérhető plasz
tikus deformáció;

w pillanatszerű elasztikus magasságnövekedés a 
terhelés megsz ü n tetések or ;

X  utólagos, az idő függvényében mérhető elasz
tikus deformáció;

z maradó plasztikus alakváltozás.

A bentonit/víz masszából készült próbatest jel
legzetesen plasztikus-elasztikus alakváltozási gör
béje a 2. ábrán látható.

A bentonit/víz próbatestet az elasztométerben 
helyezzük el, majd a konzisztométer term osztátjá 
ban elhelyezett tartójába csúsztatjuk. A hengeres 
próbatest mérete: 0  10 mm, magassága 10 mm. 
A próbatest készítésére kidolgozott módszerünk 
lehetővé teszi a pontos bentonit/víz arány beállítá-

2. ábra. A  plasztikus és elasztikus alakváltozás jellegzetes 
görbéje

sát, a nagy viszkozitású massza homogenitását, a 
ragadós és plasztikus próbatest elhelyezését a te r 
helő dugattyú alatt. Az elasztométert és a benne 
elhelyezett próbatestet a 3. ábra m utatja.

Teljes deformáció (u + v) 
a szódatartalom függvényében

Egy Ca-bentonit/víz rendszer u + v értékeit a 
víztartalom és a szódatartalom függvényében a 
4. ábra mutatja.

Az ábra alapján igen érdekes megállapításokat 
lehet tenni:

a) H a a masszában a víztartalom 50% és a szóda- 
tartalm at növeljük, akkor kb. 5% N a2C 03-ig 
az м-f» csökken, majd újra emelkedni kezd, és 
8% Na2C 03 körül újra eléri a szódamentes, 
Ca-bentonit u + v értékét;

b) minél kevesebb a víztartalom, annál kisebbek 
az eltérések az u + v szódatartalomtól függő ér
tékei között.

3. ábra. A z  elasztométer a benne elhelyezett próbatesttel 

A görbék alapján tehát
a) meghatározható az optimális szódatartalom (kb. 

5%) itt a legkisebb az u + v;
b) jellemezhető a bentonit vízérzékenysége az 

u + v 40%, illetve 50% víztartalomhoz tartozó 
értékeinek különbségével;

c) jól látható a kapcsolat a an és a szódatartalom 
között, és így a aD és az u + v értékei között. Ha 
a bentonit/víz masszában a víztartalom kisebb 
(pl. 40%), az u + v értékek között — a szóda- 
tartalom  függvényében — alig van különbség; 
ha a víztartalom nő, az u + v értékek közti kü 
lönbség lényegesen nagyobb. Ezek az összefüg
gések jól átvihetők a homok/bentonit/víz rend
szerre: minél nagyobb a bentonit/víz arány, 
annál kisebb az aktiválatlan és az aktivált ap 
bentonittal készült formahomok (Тд-je közti kü 
lönbség és viszont. A bentonit/víz rendszer 
50%-nál mért u + v értékei tehát egyszersmind 
a várható kötőképességre is következtetni en
gednek. Erre m utat az 5. ábra is: a különböző 
(A. . .C és Ca-) bentonitok kötőképességének 
sorrendje С >  В >  D >  A >  Ca-bentonit — az 
50% víztartalommal mért u + v értékek pedig 
ugyanilyen sorrendben csökkennek.
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4. ábra. A  víz- és a szódatartalom hatása a plasztikus  
deformációra

A szerves magkötőanyagok égéstermékeinek hatása 
a teljes deformációra

A formázóhomok-rendszerbe kerülő magok kötő 
anyagai, katalizátorai a formázóhomokban levő 
bentonitot dezaktiválják [8]. A dezaktiválás egyik 
oka a magokból keletkezett gázokra vezethető 
vissza. Az erre a célra összeállított berendezésben 
olyan bentonitot, amelynek teljes deformációját 
különböző víztartalmak mellett előzőleg megálla
pítottuk, szitaszövetre elterítve zárt térben külön
böző magkötőanyagokból, kőszénlisztből stb. szár
mazó égéstermékek hatásának te ttünk ki, majd 
teljesen azonos körülmények között újra meghatá 
roztuk a teljes deformáció/víztartalom görbéjét. 
Azt találtuk, hogy a gázok hatásának kitett ben
tonitok jobban deformálódnak, kötőképességük 
pedig 10—20%-kal csökken.

A plasztikus deformáció 
és a formázóhomok előkészítése

Azonos bentonit/víz arány mellett a plasztikus 
deformáció a formahomok előkészítése szempontjá 
ból is igen lényeges tulajdonság. Azok a bentonitok 
ugyanis, amelyeknek a plasztikus deformációja na 
gyobb, kisebb nyíróerővel, vagyis a keverő kisebb 
energiafelvételével, illetve rövidebb keverési idők 
alatt téríthetők szét egyenletes rétegben a homok- 
szemcsék felületén. Ezért van az, hogy Ca-bento- 
nitok előkészítésekor (keverésekor) jóval rövidebb 
idő alatt kapunk homogénebb keveréket, mint op
timálisan szódázott Na-bentonit keverésekor. 
Amint láttuk, az aktiválástól függetlenül is lénye
ges különbségek vannak egyes bentonitok között 
ebből a szempontból.

A plasztikus tulajdonságok mérése alapján te 
hát a homokelőkészítő-mű jó tám pontot kaphat a 
várható keverési hatásfokra. Olyan homokelőké- 
szítő-műben, amelyben a keverés ciklusideje rövid,

a megfelelő bentonit kiválasztásakor erre is tekin 
tettel kell lenni, illetve meg kell tenni a megfelelő 
technológiai intézkedéseket.

Teljes elasztikus alakváltozás

A bentonit/víz rendszer teljes elasztikus alakvál
tozása (2. ábra, w+x)  az ismertetett módszerrel 
jól mérhető, de igazi jelentősége a homok /bento
nit/víz rendszer elasztikus tulajdonságának van. 
A formahomok ,,visszarugózása” („springback” ) 
igen nagy szerepet játszik a formahomok azon tu 
lajdonságaiban, amelyek az öntvény felületét be
folyásolják és akkor lép föl, ha formázáskor a tö 
mörítőerő megszűnik. A visszarugózás alatt ugyanis 
a már töm örített formahomok szemcséi újra elmoz
dulnak és ennek következtében a már kialakult 
bentonit kötés „hidak” a homokszemcsék között 
meglazulnak vagy fel is szakadnak. Ez a nyers- és 
a nedves-húzószilárdság csökkenését vonja maga 
után, anélkül, hogy a nyomószilárdság megváltoz
nék [9]. A kis húzószilárdságok viszont az ismert 
felületi hibákat okozzák.

Az elasztométer segítségével kialakított mérési 
módszerünk igen egyszerű: a vizsgálandó forma
homokot 10 mm átmérőjű csőben, a kívánt tömö
rítőerővel tömörítjük, majd a terhelést hirtelen 
megszüntetjük. A terhelődugattyúval merev kap 
csolatban álló mérőórával a visszarugózás (w + x) 
10 2 mm pontossággal mérhető. A módszer lehe
tővé teszi a visszarugózás változásának mérését a 
terhelés, a szemcseszerkezet, a töm örített réteg 
vastagsága, az adalékanyagok minősége és meny- 
nvisége stb. függvényében.

A bentonit kötőképességének mérése
A plasztikus deformáció mérésekor kialakított 

bentonit/víz próbatest egy bizonyos terhelésen el
törik. Ez adta a gondolatot arra, hogy ily módon a

10
mm

5. ábra. Különböző bentonitok plasztikus deformációja a 
víztartalom függvényében
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6. ábra. A  bentonit kötőképességének meghatározására 
szolgáló berendezés vázlatos rajza

homok/bentonit/víz rendszer szilárdsága, illetve 
a bentonit kötőképessége is meghatározható.

A bentonit kötőképessége mérésének alapvető 
feltétele, hogy a homokkal kialakított keverékben 
ne legyen latens (kötésben részt nem vevő, csomós) 
bentonit. Mint ismeretes, ilyen formahomokot la 
boratóriumi keverőben csak egy-két óráig tartó  
keveréssel lehet kapni, ami annyit jelent, hogy 
sohasem lehetünk biztosak, nincsen-e az ilyen ke
verékben még latens bentonit, vagyis hogy a keve
rék mért nyomószilárdsága a bentonit tényleges 
(maximális) kötőképességét jelenti-e.

A Hoeppler konzisztométer felhasználásával a 
6'. ábrán vázlatosan látható berendezést állítottuk 
össze. Az alkalmazott próbatest mérete azonos a 
plasztikus alakváltozás mérésére szolgáló próbatest 
méretével, vagyis 10 mm magas és átmérője is 
10 mm. Normálhomokként 0,3—0,2 szemcsefrak
ciót használtunk; mivel a próbatest igen kicsi, 
hosszú időre elegendő pontos méretű normálhomok 
könnyen készíthető. A komponensek 0,1 g pontos
sággal mérhetők be, és az előnyösen 25 g keveréket 
szorosan zárt műanyagfólia-zacskóban a párolgás 
teljes kizárásával kézzel gyúrjuk. Tapasztalatunk 
szerint 10 percig tartó  ilyen keverés után már nem 
marad latens bentonit a keverékben. A próbatestet 
53 kp/cm 2 nyomással készítjük, és a bürettából ki
folyó vízzel eltörjük. Az ábrán látható berendezés
ben a víz gyakorlatilag mindig azonos magasságból 
és azonos sebességgel folyik az edénybe, tehát a 
teljesen egyenletes terhelés biztosítva van. Az erő
kar, valamint a próbatest eltöréséig kifolyt víz sú 
lyának ismeretében a nyomószilárdság kiszámít
ható, de mivel úgyis relatív értékekről van szó, 
elegendő a kötőképességet a kifolyt víz súlyával jel
lemezni.

Kellő gondossággal eljárva, a reprodukálhatóság 
1—2%-on belül van. Példaképpen bem utatjuk az

OA bentonit kötőképességét a formahomokkeverék 
víztartalm a függvényében (7. ábra).

Előnye ennek a módszernek az is, hogy a bento 
nit termikus stabilitásának meghatározása vele 
sokkal gyorsabb (a 25 g-os keveréksúly, a gyors ke
verés és a kis tömeg m iatt sokkal rövidebb ideig 
elegendő izzítás miatt), mint a Hofmann [10] által 
javasolt módszerrel. A termikus stabilitás mérésé
vel kapcsolatban lásd még a 2.17. pontot is.

A bentonit jvíz rendszer víztartóképessége

Caine és Toepke [1] említést tesznek ugyan a 
bentonitok „víztartóképességéről” , de mérési mód
szerüket nem ismertetik. A Hoeppler-elasztométer 
felhasználásával kidolgozott mérési módszerünk 
lényege, hogy az 50% vizet tartalmazó bentonit 
masszát 10 mm átmérőjű hengeres zárt térben ta r 
tós terhelésnek tesszük ki. A hengeralakú térbe 
illő dugattyú és a mérőóra között (leolvasási pon
tosság 10~2 mm) merev kapcsolatot létesítünk.

A tartós terhelés folyamán a hengeres tér alján 
levő hajszálvékony résen á t tiszta víz szivárog ki 
és a bentonit/víz massza magassága a esőben a ki
préselt víz mennyiségével arányosan csökken. Ez 
a magasságcsökkenés az idő függvényében mér
hető. A maximális víztartóképesség kb. 30 perc 
után érhető el az adott nyomáson.

Mivel a berendezés teljesen zárt és term osztát
ban foglal helyet, szobahőmérséklettől (20 °C) kb. 
300 °C-ig lehet vele méréseket végezni. A 100 °C-on 
mért víztartóképességnek azért van jelentősége, 
mert a Patterson—Boenisch-féle „nedves húzó
szilárdság” mérésekor feltételezett úgynevezett 
kondenzációs zóna hőmérséklete is kb. ekkora, és 
kim utattuk, hogy a 100 °C-on mért víztartóképes
ség és a nedves húzószilárdság között összefüggés 
van. A 8. és 9. ábrákon látható, hogy 4—5% N a2C 03 
tehát az optimális értéknek megfelelő tartalommal 
a víztartóképesség kiemelkedően jó. A 10. és 11. 
ábrák azt m utatták, hogy a számokkal jelzett, kü 
lönböző hazai és külföldi bentonitok között milyen 
nagy eltérések vannak. Megjegyezzük, hogy az 
5 jelű görbét egy Ca-bentonit, a 8 és 2 jelű görbéket 
pedig úgynevezett fúróbentonitok adták.

ml

7. ábra. A z  O A  bentonit kötőképessége a víztartalom függ 
vényében
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Összefüggés a bentonit/víz rendszer víztartóképessége 
és a homokjbentonitjvíz rendszer 

nedves húzószilárdsága között

Valamely formázóhomok nedves húzószilárdsága 
sohasem csak a bentonitra jellemzó', hiszen ez függ 
a latens bentonit mennyiségétől a keverékben, a 
próbatest tömörségétől, az adalékanyagoktól stb. 
Éppen ezért mint sajátos bentonit tulajdonság az 
ismert módszerrel és műszerrel nem mérhető, és 
így az egyes bentonitok összehasonlítása is bizony
talan. Több bentonitnak 100 °C-on mért víztartó 
képessége és ugyanezen bentonitoknak azonos kö
rülmények közt készült formázóhomok-próbatest- 
jeinek nedves húzószilárdsága összehasonlításából 
megállapítható, hogy azokkal a bentonitokkal, 
amelyek 100 °C-on mért víztartó képessége jobb, 
nagyobb nedves-húzószilárdságú formahomok ké
szíthető. A víztartóképesség mérésével tehát ilyen 
szempontból is jellemezhetjük a bentonitot.

Ilyen esetben azonban a bentonit plasztikus de
formációját is figyelembe kell venni, mert előfor
dulhat, hogy egy önmagában jó nedves húzószi-

8. ábra. A  víztartóképesség görbéi a szódatartalom és az idő 
függvényében, 20 °C-on

9. ábra. A  víztartóképesség görbéi a szódatartalom és az idő 
függvényében, 100 °C-on

10. ábra. Különböző bentonitok víztartóképessé g i görbéi 
20 °C-on

11. ábra. Különböző bentonitok víztartókcpességi görbéi 
100 °C-on

lárdságot adó bentonit rossz plasztikus tulajdon 
sága m iatt — ami keveréskor inhomogén eloszlás
ban jelentkezik — a formahomok-rendszerben sok 
a latens bentonit, ami természetesen „latens” ned
ves húzószilárdságot is jelent. Ezt a megállapítást 
aláhúzza az a tény is, hogy bármely formázóhomok
keverék nedves húzószilárdsága észrevehetően nő, 
ha azt hosszabb ideig keverjük.

Víztartóképesség és mechanikai aktiválás

Ismeretes [11], hogy a bentonit kötőképessége 
és őrlési finomsága között szoros kapcsolat van.
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12. ábra. Különböző diszperzitásfokú bentonitok víztartó- 
képesség- görbéi

Bányanyers bentonit rögöket szárítás után 
golyósmalomba helyeztünk és 1, 2 és 3 órai őrlés 
után kivett mintákon megállapítottuk a víztartó 
képességet. Azt találtuk, hogy a víztartóképesség 
határozottan javul az őrlési időtartam  és így a 
diszperzitás-fok függvényében (12. ábra). Az Ins- 
ty tu t Odlewnictwa-tól (Lengyel Népköztársaság) 
szívességéből kapott három különböző őrlési finom
ságú lengyel eredetű bentonit lényegében ugyanezt 
az eredményt szolgáltatta.

A bentonit hőstabilitása és víztartóképessége

A víztartóképesség mérésével a bentonit hősta 
bilitása sokkal gyorsabban meghatározható, mint 
akár Hofmann [10], akár Granitzki és Hail [12] mód
szerével.

Ca- és Na-bentonit megfelelő (kb. 25 g) meny- 
nviségeit két órán á t 100, 200. . .700°C-on izzítot
tuk, majd felvettük az egyes minták víztartóképes- 
ségi görbéit. A maximális víztartóképesség alaku 

lá sá t  a 13. ábra m utatja. Az ismert hőstabilitási 
görbéknek megfelelően, ugyanúgy, mint a nyomó
szilárdság vagy a metilénkék-adszorbció-csökke- 
nés, 5—600 °C tájékán a maximális víztartóképes
ség is hirtelen romlani kezd. Jól látható a görbék
ből, hogy az optimálisan aktivált bentonit hősta 
bilitása lényegesen jobb mint a nem aktivált Ca- 
bentonité.

összefoglalás

A bem utatott vizsgálati módszerek a bentonit- 
tulajdonságok széles skálájának mérését teszik le
hetővé :

A plasztikus deformáció mérési eredményeiből 
megállapítható az aktiváltság foka, illetve az akti 
váláshoz szükséges optimális szódatartalom, to 
vábbá jó megközelítéssel következtetni lehet a kö
tőképességre és az előkészítési tulajdonságokra.

A víztartóképesség mérésével meghatározható a 
bentonit hőstabilitása, aktiváltsági foka és az opti
mális szódatartalom; következtetni lehet a belőle

100 200 300 400 500 600 700 °C

\ÖBbS-13\

13. ábra. Ga- és N a-bentonit hőstabilitása a m axim ális víz 
tartóképesség alapján

készülő formahomok nyomószilárdságára és nedves 
húzószilárdságára.

A kötőképesség mérésére bem utatott módszer 
lényegesen gyorsabb és pontosabb mint a jelenleg 
használatos egyéb módszerek a nyomószilárdság 
meghatározására.

Az elasztikus tulajdonságok mérése homokkal 
vagy homok nélkül lehetővé teszi a formázáskor, 
főleg a nagy nyomású présformázáskor fellépő 
visszarugózás vizsgálatát.

A leírt vizsgálatok egyetlen műszerrel és kis- 
mennyiségű anyaggal, gyorsan végrehajthatók.
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A ma tudománya  -  

a holnap technikája
OLVASSA RENDSZERESEN MŰSZAKI T U D O M Á N Y O S  SZAKLAPJAINKAT!

Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Anyagmozgatás, Csomagolás 
Bányászati és Kohászati Lapok 

BÁNYÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

KŐOLAJ ÉS FÖLDGÁZ 
Bányászati és Kohászati Lapok 

KOHÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

ÖNTÖDE
Bőr- és Cipőtechnika 
Elektrotechnika 
Energia és A tom technika 
Élelmezési Ipar 
Építőanyag 
Épületgépészet 
Az Erdő 
Faipar
Finommechanika 
Fizikai Szemle 
Gép
Gépgyártástechnológia

Hidrológiai Közlöny 
Híradástechnika 
Ipari Energiagazdálkodás 
Ipargazdaság
Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Kép- és Hangtechnika
Közlekedéstudományi Szemle
Magyar Alumínium
Magyar Építőipar
Magyar Grafika
Magyar Kémiai Folyóirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
M élyépítéstudományi Szemle
Mérés és Autom atika
Műanyag és Gumi
Műszaki Élet
Papíripar
Városépítés
Villamosság

F E N T I  K I A D V Á N Y A I N K  E L Ő  F I Z  E T  H E T Ő  К

minden postahivatalban,

a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor t é r i . )  csekkszámlájára vagy átutalással, valamint 

a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság té r  17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K

V. , Váci utca 10.

VI. , Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti H írlapboltokban.

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A

VII., Lenin k ö rú t 9 —11. I. em. 120. (222-251).



H É T F Ô T 0 L -
H É T F d lG

H É T FŐ

Ennek a számnak két kiadása van: 
a  legfrissebb sportriportokkal, 
tudósításokkal é s  totóeredménnyel 
már vasárnap este az utcára kerül 
A-hétfő reggeli kiadás 
a  hajnalig beérkezett híreket is 
tartalmazza.
Más rovatai : 
a  Centrum-hétfő titkai;
Várható heti időjárás; Paradox.

Sokoldalúan 

tájékoztat a 

bel- és külpolitika 

esem ényeiről a

M a g y a r  H í r l a p

k e d d

Jogi tanácsadás; 
a Magyar H írlap postája; 
tévékrónika; rádiófigyelő.

SZERDA

Képzőművészeti rovat; 
a  budapesti mozik heti műsora, 
filatélia; sakk.

CSÜTÖRTÖK

Tanácsadó kirándulóknak; 
lóversenyeredmények.

Minden nap 

új, részletes  

információk a

PÉNTEK

Nyugdíjasok rovata; 
a  televízió és rádió heti műsora; 
a  horgászok rovata.

M m y i r  H í r l a p
SZOMBAT

Tudomány: „Hét-vége” melléklet; 
a  bérlakások cseréje; 
piaci árjelentés; a hét rendeletéi; 
mit fizet a lottó?

hasábjain v a s á r n a p

Vasárnapi levél; irodalom-művészet; 
család-oldal; keresztrejtvény; 
ingatlanforgalom.
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JO U R N A L  O F  M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е

В а р г а  Ф . — К а ль д о р ,  М .:  П Структурное переоб- 
разование чугуна с пластинчатым и шаровид
ным графитом при непрерывном охлаждении С 241

А вторам и исследовалось эвтектоидное изм ене 
ние структуры  чугун а с пластинчаты м  и ш аро 
видным графитом и определенадиаграм м аструк- 
турного п реобразован и я для  непреры вного ох 
л аж ден и я . И сследования проводились в зави си 
мости от изм енения сод ерж ан и я углерода и к рем 
ния в чугуне. И злож ены  методы исследования, 
а именно м агнитные, дилатом етрические и м ик 
роскопические методы. П оказаны  диаграм м ы  и з 
м енения структуры  при непреры вном  о х л а ж 
дении 12 ч у г у н о в  с пластинчаты м  и 12 ч у г у н о в  
с ш аровидны м графитом. Н а основе данны х ис 
следований сделаны  выводы для  структурного  
изм енения ч у г у н э  д л я  отливок.

Б ен еш , Ф .—И м р е ,  Й . —Ш андор , Й.-—П и л и ш ш и ,  Л.:  
Развитие измерительной техники в области 
литья нежелезных сплавов в Исследователь
ском Институте „ВАШ КУТ” ............................. С 245

Значение изм ерительной техники  при техноло 
гических и сследованиях  литейны х сплавов, об 
зор соответствую щ ей литературы . И сследование 
ж идкотекучести  и способности к заполнению  
формы с помощью  автом атического заливаю щ его 
оборудования. И сследование усадки-расш ире- 
н ия при затвердевании  с помощью „К ас тп р и н т“ . 
И злож ен и е переработанной ко ки л и  „ Т а т у р “ -а. 
В озм ож ность и значение изм ерительной техники 
при литьё под давлением . О бзор литературны х  
данны х. И змерение распределения тем пературы  
в инструменте с помощью инерционны м  (8

петлей) осциллограф ом . И змерение скорости 
стрельбы  (течения) м еталла с помощью а п п а 
рата „И н й ек тр о л “ . И змерение и регулирование 
закры ваю щ ей силы с помощью ап п ар ата  „Л о к - 
м ат“ -а. О писание прибора, вы работанного в ин 
ституте, д л я  автом атического регули рован и я 
н агрева и о х л аж д ен и я  инструмента при литьё 
под давлением . Скоростное исследование долго 
вечности м атериалов для инструментов (ко к и 
лей) методом термического удара  с помощою 
оборудования, вы работанного в наш ем инсти 
туте.

К а л ь м а н ,  И .:  Новые методы локализации диффу
зионных источников загрязнения воздуха в за 
крытом постранстве и результаты заводских 
исследований..............................................................  С 251

Р азличны е проф ессиональны е забо л еван и я из- 
за  за гр я зн ен и я  воздуха рабочего места и число 
заболеванны х рабочих н ачи н ая  со середины 60- 
годов опять значительно  возросли. В работе и з 
лож ен ы  вопросы, относящ иеся к теме промы ш 
ленной вен тилляции , и зависим ы е от низкого  
у р о вн я  технического обеспы ливания и дега 
зации.

Рш и,7\.Трафически-аналитическийметод расчёта 
шихты при плавке легированной стали в индук
ционной п еч и .............................................................. С 255

А втором и злагается  такой  метод ручного р ас 
чёта ш ихты, которы й целесообразно применим, 
главны м  образом , д л я  легированной  стали, вы 
плавляем ой  в индукционной печи.
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Lemezgrafitos és gömbgrafitos öntöttvas átalakulása 
folyamatos lehűlés közben

Dr. V A R G A  F E R E N C  oki. kohómérnök—Dr. K Á L D O R  M I H Á L Y  oki. kohómérnök, tszv. egyetemi tanár 
Vasipari Kutató Intézet NME Fémtani Tanszék

D K : 669.112.2

(folytatás )

A  lemezgrafitos és gömbgrafitos öntöttvas eutek- 
toidos átalakulását vizsgálják, és folyam atos lehű
lésre érvényes átalakulási diagramját határozzák 
meg. A  vizsgálatokat a karbon- és sziliciumtartalom. 
változásának függvényében végzik. Ism ertetik a 
használt vizsgálati módszereket, nevezetesen a m ág 
neses, a dilatométeres és mikroszkópos szövetvizsgáló 
módszereket. 12 lemezgrafitos és 12 gömbgrafitos 
öntöttvas folyamatos lehűlésre érvényes átalakulási 
diagramját ismertetik. Vizsgálataikból az öntöttvas 
átalakulására következtetéseket vonnak le.

A folyamatos lehűlésre érvényes 
átalakulási diagramok

Az átalakulási diagramok szerkesztésekor a szo
kásos módon a hó'mérséklet és az idő logaritmusát 
használtuk koordinátáknak. Az egyes lehűlési gör
bék mellé írt számok olyan átlagos hűtési sebessé
geket jelentenek, amelyek 800 és 400 °C közötti hő
mérséklettartományban érvényesek (1. táblázat).

Az átalakulási hőmérsékleteket az adott lehűlési 
görbéken megjelöltük. Folytonos vonallal kötöttük 
össze azokat a pontokat, melyeknek meghatáro
zása egyértelmű volt.

Az eutektoidos átalakulás kezdő és főleg befejező 
hőmérsékletei a gyorsabb hűtéseknél bizonytala 
nok, ezért azt szaggatott vonallal jelöltük. A bi
zonytalanság nem a mérések pontatlanságából 
származik, hanem az öntöttvasakban meglevő erős 
inhomogenitások következménye.

Ugyancsak szaggatottan rajzoltuk meg a kis 
sebességeknél észlelhető szferoidizáció és grafitoso- 
dás folyamatának befejező hőmérsékletét. A szag
gatott vonal alatti hőmérséklettartományban a hű 
tés során további változás már nem volt megfigyel
hető.

Azoknál az adagoknál, amelyeknél az austenite- 
sítés során az összes ferrit nem alakult át, a diag
ramokon zárójelben feltüntettük a ferrit jelenlétét 
is. A kis mennyiségben ledeburitot is tartalmazó

12. ábra. Lemezgrafitos öntöttvasak folyamatos lehűlésre 
érvényes átalakulási diagram jai

a) 23 je lű  C 2,69% , S i  1,45%
b) 24 je lű  C 2,67% , S i  1,76%
c) 25 je lű  C 2,63% , S i  2,16%

öntöttvasaknál pedig zárójelbe rakott L  betűvel 
utalunk a ledeburit jelenlétére.

Az eutektoidos átalakuláskor nem különböztet
tük  meg a stabilis és metastabilis rendszer szerinti 
átalakulást. Ezek mértékére inkább a hű tö tt pró 
bák szövetvizsgálata alapján lehet következtetni.

A kis karbontartalmú, növekvő szilíciumtar
talmú, lemezgrafitos öntöttvas folyamatos átalaku 
lási diagramját a 12. ábra szemlélteti. A szilícium
nak az átalakulási hőmérsékletet növelő hatása az 
ábrából megállapítható. A 20. ábrában a, 24 jelű 
öntöttvas szövetét öntött állapotban és különböző 
sebességgel való lehűlés után a 13. ábra szövetképei 
m utatják be. Ö ntött állapotban a grafit 70%-a D8 
és 30%-a E6-7 alakú, ill. nagyságú, szövete perlit, 
1—2% ferrittel (13a ábra). 0,5 °C/perc hűtés után 
a grafit változása nélkül a szövet tiszta ferrit 
(13b ábra), 2, 8 és 36 °C/perc hűtés u tán  részben 
szferoidált perlit (13c ábra), 130 és 550°C/perc hűtés 
hatására ferrit is jelenik meg növekvő mennyiség-
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13. ábra. A  24. je lű  lemezgrafitos öntöttvas szövete öntött 
és különböző sebességgel hűlt állapotban

a) öntött állapot
b) 0,5 °C/perc hűtés
c) 36 °C/perc hűtés
d) 8000 °C/perc hűtés

N :  540 X

14. ábra. Lemezgrafitos öntöttvas folyamatos lehűlésre érvé
nyes átalakulási diagramja  

34 je lű  C 3,25% , S i  1,70%

ben, míg 8000°C/perc hűtés hatására martensites 
szövet ( 13d ábra). A 23 és 25 jelű próbák szövet
vizsgálata hasonló eredményeket adott.

A közepes karbon- és szilíciumtartalmú lemez- 
grafitos öntöttvas folyamatos lehűlésre érvényes 
átalakulási diagramját a 14. ábrán m utatjuk be.

A 44 és 45 jelű, viszonylag nagy karbontartalmú 
és kétféle szilíciumtartalmú öntöttvas folyamatos 
átalakulási diagramját a 15. ábra m utatja. A 3,65% 
C, 2,90% Si-tartalmú 4,5 jelű öntöttvas szövete 
még 2 °C/perc hűtés esetén is tiszta ferrit ( 16. 
ábra), holott öntött állapotban 100% perlit volt a 
szövete, grafitja 80% A3-4 + 20% 1)6.

15. ábra.

16. ábra.

Lemezgrafitos öntöttvasak folyamatos lehűlésre 
érvényes átalakulási diagramjai

a) 44 je lű  C 3,68% , S i  1,76%
b) 45 je lű  C 3,65% , S i  2,90%

A  45 je lű  lemezgrafitos öntöttvas szövete, 
2 °C/perc hűtési sebesség után

Idő, sec löa««-*7l

I  №

17. ábra. Gömbgrafitos öntöttvasak folyamatos lehűlésre 
érvényes átalakulási diagram jai

a) 282 je lű  C 2,85% , S i  1,32%
b) 272 je lű  C 2,87% , S i  1,79%
c) 262 je lű  C 2,80% , S i  2,09%
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18. ábra. A  262 je lű  gömbgrafitos öntöttvas
a) öntött állapot 200 X N  itallal maratva
b) 9,5 °C/perc hűtés
c) 2 °Cjperc hűtés
d) 8 aC/perc hűtés

öntött és különböző sebességgel hűlt állapotban
e) 36 °C/perc hűtés
f) 550 °C/perc hűtés
g) 1400 °C/perc hűtés
h) 4000 °C/perc hűtés

4 hematit nyersvasból és acélhulladékból öntött 
kis és közepes karbontartalmú próbák folyamatos 
átalakulási diagramjai megegyeznek a tiszta betét 
ből öntöttekével.

A kis karbontartalmú gömbgrafitos öntöttvasak 
folyamatos lehűlési diagramját a 17. ábra szemlél
teti. Ezek közül a 262 jelű (c) próba szövetének 
változását a hűtési sebesség függvényében a 18. áb
rán m utatjuk be.

A 0,5 °C/perces hűtési sebességnél szinte tisztán 
ferrites szövet alakult ki. A 2 °C/perc esetében kis 
mennyiségben, részben szferoidizálódott perlit ke
letkezett. A 8—550°C/perc hűtéseknél létrejött 
40—20% ferrit részben a grafitgömbök körül he
lyezkedik el, részben hálószerűén körülrajzolja a 
volt austenit szemcséket.

1400 °C/perces hűtésnél már zömmel martensit 
keletkezik, de előzőleg nagyon kevés ferrit + bainit 
is létrejött.

4000 °C/perc hűtés után a grafit mellett már csak 
martensit látható.

A 272-es adagban a lassú hűtéseknél (0,5 és 
2 °C/perc) a ledeburit cementitje részben elbomlott, 
és a létrejött perlit erősen szemcsésedéit. Gyorsabb

19. ábra. A  272 je lű  gömb
grafitos öntöttvas szövete 
4000 °C/perc hűtés után  

N :  540 X

20. ábra. A  282 je lű  gömb
grafitos öntöttvas szövete 
1400 °C/perc hűtés után  

N :  540 X

hűtéseknél a ledeburit jellege változatlan maradt 
(19. ábra), az austenit átalakulása hasonlóan ment 
végbe, mint a 262-es adagnál, talán kevesebb a 
létrejött ferrit.
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A 282-es adag lassú és közepes hűtésnél hasonló 
szövetet m utato tt mint a 272-es jelű, 1400 °C/perces 
hűtésnél (20. ábra) a ledeburit mellett jól felismer
hető a perlit, bainit és martensit is.

A közepes karbontartalmú 302-es adagnál (21. 
ábra) 8 °C/perces hűtésnél (22. ábra) a ferrit egy 
része a grafit körül udvart alkot, másik része fol-

21. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas folyamatos lehűlésre ér
vényes átalakulási diagramja  

302 je lű  О 3,15% , S i  1,78%

22. ábra. A  302 je lű  gömbgrafitos öntöttvas szövete 
a) 8 °C/perc hűtés után  

b) 1400 °G/perc hűtés után  
N  : 540X

23. ábra. Gömbgrafitos öntöttvasak folyamatos lehűlésre 
érvényes átalakulási diagram jai

a) 332 je lű  G 3,50% , S i  1,97%
b) 322 je lű  О 3,54% , S i  2,45%

tokban helyezkedik el, a 130 °C/perces hűtésnél 
ferritudvar már nem látható, de a volt austenit 
kristályhatárokat erősen körülrajzolja még a kelet
kezett ferrit. 1400 °C/perces hűtés közben itt na 
gyon kevés perlit, valamennyi bainit és sok m ar
tensit jö tt létre.

A nagyobb karbontartalmú adagok folyamatos 
lehűlési diagramját a 23. ábra szemlélteti. A 322-es 
adag közepes sebességgel hűtö tt próbáiról készült 
képen látható viszonylag sok ferrit egy része olyan, 
mely austenitesítéskor nem alakult át.

A 332-es adag 550 °C/perc sebességgel hűlt próba 
szövetképén (24. ábra) jól látszik a kialakult fer- 
ritháló.

24. ábra. A  332 je lű  gömbgrafitos öntöttvas szövete 
550 °C/perc hűtés után  

N  : 5 40 X

A hematit nyersvasból és acélhulladékból öntött 
gömbgrafitos adagok folyamatos lehűlési diagram 
jai teljesen hasonlóak az eddig ismertetettekkel, 
így azokat nem szükséges részletesen ismertetni.

Következtetések
A lemezgrafitos és gömbgrafitos öntöttvas eutek- 

toidos átalakulását vizsgáltuk és a folyamatos le
hűlésre érvényes átalakulás diagramjait vettük fel.

A hevítéssel és hűtéssel meghatározott átalakulás 
kezdő és befejező hőmérsékletére — az irodalmi 
adatokkal egyezően — elsősorban a szilíciumnak 
van hatása. A hevítés közbeni kezdő és a lehűlés 
közbeni befejező hőmérsékletgörbe helyzete és 
alakja azonos mindkét öntöttvas fajtánál, csak a 
gömbgrafitos öntöttvas felső határoló görbéi tolód
nak el nagyobb hőmérséklet felé, és így növelik az 
átalakulás hőmérsékletközét.

A karbon a lemezgrafitos öntöttvas átalakulá 
sának hőmérsékletközére nincs hatással, míg a 
gömbgrafitosét némileg növeli.

A telítési fok függvényében a lemezgrafitos ön
tö ttvas átalakulási hőmérséklete nem változik, 
míg a gömbgrafitosé határozottan nő.

H a összehasonlítjuk a kétféle — lemez- és gömb
grafitos — öntöttvas austenitjének átalakulási vi
selkedését, a következőket állapítjuk meg.
— A gömbgrafitos öntöttvasnak általában vala 

mivel nagyobb az M, hőmérséklete.
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— A kritikus liűlési sebességben érdembeli különb
ség nincs.

— A gömbgrafitos öntöttvasban folyamatos le
hűlés közben is keletkezik néha kis mennyiség
ben bainit, a lemezgrafitosnál ezt nem tapasz 
taltuk.

— A lemezgrafitos öntöttvas nagyobb hajlamot 
m utat a perlites átalakulásra. A gömbgrafitos
nál erélyes hűtésnél is viszonylag sok ferrit ke
letkezik, részben a grafit környezetében, rész
ben a volt austenitkristályhatárok helyén.
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(folytatás )

A  méréstechnika jelentősége a fémöntészeti öntés
technológiai tulajdonságok vizsgálatában, irodalmi 
utalások. Folyékonyság és formakitöltöképesség. . 
vizsgálata leöntő automatával. A  megdermedés köz
ben végbemenő duzzadás-zsugorodás vizsgálata Cast- 
p rin t berendezéssel. A  módosított Tatur-kokilla is 
mertetése.

A  nyomásos öntészeti méréstechnika lehetőségei 
^és jelentősége. Irodalm i utalások. A  szerszámhő

mérséklet eloszlásának mérése nyolccsatornás oszcil
lográffal. A  lövési (fém áram lási) sebesség mérése 
Injectrol-berendezéssel. A  záróerő mérése és auto 
m atikus szabályozása Lockmat-készülékkel. A  nyo 
másos öntőszerszám fűtését és hűtését automatikusan  
szabályozó “hazai berendezés rövid ismertetése. 
Ü szerszámok élettartamának gyorsított vizsgálata  
saját kifejlesztésű hősokkvizsgáló berendezésen.

Nyomásos és kokillaöntészeti mérések

A szerszámhőmérséklet eloszlásának 
és a fémáramlási viszonyoknak együttes mérése

A szerszámhőmérséklet eloszlásának mérésére a 
nyomásos öntőszerszámokba hőelemeket építet 
tünk be. A hőelemeket magábafoglaló „szondákat” 
az álló részben helyeztük el, szemben a kilökőkkel, 
ill. azokon a részeken, ahol a megvágások és el
osztócsatornák vannak. A szerszám nagyságától 
és bonyolultságától függően különböző pontokon 
helyezünk el hőelemeket szimmetrikusan elosztva 
(pl. 10 db-ot). Az első hőelemeket házilag készítet
tük, 0,2 mm átmérőjű vas, ill. konstantán huzalok
ból, amelyeket a szondákba erősítve az álló részbe 
helyeztünk. A hőelemek melegpontjait a szerszám 
palástjától 0,3—0,5 mm mélységben helyeztük el, 
a mérőszondáktól a termofeszültséget kompenzá
ciós vezetékkel vezettük egy nyolccsatornás oszcil
lográf galvanométeréhez. A galvanométerek ki

választása, ill. hitelesítésük 600 °C-ra a szerszám
ban várható maximális fémhőmérsékletre történt. 
Ezzel az elrendezéssel a szerszám nyolc különböző 
pontjának a hőmérsékletváltozását, ill. a szerszám 
felületi hőmérsékletét regisztrálhattuk fényérzé
keny papíron az idő függvényében. Figyelemmel 
kísérhettük a szerszám hőmérsékletét a szerszám
melegítés kezdetétől, a folyamatos üzemen keresz
tü l a szerszám lehűléséig. Mérési eredményeink be
bizonyították, hogy a szerszám előmelegítésének el
hagyásakor az öntés megkezdésekor több 100 °C-os 
felületi hőmérsékletváltozások lehetségesek, amit 
hősokknak nevezünk. Ez a szerszám élettartam át 
jelentősen csökkenti. Bebizonyosodott a közvetlen 
gázlánggal való előmelegítés káros hatása is, mivel 
ez a módszer is helyi túlmelegedésekhez vezet. 
Folyamatos üzem alatt a szerszám egyes pontjai 
túlmelegednek, más pontokon pedig a hőmérséklet 
a szükséges minimális érték a latt marad. Ez az álla 
pot a szerszám csökkenő élettartam án tú l az önt 
vény minőségét is jelentősen befolyásolja, pl. a 
kedvezőtlen irányítottságú megdermedés követ
keztében.

Méréseink igazolták egy korszerű hőmérséklet
stabilizáló berendezésnek szükségességét, amely 
lehetővé teszi az egész szerszámon belül egy szer
számrész hőmérsékletének változtatását és ennek 
stabilizálását is a szerszám konstrukciójának meg
felelően.

Mivel a hőmérsékletérzékelőket úgy helyeztük el, 
hogy azok követik a fém szerszámba történő áram 
lásának az ú tjá t, kellő nagyságú papírsebességgel 
a fém ú tja  is az idő függvényében nyomon követ
hető.
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H a a fémsugár a hőmérsékletérzékelőt eléri, an 
nak hőeleme kis tehetetlenségénél fogva azonnal 
kitéríti a galvanométert, ami azt jelzi a fényérzé
keny papíron. A fém áramlási irányától és sebessé
gétől függően az egyes galvanométerek más és más 
időpontban térnek ki. Ezeknek az időközöknek a 
pontos mérésével a fémsugár ú tja  a szerszámban fel
térképezhető. Ezt az teszi lehetővé, hogy az idő
mérés a fényérzékeny papíron beszűkül távolságmé
résre. Pl. legnagyobb papírsebességnél az oszcil
lográf papírszalagja 1 msec alatt 1 mm-t tesz meg, 
és ezeket a távolságokat a berendezés vékony vo
nalakkal kijelzi. Vagyis az 1 msec alatt lejátszódott 
folyamatokat pontosan nyomon követhetjük. K ö 
vetkeztetni lehet arra, hogy a szerszámüreg töltése 
folyékony fémmel kedvezően vagy kedvezőtlenül 
megy-e végbe. Kedvezőtlen esetben változtatni le
het a gép paramétereit (lövési sebesség, lövőerő),

7. ábra. Bühler-gyártm ányú Injectrol készülék

esetleg konstrukciós változtatásokat kell a szer
számon végrehajtani.

Méréseink pontosabbá tételére a házilag készí
te tt hőmérsékletérzékelőinket Ganz-gyártmányú 
TKBF típusú hőelemekre cseréltük ki. A mérések 
jelenleg folyamatban vannak, értékelésük később 
történik meg.

Lövési sebesség és erő mérése [13, 14, 15]

Az Intézetünkben felállított Bühler-gyártmányú 
H  160-D2 típusú nyomásos öntőgépen a lövési se
besség és a lövőerő meghatározására végeztünk 
kísérleteket. Méréseinkhez a 7. ábrán látható, 
ugyancsak Bühler-gyártmányú Injektrol-készülé- 
ket használtunk, amelynek (1) oszcillográfja (2) 
fényérzékeny papírra az idő függvényében külön- 
külön felrajzolja a dugattyú által megtett u tat, Ш. 
a nyomóhengerben uralkodó fajlagos olajnyomást 
(nem az öntőnyomást!!!). Egy ilyen diagramot a 
magyarázó feliratokkal együtt a 8. ábrán mutatunk 
be. Méréseinkhez 680 °C-os öAlSilOMg ötvözetet 
használtunk. A szerszámfelület az osztósíkban 
205 cm2 volt.

a) Lövési sebesség mérése

Az út-jeladó a dugattyú elmozdulását egy csőben 
mozgó rúd kapacitásváltozásának elvén méri, mely
nek jele az oszcillográf galvanométerére kerül. Egy 
adott papírsebességgel (esetünkben 125 mm/sec) az 
egységnyi időket jelentő egységnyi távolságokat 
a berendezés vékony vonalakkal a fényérzékeny 
papírra bejelöli.

Az elmozdulás mértékéből és az eltelt időből a 
lövődugattyú sebessége számítható.

A nyomásos öntőgép nyomódugattyújának lövő
mozgása három, egymástól függetlenül szabályoz
ható szakaszból áll. Az első (előfutás) és második 
(gyors lövés) szakasz sebességének számítása a 
9. ábra segítségével az alábbi módon történik :

8. ábra. A z  Injectrol készülék által felvett diagramok értelmezése
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9. ábra. Sebességszámítás az Injectrol diagram ja alapján

10. ábra. Sebességszámítás az Injectrol diagram ja alapján  
lövési útszakasz kijelöléssel

Az előfutás sebességét a dugattyú által megtett 
ú t 30 mm-es szakaszára vonatkoztatva:

, . u t 30 mm ,
sebesseg=^=r-=-xxp-------=  0,127 mm/m sec =

° idő 235 m sec '
=  0,127 m/sec

A második szakaszt a nyomódugattyú által meg
te tt ú t teljes hosszára, 300 mm-re vizsgálva:

sebesség =
út
idő

300 mm 
210 msec

=  1,4 m/sec

A berendezés a teljes lökethossz bármely részén 
kiválasztott útszakasz megtételekor eltelt időt kí
vánságra kijelzi, ill. nyomtató egységre kinyom
ta tja . Mint a 10. ábrán is látható, a kiválasztás a 
teljes lökethossz százalékában történik. Példánkon 
a lökethossz 50 és 85%-a közötti szakasz megtételé 
hez szükséges időt láthatjuk, amiből a második 
szakasz, vagyis a gyors lövés sebessége számítható 
az alábbi módon. (A lökethossz százalékos behatá 
rolása potenciométerekkel történik.)

Lövési sebesség =  =

a lökethossz 85% -a—a lökethossz 50%-a 
időegység

Géptípus: H-160-D2

Dugattyúlöket: 300 mm 
Időegység: 120 millisecumdum

Lövési sebesség =
255-150
_  120

105 mm 
120 m sec

=  0,88 m/sec

b) A lövőerő mérése

Az Injectrollal közvetett formában az öntési 
nyomás változását is figyelemmel kísérhetjük, a 
lökethossz minden egyes pontján. Mivel — mint ez 
a 8. ábrán is látható — a nyomás-idő diagram az 
út-idő diagrammal együtt jelenik meg, a nyomó
erő nagyságát a megtett ú t függvényében egy
szerűen és könnyen lehet vizsgáim.

A nyomásos öntőgép lövőhengerére szerelt, pie
zoelektromos nyomásjeladó a lövőhenger dugaty- 
tyújára ható olaj nyomással arányos nagyságú jelet 
ad az Injectrol oszcillográfjának galvanométerére. 
A galvanométerről visszaverődő fénysugár ezzel a 
jellel arányosan tér ki, és hagy nyomot a fényérzé
keny papíron. Ez a kitérés tehát nem azonos az 
öntési nyomással. Számítása a 11. ábra esetében a 
következő :

Lövőhenger átmérője: 90 mm 

D ugattyú (kalapács) átmérője: 40 mm 

Lépték: 100 mm =400 bar (1. a 8. ábrát)

400 bar: 100 mm = P 0iajnyomás: 55 mm

400•55
P o la jn y o m á s  =  — ^ q q —  =  2 2 0  b a r  

P ö n t é s i n y o m á s  =  2 2 0  •

=  1113 bar%1113 kp/cm2

A számított P ö n t é s i  n y o m á s  a multiplikált (foko
zott) nyomással azonos. Az előbb említett 205 cm2 
felületű szerszám esetében a maximális öntési nyo
más, az alkalmazott maximális záróerőből és a fe
lület nagyságából számítható, az alábbi módon :
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12. ábra. Lockmat záróerőtjinérő és szabályozó műszer 
a nyomásos öntőgép kapcsolószekrényére helyezve

D _  záróerő
1  щ а х .  ö n t .  n y o m  —  , —  —íelulet

160 000 kp 
205 cm2

= 780 kp/cm2.

Ugyancsak a l l .  ábrából a multiplikálás nélküli 
rendszernyomás (a szivattyútól jö tt olaj által ki
fejtett nyomás) 610 kp/cm2-nek adódik. Tehát az 
említett szerszám esetében — 160 t  záróerejú gé
pen — nyomásfokozásra alig van lehetőség, hiszen 
780 kp/cm2-nél nagyobb nyomásnál a két szer
számtól szétnyílik és a fém kilő. Mint ahogy az 
1113 kp/cm2 öntési nyomásnál esetünkben is tö r 
tént, ami az ábra nyomásdiagramjából is látszik.

A záróerő mérése
és automatikus szabályozása [13, 14, 15]

A nyomásos öntőgépünkkel együtt szállított ún. 
Lockmat-műszer lehetővé teszi a záróerő folyama
tos mérését, és üzem közben ennek automatikus 
szabályozását. Az (1) műszer (fent) a (2) vezérlő
szekrény egy részével (lent) a 12. ábrán látható. 
A műszer a gép vezérlési rendszerébe van bekötve, 
ennek szerves része. A gép oszlopának végén levő 
anyákat — amelyeknek állításával a záróerő sza
bályozására van lehetőség — automatikus üzem
ben, a Lockmat által vezérelt hidraulikus motor 
mozgatja. A záróerő százalékos nagyságának beállí
tására van lehetőség, amikor is a 0% 60 t-t, a 100% 
a maximális záróerőt, a 160 t-t jelenti. A beállított 
záróerőt a műszer digitális lépésekkel (3—4 t) kö
zelíti meg, akár a pillanatnyi érték növelésére vagy 
annak csökkentésére ad utasítást. Minden egyes 
digitnek — amikor a szerszám összezár és elégtelen 
záróerő esetén ismét szétnyílik — megfelelő záró 
erőt a műszer számszerűen is kijelzi. Addig, amíg a 
záróerő nem érte el a beállított értéket — automa
tikus állásban — a műszer a fémbelövést reteszeli. 
Tehát ha a szerszámfelülettől és öntési nyomástól 
függő záróerő nagyságát helyesen állapítottuk 
meg, automatikus üzemmódban a két szerszámfél 
között fémkilövés nem fordulhat elő. H a üzem köz
ben a szerszám hőmérsékletváltozásából eredő

szerszám térfogatváltozás a záróerőnek a beállított 
értéktől, a tűrésnél nagyobb mérvű mozgásválto 
zását (3—4 t) eredményezi — a fémbelövést rete 
szelve — a műszer a hidraulikus motor szelepét 
vezérelve, azt a helyes értékre állítja be.

A nyomásos öntőszerszámok 
automatikus h őmérsékletstabilizálására 

szolgáló berendezés

A nyomásos öntészetben az egyenletesen jó mi
nőségű öntvénygyártás, valamint a szerszám élet
tartam a szempontjából egyik leglényegesebb fel
adat, hogy az öntőszerszám állandóan az optimális 
hőmérsékleten dolgozzon.

Fontos, hogy a szerszámot a szobahőmérséklet
ről a munkahőmérsékletre ne a folyékony fém be- 
lövésével, hanem egyenletesen melegítsük fel. Az 
egyenlőtlen helyi melegítések a szerszámban nagy 
belső feszültségeket okoznak, ami vetemedéshez, 
repedéshez és végül a szerszám tönkremeneteléhez 
vezet.

Fémöntő Csoportunk hosszú kutatóm unka alap 
ján kifejlesztette a nyomásos öntőszerszámok, va 
lamint más melegüzemi szerszámok (pl. sajtoló 
szerszám) hőmérséklet stabilizálására szolgáló auto 
m ata berendezését.

A berendezés alkalmas a szerszámnak szoba- 
hőmérsékletről a szükséges — de maximum 
400 °C-os — hőmérsékletre történő előmelegíté
sére.

Az automatikus berendezés lényegében egy fűtő 
hűtő rendszer. A fűtés a szerszámbetétben el
helyezett speciális villamos ellenállással a hűtés 
csőspirálisban áramló vízzel történik. A fűtő és 
hűtő betétek egy egységet képeznek, amelyek a 
szerszámbetétekbe — ezek egyszerű átalakítása 
u tán  — elhelyezhetők.

A fűtő-hűtő betéteknek a szerszámba való be
építése után ezek elektromos és hűtővíz csatlako
zóit összekötjük a vezérlőszekrénnyel. A berende
zésen beállítható a szerszám hőmérséklete és a hű 
tővíz hőmérséklete. A hűtővíz mennyiségének, 
valamint a fűtőteljesítménynek változtatását egy- 
egy szerszámon elvégzett beszabályozása után a 
berendezés üzem közben automatikusan vezérli.

A berendezés tulajdonságait laboratóriumi és 
üzemi körülmények között vizsgáltuk. Statikus 
rendszerrel — tehát amikor a szerszámot a nyugodt 
levegő hűtőhatásán kívül sem hűtő, sem fűtő hatás 
nem éri — végeztünk laboratóriumi méréseket egy 
35 kg-os szerszámbetéten.

A szerszámbetét munkafelületétől 20 mm-re be
felé NiCr—Ni hőelemet helyeztünk el és X—Y-író 
segítségével pontosan rögzítettük a szerszámbetét 
hőmérsékletingadozását. Ez több műszakon ke
resztül történő méréskor ±1,5  °C-nak adódott. Az 
abszolút értékben vett 3 °C-os hőmérsékletingado
zás 12 perc alatt játszódott le. A szerszámbetétet 
vízpermettel hűtve, valamint külső fűtőbetéttel 
melegítve vizsgáltuk a dinamikus viszonyokat. 
A mérésekből megállapítható volt, hogy a beállí
to tt 220 °C-os szerszámhőmérséklettől való legna-
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13. ábra. A  V A S K U T  nyomásos öntőlaboratóriuma

gyobb eltérés ± 2 0  °C volt, amit a berendezés 
10 perc alatt korrigált az eredeti értékre.

Üzemi viszonyok között az Intézet Bühler- 
gyártmányú 160 t  záróerejű nyomásos öntőgépén 
próbáltuk ki a berendezést.

A fűtő-hűtő betétet ajtókilincseket gyártó négy
fészkes szerszámba építettük be.

Több műszakon keresztül folyamatosan üzemel
te ttük  a berendezést. A fűtőberendezés a szerszá
mot szobahőmérsékletről kb. 40 perc alatt fűtötte 
250 °C-ra. Ez alatt az idő alatt a gép hidraulikus 
olaja is felmelegszik.

Folyamatos öntéssel a szerszámhőmérséklet 
±50 °C-ot változik, ha az olvadék hőmérséklete 
azonos.

Amennyiben a fémhőmérséklet megnövekszik 
vagy a gépen gyorsabban kezdenek dolgozni, vagy 
ha szélsőséges esetben leállnak az öntéssel, 
± 2 0  °C-os szerszámhőmérséklet-változás tapasz 
talható, ami 10— 12 perc alatt visszaáll az eredeti 
beállított értékre.

Összefoglalva: a szerszámhőmérsékletet stabili
záló berendezés üzemi körülmények között a beál
lított hőmérsékletre tudja fűteni a szerszámot, és 
ezt a hőmérsékletet a gép üzem közben szűk határo- 

» kon belül képes tartani.
A selejtcsökkenés és a szerszám élettartamának 

növelése rövid idő alatt megtéríti a berendezés be 
ruházási költségét.

Egy-egy szerszámra történő beszabályozás után 
a berendezés különösebb szakértelmet és kezelést 
nem igényel. A két (álló és mozgó) szerszámfél fel
fűtésére és hőmérséklet-szabályozására két fűtő- 
hűtő egység szükséges, amelyek a megfelelő szer
számfél hőmérséklet-szabályozását egymástól füg
getlenül végzik. A két hűtő-fűtő egységet egyetlen 
közös szekrénybe építettük be.

A 13. ábrán Intézetünk nyomásos öntő labora 
tóriuma látható: előtérben az ellenállásfűtésű ke 
mencével, a Bühler-gyártmányú H-160-D2 típusú 
vízszintes hidegkamrás, korszerű nyomásos öntő- 
géppel, mellette a leszerelt kilincs-szerszámmal, a 
háttérben az ugyancsak Bühler-féle Injectrol- és 
Lockmat-műszerekkel és a gép kapcsolószekrényé
vel.

Hősolckvizsgálat
Ma a fémöntészetben az öntvények jelentős ré 

szét kokillába és nyomásos öntőszerszámba öntve 
készítik. Egy-egy kokilla vagy szerszám elkészítése 
bonyolultabb öntvények esetén tetemes költséget 
jelent. Ez csak akkor fizetődik ki, ha a kokillába 
vagy nyomásos öntéssel megfelelő számú jó önt
vényt lehet készíteni. Ez a szám sokszor százezres 
nagyságrendű, ami különösen nyomásos öntőszer
szám-anyagokkal szemben nagy követelményt tá 
maszt.

A kokilla és a nyomásos öntőszerszám elsősor
ban nagy hőmérsékletnek, illetve az időnként a 
bevonóanyaggal való kezelés vagy vízhűtés során 
nagy hőingadozásnak van kitéve. Ezenkívül a be
öntött fém súrlódásából és dermedés közbeni duz
zadásából kifolyólag nagy mechanikai igénybevé
telt is szenved.

A kokillák és nyomásos öntőszerszámok összetett 
ún. hősokk igénybevétele m iatt anyaguknak minő
sítésére nem elegendőek a hagyományos öntöttvas 
vagy acélminősítő vizsgálatok.

Intézetünk speciálisan erre a célra dolgozta ki a 
fenti anyagok hősokkvizsgáló módszerét.

A hősokkvizsgálat lényege, hogy a próbatestet 
olvadt alumíniumban 20—30 másodperc alatt 
500—600 °C-ra melegítjük, majd ezután náhány 
másodperc alatt vízfürdőben 150 °C-ra hűtjük. Ezt 
ciklikusan addig ismételjük, míg a próbán kezdődő 
repedést nem tapasztalunk.

A valóság megközelítése céljából berendezésün
kön a próbatestek felmelegítését fémolvadékba 
való bemártással végezzük, ami az alumíniumötvö- 
zetolvadékon kívül lehet cinkötvözet vagy sárga
rézolvadék is.

A berendezés (14. ábra) egy villamos ellenállás
fűtésű olvasztókemencéből ( 1 ), egy vizesedényből (2) 
áll, amibe a víz középen alulról áramlik be, és felül 
négy helyen folyik el. Ezenkívül áll egy mozgató 
konzolból (3) minek segítségével a próbatestek a 
kemencétől a vizesedényig egy körpályán mozgat
hatók, és végül a függőleges mozgatóhengerből (4),

1 4 .  á b r a .  H ő s o k k v iz s g á l ó  b e r e n d e z é s
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1 5 . á b r a .  P r ó b a te s te k  h ő s o k k v i z s g á lá t  c é l j a i r a

ami a négy próbatest (5) rögzítésére alkalmas be 
fogófejet (6 ) ta rtja . A 14. felvételt több expozíció
val készítettük egy lemezre, bogy egy képen be 
mutathassuk a hősokkvizsgáló berendezés műkö
dését. Az erősebb expozícióval (baloldalt) lá that 
juk a (3) konzolt az (5) próbatestekkel az (1) ke
mencében levő olvadt fémbe való bemártás előtt. 
A gyengébb expozícióval (jobboldalt) szemléltet
jük a konzolt, kb. 90°-kal elfordult állapotban a 
(2) vizestartály felett.

A berendezés elektropneumatikus működtetésű, 
teljesen automatikus rendszer. Beállítható a próba 
testek fémbe, illetve vízbe mártási ideje. A fémben 
felmelegített próbákat 2 másodperc alatt vízbe 
mártja. A mártások számát a berendezés automa
tikusan számlálja.

A vizsgálathoz hosszas kísérletezés után a 15. áb
rán látható alakú próbatestet találtuk a legjobb
nak.

M ivel a  v iz sg á la t cé lja , h ogy  rö v id  idő  a la t t  e red 
m é n y t ad jo n , e z é rt a  p ró b a te s te n  tö b b  é lt  és c sú 
c so t k é p e z tü n k  k i.

A különböző paraméterek változtatásával a le- 
hűlési sebesség pontosan beállítható. Mérésére a 
próbatestbe négy különböző mélységű furatot ké
szítettünk, minek fenekébe 0,1 mm átmérőjű kis 
tehetetlenségű hőelemet építünk. A hőelemeket re 
gisztráló műszerrel összekapcsolva, az idő függvé
nyében látható egy-egv ciklus alatt a próbatest 
hőmérsékletváltozása. A 15. ábrán látható próba 
testek öntöttvasból készültek. A bal oldali 300, a 
jobb oldali 600 sziluminolvadékba való bemártás 
eredményét m utatja.

A  p ró b a te s te k  é r ték e lések o r egy-egy  a n y a g ra  a  
hősokkellená lló -képességére  je llem ző az a  bem ár- 
tá s i  szám , am ely n é l szem m el jó l lá th a tó  rep ed és 
k ezd ő d ik  a  p ró b a te s te n . E z u tá n  e z t a  b e m á r tá s i 
szá m o t m eg d u p lázzu k  és a  p ró b a te s t  szé tfű része- 
lése u tá n  m é rjü k  a  repedések  m élységé t, m a jd  m ik 
ro szkópos v iz sg á la to k k a l m e g á lla p ítju k  az an y ag - 
sze rk eze ti v á lto z á so k a t. E zek  e g y ü tte s  é rték e lése  
je llem zi egy -egy  k o k illa  v a g y  n yom ásos ö n tő sze r 
szám  h ősokkellená lló  képességét.

A hősokkvizsgálat tehát alkalmas egy-egy célra 
szükséges szerszámanyag kiválasztására, valamint 
új szerszámanyagok gyors vizsgálatára és egy-egy 
célra való alkalmasságának eldöntésére.

Ezenkívül a hősokkvizsgálatokkal a fürdő hő
mérsékletének, esetleg a fürdőbe és/vagy a vízbe 
mártás időtartam ának változtatásával variálni 
tudjuk a próbatest felmelegedési és lehűlési hő
mérsékletét, és ezzel erősebb vagy gyengébb hő
sokkhatást tudunk beállítani. Az olvadék össze
tételének változtatásával ennek hatását is vizs
gálni tudjuk a szerszámanyagra.

A próbatesteket a hősokkolás alatt vagy bevon
juk a kokillaanyag esetén kokillamázzal, nyomásos 
öntőszerszámacél esetén pedig bevonóanyaggal, 
vagy sem. így  mérni tudjuk eme anyagok védő
hatását is, amit a szerszámanyagok élettartam 
növekedéséből vagy esetleg csökkenéséből olvas
hatunk ki. Ilyenkor kísérleti változó lehet a máz 
vagy bevonóanyag minősége, ennek vastagsága és a 
felvitel módja.

A berendezésen vizsgált próbatest elsősorban a 
kokillaöntés körülményeinek reprodukálására al
kalmas, mert próbatestjeink „kifordított kokillá- 
nak” tekinthetők, de értékes és a gyakorlatban is 
hasznosítható felvilágosítást adnak a nyomásos 
öntészetben használatos szerszámacélok várható 
viselkedésére is. Hősokkvizsgáló berendezésünkön 
pár napos kísérlettel megállapítható — ami üzemi 
viszonyok között csak hónapok alatt derül ki —, 
hogy a W-mal ötvözött acélok hősokkállósága lé
nyegesen kisebb a Cr—Mo- vagy Cr—Mo—V-acé- 
lokénál.
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Zárttéri diffúz légszennyező források lokalizálásának 
új módszerei, az üzemi vizsgálatok eredményei

K Á L M Á N  I S T V Á N  oki. gépészm érnök V asipari K u ta tó  In té z e t L égtérfiz ikai K u ta tó  O sztály

D K : 628.511/512

A  m unkahelyi levegőszennyezettség okozta külön 
féle foglalkozási megbetegedések és megbetegedettek 
száma a 60-as évek közepétől ismét jelentős mérték 
ben emelkedtek. A  számos ok közül a tanulm ány a 
m űszaki por- és gázelhárítás alacsony színvonalával 
összefüggő —  az ipari szellőzés tárgykörébe tartozó —  
kérdéseket tárgyalja.

Bármely típusú szellőző berendezés gyakorlatilag 
négy fő szerkezeti elemből áll: elszívószerkezetek, 
csőhálózat, légtisztítók és ventillátor.

A szakterületet nem ismerő mérnöknek, aki ipari 
szellőzőberendezés tervezése kapcsán az ismert 
hazai szakirodalmat áttanulmányozza, úgy tűnik, 
hogy a legjellegzetesebb légszennyező források 
lokalizálására biztosan kidolgozott méretezési el
járások állnak rendelkezésre. A nagyszámú, nem 
rendeltetésszerűen működő berendezés bizonyítja, 
a tervezők nagy része nem ismerte fel, hogy a mé
retezésnél felvett ún. hatásos elszívott légmennyi
ség a jelenleg ismert méretezési eljárás leggyengébb 
láncszeme, melyet a legtöbb esetben nem lehet iro
dalomból átvenni, azokat a különféle szennyező
anyag-forrásokra Külön-külön be kell mérni.

A por- és gázelszívó berendezésekre nincs átvé 
teli szabvány kidolgozva, és miután a tervező inté 
zetek tapasztalatból tudják, hogy milyen nehéz 
irodalmi adatok alapján olyan berendezést ter 
vezni, mely az ABEO előírásainak, normáinak 
megfelel, a kész berendezésekért, annak rendelte 
tésszerű működéséért nem vállalnak felelősséget. 
„Nehéz esetekben” — ilyenek az irodalomból ke
véssé ismert légszennyező források — a megbízást 
visszautasítják és a vállalat magára marad. Rend 
szerint ilyenkor mindig akad belső üzemi ember, 
aki nem látva á t a feladat bonyolultságát, vállal
kozik a probléma megoldására, mely az esetek tú l 
nyomó többségében kudarccal végződik.

Nagyrészt ezzel magyarázható, hogy K utató 
Osztályunk műszeres minősítő vizsgálatai szerint 
a hazai öntödék légtérszennyezettsége — porel
szívó berendezések üzemeltetése ellenére — az 
ürítő rácsoknál 2—3-szorosan, az állványos köszö
rűknél 1,5—2-szeresen, acélszemcsés tisztítóknál 
2—2,5-szörösen, kézi szerszámmal végzett önt 
vénytisztításnál 3—3,7-szeresen, továbbá a gépi 
formázásnál 2—2 ,6-szorosan haladja meg az ABEO 
szerinti normatívákat.

A műszaki nehézségeket tovább növelték a bír 
ságolással összefüggő környezetvédelmi előírások. 
A levegőtisztaság védelméről szóló 1/1973. MT 
Kormányrendelet elsősorban a „kerítésen” kívül 
mérhető imissziós és emissziós normatívák betartá 
sáról intézkedik, azonban a munkahelyi levegő
szennyezettség csökkentése mindenütt az előzőek
ben vázolt szerkezeti elemekből felépített ipari 
szellőzőberendezéssel történik. így  fontossá vált, 
hogy a légszennyező forrás rendeltetésszerű loka
lizálását minél kisebb levegőmennyiséggel végez

zük, hogy a légtisztítás és légutánpótlás költségei 
minél kisebbek legyenek.

A következőkben ism ertetett eljárások a labora 
tóriumi és üzemi vizsgálatok szerint sok esetben az 
előzőekben leírt problémák megoldását eredmé
nyezték.

Az új eljárások ismertetése

A különböző intenzitású és nagyságú por- és gáz
források okozta légszennyezettség csökkentésére 
különféle elszívószerkezetekkel ellátott általános 
és helyi elszívóberendezéseket alkalmaznak.

A normál légsebességű beszívási erőterek ható- 
távolsága rendkívül kicsi, ilyen rendszerekkel a 
nem helyhez kötött munkafolyamatok (kemence- 
kőműves munkák, zománcszórás stb.), valamint 
a különleges technológiai követelményekkel ren 
delkező berendezések légszennyezésének csökken
tése gyakorlatilag alig vagy rendkívül nagy költ
ségekkel valósítható meg.

A célszerű elvet, hogy az elszívó szerkezetet a 
kiáramlási helyhez a lehető legközelebb helyezzük 
el, évtizedek óta ismerjük, csak sokáig számos ok 
m iatt nem alkalmazhattuk. L avriefl] és társai új 
u takat kerestek és a nem helyhez kötött porforrá 
sok lokalizálására az 50-es években kidolgozták az 
ún. pontelszívás vagy más néven kislégmennyiségű, 
nagylégsebességű — továbbiakban „P a” — eljá
rást. Ennek jellegzetessége, hogy a mozgó lég- 
szennyezők lokalizálására kisméretű, a munkavég
zést nem zavaró elszívó szerkezetet, a transzportá- 
lásra hajlékony műanyag gégecsöveket alkalmaz
tak, a beszívási környezetet többszörösére növel
ték. Mivel az egyenes cső ellenállása jó közelítéssel 
az átmérő ötödik hatványával fordítva arányos, 
érthető, hogy a kis méretekre való törekvés alapjai
ban változtatta meg a korábban használatos mód
szereket.

A hazai kísérletek 1965-ben indultak azzal a cél
lal, hogy az egyik legporveszélyesebb munkafolya
mat — a préslégszerszámmal végzett öntvénytisz 
títás — szilikózis veszélyességének csökkentésére 
üzemileg jól használható hatásos berendezést fej
lesszünk ki.

A kutatás során a méretezési eljárás kidolgozása 
m iatt vizsgálatokat kellett végeznünk a megnövelt 
beszívási erőtér, valamint az irodalomban nem ta 
lálható körgyűrű keresztmetszetű beszívó nyílások 
liatásmezejének megismerésére [2].

A vizsgálatok során a hatásosság megállapítására 
a részecske-elragadási folyamatok megismerésére 
nagyképfrekvenciás filmezési módszert alkalmaz
tunk. Az analízisnél ismerhettük meg a megnövelt 
beszívási erőtér igazi előnyeit. A felismerések egye
nes úton vezettek el ahhoz a gondolathoz: ha si
kerül a jelenlegi munkapontú áramlástani gépeket, 
ventillátorokat az új követelményeknek megfele
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lően módosítani, az esetben az új rendszerrel szá
mos szennyező forrás lokalizálását lehetne az eddi
ginél lényegesen kisebb költséggel megvalósítani.

„PA“ típusú porelszívó rendszerek

A berendezés elvi vázlata az 1. ábrán látható. 
Az 1 jelű falra szerelt mellékágakhoz — szám sze- 
tin t 5-hoz — csatlakoztathatók a 25, ill. 30 mm 
névleges belső átmérőjű műanyag gégecsövek
— különféle gépre szerelhető — elszívó szerkezetek
kel. A poros közeg az elszívószerkezeteken, cső
hálózatokon keresztül a 3 jelű kétfokozatú, száraz 
légtisztítóba kerül, majd a D 380/4 jelű szellőző
gépen á t távozik a  munkahelyen kívülre.

A berendezés különleges tartozékokkal van el
látva, ilyen pl. a gégecsövek gyors cseréjét lehe
tővé tevő, kisméretű gyorscsatlakozó, valamint az
— bármely présléggépre felszerelhető — М3 típusú 
elszívó szerkezet. Ennek jellegzetessége, hogy a 
vésőszár elhasználódásával együtt állítható az el
szívó szár is, ugyanakkor a dolgozónak nem kell 
a percenként 1600— 1800 ütésszámmal mozgató 
vésőszárat fogni, hanem elegendő az elszívó szerke
zet tartása, ill. mozgatása. Ily módon számottevő 
rezgéscsillapítás érhető el. A kézi köszörűkre és 
különféle nagy fordulatszámú megmunkálógépek 
por- és gázelszívására K utató Osztályunk más-más 
elszívószerkezet-típusokat fejlesztett ki.

Az 1. ábrán bem utatott 5 munkahelyes ,,PA” 
rendszert 1968—72. években 8 üzemben a követ
kező munkavégzéseknél vizsgáltuk meg.
—  V ésőszerszám m al v é g z e tt d u rv a  ö n tv é n y tis z 

t í tá s ;
— Alakos és radiál kéziköszörűvel végzett finom- 

tisztítás;
—  Z á r t  re n d sze rű  fedőporos hegesztés;
—  T a b le ttá z ó  a u to m a ta  gépsor;
—  G ra fit, m ű a n y a g  és p o rce lán  esz tergálás;
— Nagy pontosságú fúrógépsor;
— Sajtolószerszámok tisztítása.

A te ljesség  igénye  a  v iz sg á la ti e redm ények ; az
1. á b rá n  lá th a tó  beren d ezés b e m é r t  m u n k a p o n tja

q =424 m3/h 
Apö= 25 000 N /m 2

1. ábra. ö t  munkahelyes „ P A "  berendezés áramlástechni
ka i vázlata

az öt leágazás gyakorlatilag azonos légszállítású. 
A porelszívó berendezés hatásosságának felmérésé
nél alapvető követelmény, hogy a mérés légterét a 
vizsgálandó porforráson kívül más ne szennyezze.

Ezt a követelményt a nagyméretű öntvény 
tisztító csarnokban csak részben tudtuk elérni, mi
vel a távolabb elhelyezett egyéb más porforrásokat 
hosszabb időre nem lehetett kiiktatni.

Ezért méréseinket az ún. alapporszint meghatá
rozásával kezdtük. A mintavételezéseket és érté 
kelést az ABEO II. Függelékének előírásai alapján 
konimetrikus módszerrel, Zeiss Modell 10-essel, az 
előírásoknak megfelelő nagyítás mellett, a leülepe
dett szállóport ortofoszforsavas eljárással, szabad 
S i02 tartalom ra vizsgáltuk. Az alapporszint nagy
sága 15 mérés átlagában

S  =546 db/cm3

A vésőszerszámmal végzett öntvénytisztítás 
,,PA” rendszer alkalmazása mellett 14 mérés á t 
lagában

8  =714 db/cm3

ugyanitt elszívás nélkül az átlagporkoncentráció 

8  =  1617 db/cm3 

a szabad Si02 tartalom

M  =9,2%

Ilyen nagyságú S i02 tartalom  mellett az ABEO 

$ meg=800 db/cm3

határértéket enged meg.
Megállapítható, hogy a berendezés használatá 

val az öntvénytisztítás munkafolyamata gyakorla 
tilag szilikózismentessé vált. A mért adatokat
2. ábrán látható ún. veszélyességi diagramban ábrá 
zoltuk.

Az üzemi kísérletek során bebizonyosodott, hogy 
a kéziszerszámra felszerelt elszívó szerkezet, külö 
nösen a hozzá csatlakozó gégecső kezdetben nehe
zíti a munkát. Az üzemi bevezetésekor a kezdeti 
kényelmetlenségeken túl szükségszerűen jelentkez
tek a karbantartással összefüggő nehézségek is. 
A különleges elszívó szerkezetek m iatt a vésőszer
számok ún. bedugó végeit módosítani kellett. Ezek 
m iatt a munkahelyi vezetők enyhén szólva nem 
lelkesedtek a bevezetéséért. Hiába bizonyítottuk 
az eljárás számos előnyét, a felszerelt három be
rendezés közül jelenleg egy üzemel, annak ellenére, 
hogy mindegyiket kitűnő minősítéssel adtuk át. 
Kísérletek folynak — külföldön régóta használa
tos — rugós felfüggesztő szerkezetek bevezetésére, 
mely feltehetőleg megszünteti a gégecsövek zavaró 
hatását, és így lehetővé válik a széles körű üzemi 
bevezetés.

Normál légsebességű rendszerrel összehasonlítva 
a szellőzőgépek energiamérlege

q„ Apön 15 000-2500 
N„ _  m _  0,5 _ 2

N p a  q p A  A p ö  p a  430-25 000 ’

ö 0,3

N  ventillátor telj esi tményszükséglete; 
q légszállítás (m3/h);
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Ape össznyomás különbség (N/m* 2); 
t]t összhatásfok.

Az elszívott légmennyiségekből adódik

Æ  =  l 5-M  = 35!
qpA 430

A kis légszállítás m iatt nincs szükség légutánpót
lásra, következésképp elmarad a plusz fűtési költ
ség is.

A fedőporos hegesztésnél az elektródánál (man
gán vegyületek), valamint felszedésénél, szitálás- 
nál (szabad S i02 tartalm ú anyag) kerül a légtérbe 
káros szennyező anyag.

A „ P A ” e ljá rá s  felhasználásával olyan rendszert 
d o lg o z tu n k  ki, mellyel sikerült megszüntetni a kéz
zel történő felszedést és szitálást, ugyanakkor 
mindössze

q = 130 m3/h
I

légmennyiséggel a gázkiáramlást is megakadályoz
tuk.

E munkahelyen korábban a csarnok méreteinek 
megfelelő közel 7-szeres légcserét biztosító dep
ressziós, általános szellőzőrendszert használtak, 
melynek ossz légszállítása

y =9200 m3/h

-.o

§

а Ю 20 30 Ш 50 ВО 70 80 30 Ю0 
Szobád Si02 %

Vd-809-2\

2. ábra. Veszélyességi diagram

v o lt. E n n e k  ellenére , m ivel a  szennyező  an y ag o k  
a  dolgozó légzési öv eze tén  k e resz tü l tá v o z ta k  az 
elszívó  sze rk eze tek  felé, h a tá s a  nem  v o lt s z á m o t 
tev ő .

Ez ese tb en  c su p á n  egy  adat : a légm enny iségek  
a rá n y a  qn

qnpA
elegendő  b iz o n y íté k  a  ,,P A ” e ljá rá s  re n d k ív ü li elő 
nye in ek  b e m u ta tá s á ra .

Felméréseink szerint számos területen az eddi
gieknél lényegesen kisebb beruházási és üzemelte
tési költséggel lehetne az eljárást alkalmazni.

Megnövelt beszívási erőterek

A „PA” rendszerű berendezések légszállítása 
minden esetben 150 m 3/h ala tt van. Ez behatárolja 
és egyben korlátozza a légszennyező forrás lokali
zálásának lehetőségeit.

A b ev eze tő  ré szb en  e m lí te t t  n ag y k ép frek v en c iás  
film , v a la m in t az  M TA K u ta tó f ilm  O sz tá ly a  á lta l  
k é s z íte tt  (SV/í/iereH-felvételek új leh e tő ség ek e t t á r 
t a k  fel a  „ P A ” re n d sze r to v áb b fe jle sz té sé re .

Ismert jelenség, hogy a hagyományos elszívó 
szerkezetek beszívási erőtere alig egy átmérőnyi. 
Ennek kiterjesztésére jelenleg csak egy lehetőség 
kínálkozik : a beáramlási sebesség növelése.

A to v á b b fe jle sz té s  g o n d o la tm en e te  ez v o lt :  lé te 
s í tsü n k  o ly an  elszívó  sze rk ez e te t, besz ívási e rő 
te re t ,  m ely  a  m u n k a té rb e  h e lyezve  a  do lgozó t te v é 
k en y ség éb en  nem  z a v a r ja , u g y a n a k k o r  a  szokásos 
n á l n ag y o b b  te rü le te n  ak a d á ly o z z a  m eg a  lég- 
szennyező  k iá ra m lá sá t.

L a b o ra tó riu m i k ísé rle tek  so ro z a tá v a l t is z tá z tu k , 
hogy  e rre  leg a lk a lm asab b  a  n ag y  belső  ívelésű , k ö r 
a lak ú  elszívó sze rk ez e tte l e l lá to t t  m ű a n y a g  gége 
cső.

A flexibilis cső a rugalmasságot, a nagy belső 
ívelésű elszívó szerkezet pedig a legkedvezőbb 
áramlástechnikai jellemzőket biztosította.

A  több éves kutatási munka első fontos ered
ménye a beszívási erőtér lehetséges határainak ki
mérése volt. Dalla-Valle és Bromlei a 30-as évek
ben РшжШ-szondával feltérképezték a ma is min
den szakkönyvben megtalálható és normál lég
sebességű elszívási rendszereknél alkalmazható ál
landó sebességű szintvonalakat. Méréseik határát a
3. ábrán az 5%-os szintvonal jelzi, felvételt 
w =20 m/s beszívási átlagsebességnél készítettünk.

Adott átmérőjű beszívó nyílásnál az elérhető 
legnagyobb beszívási sebességtér a helyi hangse
bességnél alakul ki. Ennek elérésére különleges 
mérőállást készítettünk [3], majd DISA 55D00-ás 
hődrótos anemométerrel az állandó sebességű szín
vonalakat 0,5 m/s-os áramlási sebességig mértük 
ki. A 4. ábrán w =216 m/s beszívási átlagsebesség
nél készült Schlieren-felvételt m utatjuk be. A be
rajzolt szintvonal vizsgálataink határát szemlél
teti.

A részecske elragadási folyamatok vizsgálata, 
ezzel összefüggően új megbízhatóbb méretezési el
járás kidolgozása, valamint a nagyszámú változó 
hatásának felmérése jelenleg is tart.

A megnövelt beszívási erőtereket üzemi körül
mények között is megvizsgáltuk. A kísérletek szín-
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3. ábra . 20  m /s  b e sz iv á s i sebességhez tartozó  S c h lie re n  
fe lvétel

helyéül kb. 320 m3-es kisméretű csarnokot válasz
tottunk. I t t  különböző méretű öntvények utó 
tisztítását és revétlenítését végezték. A legkisebb 
súlyú öntvények 0,5 kg-osak, a nehezebbek elérték 
az 1,5 tonnát is.

A tisztítást pneumatikus radiál és alakos kézi
köszörűkkel végezték. A kis és közepes méretű 
öntvényeket asztalokon, a nagyobbakat pl. kö 
szörűgépágyakat a terem közepén tisztították. 
A munkahelyen már korábban létrehozott normál 
légsebességű porelszívó berendezés üzemelt.

Megvizsgáltuk a munkatér porkoncentráció- 
szintjét az előzőekben ism ertetett módon és mód
szerrel. Méréseink kim utatták, hogy munkatér 
teremátlaga rendkívül magas

S =7480 db/cm3

A leülepedett szállópor szabad Si02-tartalm a az 
analízis szerint

M  = 6,2%

A porkoncentráció túllépés (2 . ábra)

As =9,3-szoros

Ilyen kezdeti feltételekkel kellett számolnunk 
berendezésünk megtervezésénél. Az előkísérletek 
alapján, valamint a laboratóriumi körülmények 
között végzett méréseink felhasználásával alakí
to ttuk  ki a 10 db nagy belső ívelésű hengeres be- 
szívónyílással ellátott berendezést. A 80 mm név
leges átmérőjű műanyag gégecsövekre felhelyezett 
elszívószerkezeteket a munkatérben — porforrá 
soktól kb. 300—400 mm-re — helyeztük el.

Az átvételi méréseknél a beszívó nyílásokban az 
áramlási sebesség

w — 72 m/s
volt.

A porkoncentráció-mérések eredményei a 2 . áb 
rán láthatók.

Összegezve a kapott mérési eredményeket, meg
állapítható, hogy a berendezéssel nagymértékű 
porkoncentráció-csökkenés érhető el, a porszint 
közel tizedére mérséklődött.

Az új berendezésnek külön előnye, hogy gyors
csatlakozó közbeiktatásával az elszívó szerkezet

4. ábra . 216  m /s  b e sz iv á s i sebességhez tartozó  S c h lie re n  
fe lvétel

helyére 40—50 mm átmérőjű, 2—3 méter gégecső 
szerelhető fel, melynek segítségével a jelenleg hasz
nálatos sűrített levegős kifúvatást az öntvénytisz 
títás területén is leszívatással helyettesíthetjük.

A megnövelt beszivási erőterek hatásosságát az 
öntvénytisztítókon kívül a szerszámélezésnél (sza
bad köszörűkorongok), reve felszedésnél és külön
féle vágási munkáknál vizsgáltuk meg. Kivétel nél
kül minden esetben a jelenleg használatos eljárá 
soknál jóval kevesebb légmennyiséggel sikerült 
lokalizálni a légszennyező forrást.
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1 4 2 .  N e m z e t k ö z i  Ö n tő  K o n g r e s s z u s

1 9 7 5 .  o k t .  5 — 1 0 . ,  L is s z a b o n

l&P.-fJ

A soron következő NŐK Színhelye Lisszabon. A P or 
tugál Öntők Egyesülete (Assoeiaçâo Portuguese de 
Fundiçâo) az „Em ber, öntöde és környezet” jelszó jegyé
ben rendezi azt meg. A tém a v ita th a ta tlan  aktualitása 
és az előadások várhatóan  magas színvonala a kong 
resszus sikerét előre jelzik.

Az előadások m ellett Észak--és D él-Portugália üze- 
m eit'is m eglátogatják a résztvevők, és megismerkednek 
e nagy történelm i m últta l és gazdag kultúrával rendel
kező ország nevezetességeivel is.
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Grafo-analitikus adagszámítási módszer, különös tekintettel 
ötvözött acélok indukciós kemencében való olvasztására

R É T I  T A M Á S  oki. üzem m érnök 
G épipari Technológiai In té z e t

DK: 669.15.046.521:518.4

A  szerző  o ly a n  k é z i s z á m ítá sr a  a lk a lm a s  a d a g 
s z á m ítá s i  e ljá rá st ism erte t, a m e ly  k ü lö n ö se n  ötvözött 
acélok in d u k c ió s  kem encében  va ló  o lva sztá sa ko r  
h a szn á lh a tó  célszerűen .

Bevezetés
Az öntödei gyakorlatban, elsősorban a korszerű 

számítógépes technika jóvoltából, mindinkább elő
térbe kerülnek az optimális — műszaki és gazda
ságossági szempontokat egyaránt figyelembe vevő
— betétösszeállításra és adagszámításra irányuló 
törekvések. A lineáris programozás matematikai 
elméletén alapuló adagszámítási eljárások sikeres 
alkalmazásáról külföldi és hazai publikációk szá
moltak be [1—5].

Általánosságban megállapítható, hogy ha a line
áris programozás elvére épülő módszer számító- 
gépes feladatmegoldással párosul, kielégíti a kor
szerű öntödei adagszámítás valamennyi lényeges 
követelményét [1, 4].

Ami a hagyományos — numerikus, grafikus, 
nomografikus stb. — adagszámítási eljárások alkal
mazását illeti, úgy tűnik, hogy létjogosultságukat 
továbbra sem fenyegeti veszély, sőt ezen a terü 
leten is tapasztalható előbbre lépés [6].

A gépi számítást igénylő módszerek terjedésének 
egyik legfőbb akadálya, hogy a számítógéppel ren 
delkező öntödék száma ma még meglehetősen 
kevés. Ugyancsak valószínű, hogy a kis kapacitású 
üzemi öntödékben, precíziós öntödékben, kutató- 
intézetekben stb. az egyszerűbb adagszámítási fel
adatok megoldásakor az egyre nagyobb népszerű
ségnek örvendő elektronikus számológépek üze
meltetése gazdaságosabb, mint egy számítógépé.

A következőkben egy olyan viszonylag egyszerű, 
kézi számításra alkalmas grafo-analitikus adagszá
mítási eljárást ismertetünk, mely különösképp ötvö 
zött acélok indukciós kemencében való olvasztása 
esetén alkalmazható célszerűen.

Az analitikai adagszámítási módszer 
általánosítása

A javasolt adagszámítási modell lényegében a 
numerikus, ún. analitikai eljárás egyfajta általá 
nosításának tekinthető. (Az em lített módszer, mint 
ismeretes, egy inhomogén lineáris egyenletrend
szer megoldását feltételezi.) Jóllehet az alábbiak 
ban ismertetendő modell elvileg ugyancsak a line
áris programozásra épül, mindazonáltal megértése 
nem igényli az utóbbi elméletének ismeretét, a fel
adat megoldásához vezető algoritmus is egysze
rűbb a lineáris programozási feladatok esetén alkal
mazott szimplex módszernél.

Az öntödei gyakorlatban elterjedten használt 
analitikai eljárás [4] főbb hátrányai, hogy
— a költségek szempontjából is optimális adagszá

m ítást nem teszi lehetővé;

— a feladat megoldása negatív eredményekre is 
vezethet, melyek az adagszámításban nem értel
mezhetők ;

— nem vehetők tekintetbe a betétalkotók, vala 
mint a szennyezőelemek mennyiségére vonat
kozó korlátok.

Az analitikai eljárás fenti hátrányos tulajdon 
ságai kiküszöbölhetők, ha a feladatot a következő 
szempontok szerint általánosítjuk:

1. Bővítsük az eredeti analitikai adagszámítási 
eljárás esetén felállított inhomogén egyenlet
rendszer megoldáshalmazát oly módon, hogy 
növeljük az egyenletrendszer szabadságfoká
nak sz számát, vagyis határozatlan egyenlet
rendszerre térjünk át. Ez minden további nél
kül megvalósítható; gyakorlatilag újabb betét
alkotók figyelembevételét jelenti. (Ezáltal 
megnöveljük annak a valószínűségét, hogy 
értelmezhető, azaz nem negatív megoldás
hoz jutunk.)

2. Az 1. szerinti, immár határozatlan egyenlet
rendszert — kiegészítve a szennyezőelemek 
maximális mennyiségére vonatkozó feltéte 
lekkel — tekintsük egy lineáris programozási 
feladat feltételrendszerének. Jelen esetben egy 
olyan speciális feltételrendszert nyerünk, mely
ben a relációk egyik része — az ötvözőele
mekre vonatkozóak — egyenlőségek, másik 
része —- a szennyezőelemekre vonatkozóak — 
nem szigorú értelemben vett egyenlőtlensé
gek formájában teljesülnek. Ezen túlmenően 
vezessünk be bizonyos betétalkotók mennyi
ségére vonatkozó korlátokat.

3. A feltételrendszerhez rendeljünk hozzá egy 
általában —- de nem okvetlenül — lineáris 
célfüggvényt, melynek jellemzője, hogy a ben
ne szereplő változók az adagösszeállításkor 
számításba jövő különféle hulladékok egye
lőre ismeretlen mennyiségei.

Az adag összeállításakor metallurgiai szempont
ból és költségek tekintetében egyaránt optimális 
adagösszetételre törekedve, a célfüggvényben a 
hasznosítható hulladékmennyiség összegét tün 
te ttü k  fel. À lineáris programozási feladat megol
dási algoritmusa a célfüggvény értékének maxi
malizálására, vagyis gyakorlatilag a betétkészí
téshez felhasználható hulladék maximális mennyi
ségnek meghatározására irányul. Tehát az optima
lizálás során azzal a feltételezéssel éltünk, hogy 
annál olcsóbb a betét, minél nagyobb mérvű a hul
ladék hasznosítása.

A z a d a g s z á m ítá s i  m o d e ll  e g y s z e rű b b  tá r g y a lá s a  
v é g e t t  a  b e té tb e  k e rü lő  n y e r s a n y a g o k a t  h á ro m  
c s o p o r tb a  s o r o l tu k :

I. típusú betétalkotók. Velük kapcsolatban azzal 
a feltevéssel élünk, hogy az adagösszeállításkor
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korlátlan mennyiségben állnak rendelkezésre. Va
gyis ez utóbbi Xj (j = 0 ,1, . . . , k) betétalkotók 
felhasználható mennyiségére vonatkozóan felső 
korlát figyelembevétele szükségtelen.

I I .  típusit betétalkotók. Jellemzőjük, hogy meny- 
nyiségükre nézve bizonyos, a gyártandó acél ösz- 
szetételében szereplő г-edik ötvözőelemtől függő 
alsó korlát tűzhető ki. Következésképp XjS kij 
(j = k + 1, . . ., m) alakú egyenlőtlenségeket is meg
engedünk a feltételrendszert képező relációk között. 
Megjegyezzük, hogy ä híj alsó korlátok figyelembe
vételére kizárólag azon esetekben adódik lehető
ség, ha az i és j  indexek között kölcsönösen egy
értelmű megfeleltetés van, más szóval egy tetszés 
szerinti г-edik (i—1 ,2 , . . ,  m) ötvözőelemhez 
egyetlen j-edik ( j= k  + 1, . . , m) betétalkotó ta r 
tozik és fordítva. Később látni fogjuk, hogy az 
ilyen típusú korlátok alkalmazására gyakorta van 
igény.

I I I .  típusú betétalkotók. Saját vagy idegen hulla 
dékok. Minthogy az adagszámítási modell maxi
málisan két különböző összetételű hulladék figye
lembevételét teszi lehetővé, ezért a következőben 
A, ill. В  típusú hulladékokra fogunk hivatkozni a 
számításaink során. A kétféle hulladék mennyisé
gére vonatkozóan tetszőleges alsó, ill. felső korlát 
tűzhető ki.

A kémiai elemeket két csoportba osztottuk, meg
különböztetve
— ötvöző elemek, beleértve a dezoxidáló (Mn, Si 

stb.) és a modifikáló (Ti, Nb stb.) elemeket, vala 
mint

— szennyezőket (P, S stb.).
Jóllehet egy ilyen jellegű felosztás meglehetősen 
önkényesnek tűnhet — ugyanis az, hogy egy adott 
betétalkotót, ill. elemet melyik osztályba is kell 
sorolni, nem mindig dönthető el egyértelműen — 
mégis bevezetését az egyszerűbb tárgyalásmód 
érdekében hasznosnak véltük.

A modell leírásához a következő jelöléseket, ill. 
megnevezéseket vezettük be:
Y  (kg, ill. %) a gyártandó acél (ötvözet) tervezett 

mennyisége; jelen esetben Г  = 1 0 0  kg, ill. 
100% .

bi (i = 1, 2 , . . .  , un) a gyártandó acélban levő ötvö
ző-, dezoxidáló, modifikáló elem veszteségek
kel korrigált koncentrációja. - 

bi (i = m + 1, . .  , n) a gyártandó acél megengedett 
szén nyezőelem-kon centráció j a .

aij 0  =  0 , 1, .  . . , m; i=  1, 2 ........ n) az г-edik
elem koncentrációja a J-edik betétalkotóban. 

Ai, ill. B, (i= 1, 2 , . . . , n) az г-edik elem koncent
rációja az A, ill. В  típusú hulladékban.

Xj ( j= 0 , I, . . . , m) (kg, ill. %) az Y  mennyiségű 
acél gyártásához felhasználható betétalkotók 
számított mennyisége.

x A, ill. Xjj (kg, ill. %) az Y  mennyiségű acél gyár
tásához felhasználható A, ill. В  típusú hulla 
dékok számított mennyisége.

К  a , ül- B a (kg, ill. %) az adag összeállításakor ren 
delkezésre álló A, ill. В  típusú hulladékok 
maximális mennyisége. (Matematikailag К A, 
ill. Кв  pozitív felső korlátok, figyelembevéte
lük olyan esetekben lényeges, amikor mind
kettő értéke kisebb У-nál.)

Mint már említettük, az adagszámítási modell 
egyik jellemzője, hogy lehetővé teszi az A, ill. В  
típusú hulladékra vonatkozóan felső korlátok 
(KA] Кв), bizonyos Xj ( j —k-1- 1, . . . m) betétalko 
tókra és г-edik ötvözőelemre vonatkozóan alsó 
korlátok (кц) figyelembevételét. A felső korlátok 
a raktárkészlet alakulásáról tájékoztatnak, az alsó 
korlátokra viszont olyan esetekben lehet szükség, 
amikor a gyártandó acél valamilyen bi ötvöző
elem-koncentrációját részben vagy egészen előre 
meghatározott — az г-edik ötvözőelemet ta rta l 
mazó — betétalkotók felhasználásával kívánjuk 
biztosítani. Például az indukciós kemencében az 
acél elődezoxidálását mangán- vagy szilíciumtar
talmú ferroötvözettel (esetleg színfémmel) a ke 
mencében szokás végezni. Ezért az adagszámítás
kor először azt célszerű megállapítani, hogy a 
gyártandó ötvözet megengedett maximális man
gán-, illetve szilíciumtartalmának milyen hánya 
dát szándékozunk a megfelelő dezoxidálószerrel 
a fürdőbe vinni; a többi, mangánt és szilíciumot 
szintén tartalmazó betétalkotók számítására csak 
ezt követően kerülhet sor. Az alsó korlátok ilye
tén alkalmazásával elkerülhető, hogy az adag
számítási feladat megoldásaként a dezoxidálás- 
hoz szükséges betétalkotók számított mennyisé
gére túlságosan kis érték, esetleg zérus adódjék. 
A fenti nehézségeket elhárítandó, bevezettük a 
bi ötvözőelemre és a j-edik betétalkotóra vonat
kozó qa beviteli tényezőt (0<r/ty S l) . Ez utóbbi 
megadja, hogy az г-edik elem bi koncentrációjának 
hányadrészét szándékozunk okvetlenül a J-edik 
betétalkotó révén a fürdőbe vinni.

így a J-edik betétalkotó minimálisan szükséges 
mennyisége — feltéve, hogy benne az г-edik elem 
koncentrációja aij — meghatározott beviteli ténye 
ző esetén:

min Xj = kij ( j= k + 1, . . .  , m) ,
ahol

kij = KijY  és Kij = qij—  ; ao-> 0 . (1)
ац

A fentiekből következik, hogy 
— qij— 1 esetén a j-edik 0 ' = & + 1, . . .  , m) betét 
alkotóval az г-edik ötvözőelem teljes mennyiségét 
visszük be, következésképpen az összes lehetséges 
többi, j  = 0, 1, . . . , к indexű betétalkotó az г-edik 
ötvözőelemet eleve nem tartalm azhatja;
—a beviteli tényezők értékének előzetes megálla
pításakor fontos követelmény, hogy a fenti módon 
számított betétalkot ókkal bevitt egyéb ötvözök, ill. 
szennyezők mennyisége nem haladhatja meg a 
gyártandó acél összetétele által meghatározottat. 
Más szóval teljesülnie kell a kij —к értékét korlá 
tozó

m
a%j kij = bA (г= 1, 2, . . . ,  n)

j = k + 1

és ebből következően — az
m

Sí — Кц aij
j = k +1

jelölést bevezetve — a Vi — bi—s< ë0 (г= 1, 2 ,. . . ,  n) 
relációknak.
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Következésképp az Xj ( j= k  + 1 , . . . ,  m) betét 
alkotók szükséges mennyisége végeredményben 
egy kéttagú összeg alakjában áll elő:

Xj = x}+ Xj,

ahol xj—fcij, pedig a qij^  1 esetén fennma

radó hányad, mely a lineáris programozási fel
adat megoldásaként adódik. A felsorolt szempon
tok szem előtt tartása  lényegében az adagszámí
tási feladat megoldhatóságának biztosítását szol
gálja.

Az adagszámítási feladat kitűzése a következő: 
maximalizálandó az

F { x a, x B)= xA+ xB

célfüggvény értéke az alábbi feltételrendszer által 
meghatározott tartományon :

A /Í 0 ̂ x A = K A 
0 ^ x B^  К в

A\2 Osa* (j=0, 1, . . к)
Aj3 kij^Xj (i= l, 2, . . . ,  m; j  — k + l ,  . . . ,  m) és 

Os&Sm
m

Alá ^  xj+xA + x B= Y  
i =0
m

A 1-5 ^  пц Xj + A íXa  +  B í x b  =  Ybi (i= 1,2, . . . ,  m) 
j =о
m

A 16 nü хз + A íXA + B íx b  s  Ybi
j=о

( Í  =  7 t l + l ,  .  .  f i )

Amennyiben a fenti feladatnak létezik megol
dása, az m + 2 elemből álló megoldásrendszer az 
alábbi lesz :

xj=f(xA, x B)^ 0  (j = 0, 1, . . . ,k)
Xj=f(xA, x B)^ k j  ( j  = k + 1.......m)
x A és xB .

(Irafo-analitikus módszer az adagszámítási 
feladat megoldására

A fentiekben megfogalmazott — továbbiakban 
A jelű — lineáris programozási feladat megoldására 
egy olyan grafo-analitikus eljárást dolgoztunk ki, 
mely viszonylag egyszerű számítási algoritmusra 
épül. Ez a módszer célravezető mindazon esetekben, 
amikor

— a feltételrendszer részét alkotó lineáris egyen
letrendszer szabadságfoka: sz = 2 , azaz a meg
oldásrendszert szolgáltató ismeretlen betétal
kotók száma éppen kettővel több, mint az 
egyenletek száma ;

— a célfüggvényben az ismeretlenek — adott 
esetben a hulladékok, mint betétalkotók — 
száma nem több kettőnél.
A feladat megoldhatóságát biztosító egzisztencia

tétel pontos megfogalmazásától és bizonyításától 
jelen esetben eltekintettünk. Ugyancsak nem té 

rünk ki itt az algoritmushoz kapcsolódó matemati
kai tételek [7] bizonyítására sem.

Az algoritmus első lépéseként az eredeti lineáris 
programozási feladatot egy olyan másik В  feladat 
megoldására vezetjük vissza, melynek célfüggvénye 
az eredetiével megegyező, viszont feltételrendszere 
attól valamelyest különbözik.

Az A jelű feltételrendszer némi átalakítással, 
bevezetve az % új változót és a

m
Z = l ~ ^ K i j  (2)

j  = k + l

jelölést, az alábbi alakra hozható:

5 / f  0 ^ x A^ K A
О^ХцШКц

BI2 OSXj  ( j  =  0, 1,
m

B/3 2  4 + x a + x b = Y Z
j  — 0 

in

B/4 dijXj+ A íXa  +  B í xb =  YZV í

j = 0
(i= l, 2,

m

Bj5 аЧ~5 +  A& a  +  B í xb 3  YZV í

i = о

(i = m + 1, . . n)

А В  feladat megoldásrendszere:

% (j = 0 , 1,. • .. m), x A, x B .

Az eredeti A feladat megoldásrendszerét, ameny- 
nyiben ez létezik, a fenti megoldás alapján a követ
kező formulák szolgáltatják:

x j = x j  ( j  =  0 ,  1 , . . .  I k )

Xj=kij + Xj { j=k-(-1, . . . ,  m; i =  l, 2 , . . . ,  m)
xA, X B .

A 5 /3  és 5 /4  alatti kifejezések egy m + 1 egyen
letből álló m +  3 ismeretlenes inhomogén lineáris 
egyenletrendszert határoznak meg, melynek sza
badságfoka sz~  2. Ez a határozatlan egyenlet
rendszer valamilyen numerikus eljárással viszony
lag könnyen megoldható, és m+  1 számú megoldá
sa, mint ismeretes, megadható a két szabad isme
retlen — jelen esetben x A és x B — lineáris függ
vényeként, vagyis

Xj=CjXA+djXB+ej ( j= 0 , 1, . . . ,  m) 

alakban.
Az ismeretlenekre kapott fenti kifejezéseket 

visszahelyettesítve a 5  feltételrendszerbe, továbbá 
figyelembe véve az Xj-re előírt nemnegativitást, 
végül is a 5  feltételrendszer következő C jelű átfo 
galmazásához jutunk:

C/l 0  ̂ x A^ K A 
0 ̂ x B^ K B

Gj2 cjXA + d j X B  +ej 3:0 (j=0, 1, . . m)
C/3 Cí x a + D í x b  + E í ^ 0 (i = m+ 1, . . . ,  n),
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m

ahol C i= (tijCj-f- Aï
j-0
m

Di= ctijdj + Bi
i =0

in

B i=  2  a Vei +  F Z F i  
1 =  0

Az eredeti A feladat megoldásrendszere az 
alábbi :

Xj =  +  <ÿ ( j = 0 ,  1,. . .  ,&) (3a)
xj =  Ay +  с,-хл +  djXji + ej ( j~ k +  1.......m) (36)
x A és xB ■

Amennyiben a célfüggvény értékét maximáló 
x A és x b  változók értékét sikerül meghatározni, 
a megoldásrendszer Xj ( j= 0 , 1, . . m) elemeit a 
fenti képletek alapján már egyszerűen számít
hatjuk.

A grafikus optimumkeresés lehetőségét viszont 
biztosítja az, hogy a C /Í—3 szerinti feltételi 
egyenlőtlenségek geometriailag egy konvex két 
dimenziós alakzatot határoznak meg, mely félsí
kok közös része.

Ez utóbbi tartom ány — rajta  kell a célfüggvény 
értékét maximalizálni — egy xA—Xj> tengelyű 
derékszögű koordinátarendszerben, a félsíkot hatá 
roló egyenest feltüntetve, könnyen megkonstruál
ható. Az elválasztó egyenesek egyenletét az alábbi, 
ún. Salmon-iéle alakra célszerű átírni, ugyanis 
ebből а Т а  és T B tengelymetszetek közvetlenül 
leolvashatók :

X A  X b  

T a  T b
=  i,

ahol C/2 esetén (j=0, 1, . . . , m):

T Aj= ~ ej és 
Cj Тв> = ^ Гdj

(4a)

C/3 esetén (i — m+1, . . n)
m Ei /77_Ei

T b ' ~ D í
T Ai= ~  és

Oi
(4b)

Feltéve, hogy a félsíkok közös részeként nyert 
konvex tartom ány létezik (más szóval nem üres 
halmaz) és ra jta  a célfüggvény folytonos, a koordi
nátarendszerben feltiintethetők az F(xA, x B) =  G 
egyenletű szintvonalak. A szintvonalakat — ezek 
lineáris célfüggvény esetén a G paramétertől függő 
egyenesek lesznek — a koordinátarendszerbe kellő 
sűrűséggel berajzolva, leolvashatjuk azt az ( x a , x b ) 

értékpárt, esetleg több ilyet is, melyre a célfügg
vény optimumát, jelen esetben maximumát fel
veszi.

A megoldás lineáris célfüggvény esetén egyértel
mű, ha az a szintvonal, mely a maximumát szol
gáltató C paraméter-értékekhez tartozik, a konvex 
tartom ány egyetlen csúcsán megy keresztül. 
Amennyiben az említett szintvonal a megoldás
halmaz két különböző csúcsára is illeszkedik, az 
optimális megoldások száma végtelen.

Azt, hogy az elválasztó egyenesek által határolt 
két félsík közül valójában melyiket is kell figye
lembe venni, gyorsan eldönthetjük, ha egy alkal
masan választott {xA, x b) pont koordinátáit behe
lyettesítjük a C/2—3 szerinti egyenlőtlenségekbe, 
és vizsgáljuk a fennálló relációk teljesülését. A meg
felelő félsíkok kijelölése legkönnyebben pl. a (0 , 0 ), 
(x a , 0 ), (0 , x b ) stb. értékpárok helyettesítése révén 
történhet.

A T A és T в tengelymetszetek előjelével és nagy 
ságával kapcsolatos vizsgálatok ugyancsak hasz
nos következtetésekre vezetnek és megkönnyítik 
a grafikus kiértékelést, de ezek felismeréséhez a 
gyakorlati számítások során „természetes úton” 
amúgy is eljut a felhasználó.

Adagszámítási feladat megoldása 
grafo-analitikus eljárással

Az ism ertetett optimumszámítási algoritmus 
gyakorlati alkalmazását egy konkrét adagszámí
tási feladat kapcsán is bemutatjuk. Az egysze
rűbb tárgyalás végett Y  =  100 (kg, ill. %) betéttel 
számoltunk.

Feltevés szerint AöX 30 Cr 14 típusú acélt szán
dékozunk gyártani savas bélésű indukciós kemen
cében AöX 15 Cr 13 és Aö. 40 Cr minőségű acél-

Az a d a g a lk o tó k  vegyi összeté te le  (% )
1. táblázat

A d a g a lk o tó k C Cr M n Sí S P Cu N i

x0 A rm co  v a s .............. 0,028 — 0,120 0,030 0,021 0,018 ___

X, N y e r s v a s ................ 3,850 — 0,530 0,410 0,029 0,034 ___ ___

x 2 F e r ro k ró m  (FeC r6) 0,120 67,34 ___ 0,039 0,022 ___ ___

x 3 F e rro m a n g á n
(FeM n3) ................ 82,13 0,018 0,027

x t F e rro sz ilíc iu m  
( F e S i2 ) ..................... 73,52 0,038 0,071

x a  A  t íp u s ú  h u lla d é k 0,110 12,64 0,670 0,950 0,035 0,030 ___ 0,320

x b  В  t íp u s ú  h u lla d é k 0,390 0,970 0,470 0,310 0,035 0,036 0,110 0,015
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hulladék felhasználásával. Az AöX 30 Cr 14 MSZ 
21053 szerinti összetétele:
0  =  0,25—0,35%; Cr =  13,0—15,0% ; Mn =  max. 
1,0%; Si =  max. 1,5%; S =  max. 0,040%; P =  max. 
0,040%; Ni = max. 1,0%.

Tekintettel az acélgyártási veszteségekre, elő
ször is megállapítottuk a gyártandó acél ötvöző
elemeinek korrigált koncentrációit:

C: 64 =  0,320%
Cr: b2= 14,100%
Mn : b3 — 0,850%
Si: ó4 =  1,000%

és a szennyezők koncentrációira vonatkozó felső 
határt :

S: b5 = 0,032%
P : % =  0,032%
Cu: 67 =  0,050%
Ni: b8 = 0,800% .

Kiválasztottuk a megfelelő betétalkotókat és 
hulladékokat. Összetételüket az 1. táblázatban 
tün tettük  fel.

Ezt követően figyelembe vettük a hulladékok, 
valamint az egyes betétalkotók mennyiségére 
vonatkozó K a , К б  felső, ill. кц (i = 1, 2 , . .  ., m, 
j= k -1-1, . . . ,  m) alsó korlátokat. Az adagössze

А /l 0 S x 4 = 3 0
0 ^ х Бз=42

A 12 0=xj (j = 0 , 1, 2 )
A 13 0,621^Хз és 0,816^ x 4
A 4 Xo +  Xi +  X2 + X3 +  X4 + X A + хБ =100
A 15 0,028xo + 3,850xi+ 0,120xi + ОДЮхл + 0,390хБ == 100 •0,320

67,340x 2 + 12,640x4 + 0,970х б  == 100 •14,100
0,120x0 + 0,530xi+ “ 82,130x3+ 0,670x4 + 0,470хБ == 100 -0,850
0,030XO + 0,410xi + 73,52x4 +  39,429X4 +  0,950хБ == 100-•1,000

A\6
0,021xo + 0,029xi +  0,039x2 + 0,018x3 + 0,038x4 + 0,035x4 + 0,035xB?á Ю0-0,032 
0,018xo + 0,034xi +  0,022x2 +  0,027x3 + 0,071x4 + 0,030x4 + 0,036xBS  100-0,032

0 ,110x ^ 3= 100-0,0,50 
0,032x4 +  0,015xBS  100 • 0,800

<. Kiszámítva a (2) képlet szerinti kifejezés értékét :

4 valamint az s,-, Fi, ill. Y  Z  V { (« =  1 ,2 .......8 ) ténye-
Z=  1— Кц=  0,98563, zőket (lásd a 2. táblázat adatait), felírtuk а В  típusú

í =3 feltételrendszert:

В /l  0 S x ^ S 3 0  
0 S x BS42

B\2 O^xj (j = 0 , 1 , . . . ,  5)
B/3 x o + x i  +  x 2+ x 3+X4+X4 +  Xb  =  98,563
B/4 0,028xo + 3,850xi+ 0,120x2 +  ОДЮХ4 +  0,390х б  =  31,540

67,340x2 + 12,640хл +  0,970хБ =  1489,740 
0,120XO + 0,530х1 + 82,130хз+ 0,760x4 +  0,470хБ =  33,511
0,030xo +  0,410xi +  73,520x4 +  39,420x4 +  0,950хв =  39,425

В/б
0,021хо+  0,029xi + 0,039x2 + 0,018х3+ 0,038x4 + 0,035х^ + 0,035хв= 3,114 
0,018хо +  0,034xi + 0 ,022X2 + 0,027х3 + 0,071х4 + 0,030x4 + 0,036хБз= 3,080

0,110хБ =  4,928 
0,032x4 +  0,015хБз=78,850

Ahhoz, hogy а С jelű feltételrendszerre térhes- dók a (7/3 alatti C',, l){ és Ei (г =  5,. . . ,  8) együtt 
sünk át, először meg kell oldani a Bj3—B{4 szerinti hatók. A szóban forgó egyenletrendszert eliminá- 
inhomogén lineáris egyenletrendszert, és számítan- ciós eljárással oldottuk meg, ezt követően kiszá-
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állításkor rendelkezésre álló hulladékok maximá
lis mennyisége: К  a = 30 kg, ill. К  б  = 42 kg.

Mivel az acél előzetes dezoxidálását ferroman- 
gánnal, ill. ferroszilíciummal szándékozunk elvé
gezni, ezért a ' — korábbiakban em lített okoknál 
fogva — a megfelelő beviteli tényezők értékét 
q33 — 7.14= 0 ,6-ban állapítottuk meg, ami annyit 
jelent, hogy a gyártandó acél előírt mangán-, ill. 
szilíciumtartalmának 60%-át tervezzük PeMn-nel 
ill. FeSi-vel a fürdőbe vinni. A fentiek alapján a 
Kij tényezők, valamint а кц korlátok értékét az 
( 1 ) képletekkel kiszámítottuk :

FeMn esetében:

^33 “  ?зз '
*33

:0 >6 -^ гя т г= 0 > 0 0 6 2 1 0
82,13

k33= 100Ä 33 =  0,6210 
FeSi esetében:

Кщ — <?44 - — 0,6 1,C—  =0,008161
a4i ■ 73,52

£44=  100A44=:0,8161

A fenti adatok birtokában az adagszámítási 
feladat kitűzése a következő:

Maximalizálandó az F (X4 , хв) =X a  +  х б  cél
függvény értéke az alábbi feltételrendszer által 
meghatározott tartományon :

T



m ítottuk а С/3 alatti Ci, Di, Ei (i = 5.......8)
együtthatók értékét is. Végül is az adagszámítási 
feladat C szerinti feltételrendszere (a jobb oldalon

C/l 0 S x ^ S 3 0
0 S æ Bâ 4 2

C\2 -  0,77579x4 -  0,88402xB +  70,158 S  0 Xo
- 0 ,0 1 7 0 0 x 4 - 0 ,09442xB +  7 ,036SO Xi
— 0,18770X4 — 0,01440xB +  20,633 S  0 x2
-  0,00691X4-0 ,0 0 3 8 2 х л +  0,260 SO
- 0 ,0 1 2 5 1 x 4 - 0 ,00333хБ+  0 ,468 s 0 Xi

C/3 0,01030x4 +  0,01 2 9 4 х б  — 0 ,6 0 9 5 7 ^ 0 s
0,01025X4+  0,01622x £ -  1,08417^0 p

0,11000xB-  4,92800^=0 Cu
0,03200X4 +  0,01500xB -  78,85000S 0 Ni

2. táblázat
Az adagszámit&ii modell felírásához bevezetett segédváltozók 

számított értékei

S o r 
szá m E lem 8i У i— Ц xzv i

1. C b.= 0 ,320 8.  = 0 F ,  =  0 ,320 31 ,54019
2. C r b, =  14,100 « 2 = ° F o  = 1 4 ,1 0 0 1489,73971
3. M n &« =  0 ,850 s 3 = 0 ,5 1 F o  =  0,340 33,51145
4. Sí ft4 =  1 ,000 « 4 = 0 ,6 0 F 4 =  0 ,400 39 ,42524

5. s 4 . =  0 ,032 « .= 0 ,0 0 0 4 0 V .  = 0 ,0 3 1 0 0 3,11459
6. p 6e =  0 ,032 «R= 0 ,0 0 0 7 5 F 6 = 0 , 03125 3,08010
7. Cu 6- =  0 ,050 s ,  =  0 F 7 =  0 ,050 4,92816
8. N i 68 =  0 ,800 s g = 0 F 8 = 0 ,8 0 0 78 ,85048

Megjegyezzük, hogy a lineáris egyenletrendszer 
Xi megoldásait (a C/2 ‘alatti egyenlőtlenségek bal 
oldalát) könnyen ellenőrizhetjük az együtthatókra 
vonatkozó következő összefüggések teljesülése ré 
vén:

m  i n  m

2 * = - ! »  2 e''= 1 0 °- 
j = 0  j = 0  j —0

A C/2—C/3 egyenlőtlenségekkel meghatáro
zott félsíkok közös részének megszerkesztéséhez a 
már em lített X4—Хв tengelyű koordinátarend 
szerbe berajzoltuk a határoló egyeneseket ( 1. ábra). 
Azokat a határoló egyeneseket, melyeknek mind
két tengelymetszete Y = 100-nál nagyobb pozi
tív  szám volt, a koordinátarendszerben nem tü n 
te ttük  fel, ugyanis ezek korlátozó feltételt nem 
képviselnek.

Tekintetbe véve a rendelkezésre álló hulladékok 
mennyiségét korlátozó C /i alatti feltételeket, az 
(x a , x j i) megengedett értékpárokra a 0-C^D-E^- 
F1 csúcsokkal rendelkező konvex tartom ányt 
nyerjük (2. ábra). Bár az ábrába a jobb á ttek in t 
hetőség érdekében a célfüggvény aktuális értékei 
által meghatározott nívóegyeneseket nem rajzol
tuk  be, mindazonáltal könnyen megállapíthatjuk, 
hogy az optimális, a célfüggvény értékét maxima
lizáló megoldást a D csúcshoz tartozó koordiná 
ták  szolgáltatják. Általában nem érdemes az opti 
mális megoldást képviselő —- jelen esetben a D 
jelű — csúcs koordinátáinak pontos kiszámítására 
törekedni, helyette a legközelebbi egész értékű ko
ordinátapárt célszerű választani. Esetünkben az

feltüntetve a (4a) és (4b) szerint számított ten 
gelymetszeteket) :

T A T b

90.43 79,36
411,98 74,52
109,94 1432,67
37,62 68,06
37.44 140,67

59,18 47,11
105,77 66,84

—  44,80
246,41 5256,70

1. ábra. Grafikus kiértékelés korlátlan mennyiségű  
hulladék figyelembevételével

2. ábra. Grafikus kiértékelés korlátozott mennyiségű  
hulladék figyelembevételével
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3. ábra. Grafikus kiértékelés a hasznosítható 
hulladékmennyiség arányára vonatkozó előírás 

figyelembevételével

optimális adagösszeállítás — a betétalkotókat (3a) 
és (3b) képletek szerint x a  és X j S függvényeként 
számítva — a következő lesz (kg, ill. %):

X a  =  2 0 , 0 0 0  

Хб  =  31,000 
x0 =  27,238 
xt = 3,769 
x2 — 16,433
x3= 0,621 + 0,003 =  0,624 
x4— 0,816 +  0,115 =  0,931

A szennyezőelemek valóságos koncentrációja (%):

S =  0,0315 
P =  0,0278 

Cu =  0,0341 
Ni =  0,0687

A 2 . ábrából természetesen számos más meg
engedett megoldás is leolvasható. A konvex ta r 
tomány alakjából következik, hogy az adagössze
állítás elvégezhető kizárólag а В  típusú, ill. kizá
rólag az A  típusú hulladék figyelembevételével, 
sőt mindennemű hulladékfelhasználás nélkül is.

A konvex tartom ányt határoló egyeneseket 
vizsgálva megállapítható, hogy a nagyobb mérvű 
hulladékhasznosítás egyik akadálya a betétalko 
tók és hulladékok kénnel való szennyezettsége. 
Megjegyezzük, hogy a hulladékok mennyiségére 
vonatkozóan egyéb speciális korlátok is előírha
tók, pl. a hulladékok arányára vonatkozó két 
oldali egyenlőtlenség (3. ábra), hasonlóképp az 
igényeknek megfelelően módosítható a célfüggvény 
is.

Összefoglalás
A fentiekben ism ertetett adagszámítási eljárás 

a gyakorlatban használatos analitikai módszer 
egy lehetséges általánosítása. Algoritmusának lé 

nyege, hogy lehetővé teszi bizonyos speciális cél- 
függvényű és feltételrendszerű, többdimenziós line
áris programozási feladatnak grafikusan értékel
hető kétdimenziós feladatra való visszavezetését. 
A grafo-analitikus módszerrel megvalósítható a 
metallurgiai és gazdaságossági szempontból opti 
mális betétösszeállítás. A költségek szerinti opti
malizálás elve a legolcsóbb adagalkotók — jelen 
esetben két, nem okvetlenül különböző típusú 
hulladék — betétkészítésre felhasználható meny- 
nyiségének maximalizálása.

Az eljárás célszerűen alkalmazható ötvözött 
acélok indukciós kemencében való gyártásakor, 
amikor az acélgyártási folyamat lényegében men
tes a metallurgiai reakcióktól, s valójában átolvasz- 
tásról van szó. A maximális mennyiségű hulladék 
hasznosítására való törekvés azzal a további 
előnnyel is jár, hogy amíg a hulladékok összetételét 
elemzés révén viszonylag megbízhatóan ismerjük, 
addig a betétalkotóké gyakorta számottevő inga
dozást m utat, és nem egyszer lényegesen külön
bözik az előírttól.

A grafo-analitikus eljárás jellemzője, hogy elsőd
legesen kézi számításra alkalmas. Előnyben része- 
sítendők az elektronikus számológépek gyorsa
ságuk és számítási pontosságuk miatt. A módszer 
legfőbb előnye szemléletességében rejlik. Gyakor
latilag egyszerre jutunk valamennyi bázismegol
dás birtokába; a célfüggvény, valamint a hulla
dékok mennyiségére vonatkozó korlátok előírása
kor viszonylag szabadon járhatunk el.

Számítástechnikai szempontból az algoritmus 
egyetlen munkaigényes része a feltételrendszer 
részét képező határozatlan, inhomogén lineáris 
egyenletrendszer valamely numerikus módszerrel 
való megoldása. Nem érdektelen, hogy a grafikus 
kiértékelés ellenére is eljárásunk kielégíti a kor
szerű adagszámítási módszerekkel szemben támasz
to tt egyik szokásos követelményt, a legalább 
4:0,1 számítási pontosságot [4]. Az adagszámítási 
megbízhatóság különösképp fontos szempont a 
kiskapacitású kemencékben végzett olvasztáskor, 
ugyanis ilyenkor a rövid adagidő miatt, vagy bizo
nyos mintavétellel kapcsolatos nehézségek folytán, 
közbenső elemzésekre nemigen kerülhet sor.
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Áttérés a nemzetközi mértékegységrendszerre

V ilág sze rte  fo ly ik  az  á t té ré s  az ú j n em ze tk ö z i m ér- 
ték eg y sé g re n d sze rre  (S y stèm e In te rn a t io n a l d ’U n ité s , 
rö v id en  S í). H a z á n k b a n  1969-ben a d tá k  k i az O rszágos 
M érésügy i H iv a ta l  e ln ö k én ek  3/1969. (M ér. K . 2 — 3.) 
O M H  sz. u ta s í tá s á t  a  m érésü g y rő l szóló, a  3 /1969. (I. 
24.) K o rm . sz. re n d e le tte l m ó d o s í to tt 50/1960. (X I . 18.) 
K o rm . sz. re n d e le t v ég re h a jtá sá ró l. 1972-ben h a tá ly b a  
lé p e tt  az  M SZ 4900/1 — 10 „ F iz ik a i m en n y iség ek  neve, 
je le  és m é rték eg y ség e” sz a b v á n y so ro z a t, am ely  az  S l- t

ré sz le tesen  ta r ta lm a z z a . A K G S T  —SZÁ B  R S Z  3472 — 72 
„M etro ló g ia”  sz a b v á n y a já n lá s a  sz e r in t 1975. ja n u á r  
1-től k ezd v e  a  sz a b v á n y o k b a n  csak  az S í-e g y ség e k e t és 
n é h á n y  h ag y o m á n y o s  eg y ség e t sz ab a d  h aszn á ln i, egyéb  
te rü le te k e n  n é h á n y  to v á b b i h ag y o m án y o s  egység  1980. 
ja n u á r  1-ig h a sz n á lh a tó .

A z ú j m é rték eg y ség ren d sz e rre  való  á t té r é s  k é tsé g 
te le n ü l k ezd e ti n eh ézség et fog je le n te n i sz ak e m b ere in k  
sz á m á ra , m ivel b e rö g z ő d ö tt, m e g sz o k o tt fo g a lm a k a t és

1. táblázat

A  m en n y iség

S í-egység M ás h a s z n á lh a tó
egység

1980. I . 1-ig 
az  S I-v e l p á r h u 

z am o san  
h a sz n á lh a tó

n e v e j e l e

1 2 3 4 5

H o sszú ság  .............................. l m  ; k m , d m , cm , m m , /tm , n m _ к

T öm eg .................................... m k g ; Mg, g, m g, /tg t q

Id ő  ........................................... t, ( t ) s ; ks, m s, /ts, ns d , h , m in _

H ő m é r s é k le t ......................... T , t К ° c —

A n y ag m e n n y isé g  ................ n m ol ; krnol _ _

Síkszög .................................... a, ß ,. . . r a d ;  m ra d , ^arad O ' " _

T erü le t, k e re sz tm e tsz e t . . . A , S m 2; k m 2, d m 2, c m 2, m m 2 _ h a , a

T é r f o g a t .................................. V m 3; d m 3, c m 3, m m 3 h l, 1, m l —

S ű rű ség  .................................. d, Q k g /m 3; M g /m 3, k g /d m 3, g /c m 3 t / m 3, kg/1, g /m l _

E rő , sú ly  ................................ F , G N ; M N , kN , m N , /tN _ kp , p , t f

M unka , en e rg ia  h ő m en n y iség W, E . Q J ;  T J , G J ,  M J, к  J ,  m J eV * k ea l, ca l

T e lje s ítm é n y  ......................... P W  ; G W , M W , k W , m W , /tW _ _

H ő tá g u lá s i t é n y e z ő .............. a k - 1 °C ~ 1 _

H ő v ez e té s i t é n y e z ő .............. A W /(m  • K ) W /(m  -°C) —

F a jh ő  ....................................... c J / (k g  • K ) ; k j / ( k g  • K ) k J /(k g -° C ) ,
J /(k g .° C )

k ca l/(k g -°C ), 
cal/( g -°C )

N y o m ás .................................. p P a ;  G P a , M P a, k P a , m P a , 
p P a

b a r* k p /c m 2, T o rr, H g 
m m , H 20  m m , 
b a r

N o rm ális  f e s z ü l ts é g ..............
C sú sz ta tó  feszü ltség  ...........
S zak ító sz ilá rd sá g  ................
T e rh e lt áll. m é r t  fo ly á sh a tá r  

0 ,2 % -o s n y ú lá sn á l .........

R, (a)

Rm

Rpo>2

P a ;  G P a , M P a v ag y  N /m m 2, 
k P a , m P a , /tP a

— k p /m rn 2

S zak a d ás i n y ú lá s
( je l tá v  5d) * * ....................

K e resz tm e tsz e t-c sö k k e n é s*  *
A ,
z

— — —

F a jla g o s  ü tő m u n k a  U , ill.
V  b em etszésű  p ró b á n  m érv e

K C U ,
K C V

J / m 2, k j / m 2, J / c m 2 — —

B rine ll-, V ickers-, 
R o ck w ell-k em én y ség  .........

H B ,H V ,
H R C

— — . —

* S peciális te rü le te k e n  h a s z n á lh a tó  egység
* * D im enzió  n é lk ü li m en n y iség , % -b a n  szokás m e g ad n i
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számértékeket kell módosítani. Ezeket a nehézségeket 
azonban ellensúlyozza az az előny, amelyet a tudomá
nyok különböző területein és előbb-utóbb az egész vilá
gon egységesen használt, korszerű, koherens mérték
egységrendszer mindenki számára jelenteni fog.

Az áttérés nehézségeinek leküzdésében a szakfolyó
iratoknak úttörő szerepet kell vállalniok. Hasonlóan 
számos külföldi laptársunkhoz, az Öntödében is át kívá 
nunk  térni 1975. januárjától az S í  használatára.

Az Sí szerepéről, alkalmazásáról, problémáiról számos 
cikk és könyv látott napvilágot, amelyek közül csak a 
legfontosabbakat idézzük [1 — 6]. Ehelyütt nem vállal
kozhatunk arra, hogy az új mórtékegységrendszert rész
letesen ismertessük, inkább csak néhány, szakterületünket érintő kérdésre térünk ki.

A fontosabb mennyiségek jelét, Sí-egységeit és hasz
nálható hagyományos egységeit az 1. táblázatban foglal
tuk össze. Az Sí-egységek oszlopában az első helyen az 
alapegységet, ill. a származtatott egységet, utána ennek 
előnyben részesítendő decimális többszöröseit tüntettük 
fel.A decimális többszörösöket az egység jele elé illesz
tett prefixumokkal kapjuk (pl. milli-, jele: m). A prefi
xum és a mértékegység jelét egybe kell írni. Összetett 
prefixumot (pl. millimikrométer) nem szabad használni. 
A prefixumot úgy célszerű megválasztani, hogy a mé
rőszám 0,1 és 1000 között legyen. A hektó-, deka-, deci- 
és centi- prefixumokat csak a már elterjedt összetételekben szabad használni (pl. cm).

A mértékegységek szorzása esetén a  jeleket szóközzel 
vagy szorzóponttal kell írni. H a a tö rt alakit egységet 
ferde törtvonallal jelöljük és a nevezőben több tényező 
szerepel, akkor ezeket zárójelbe kell tenni ; pl. J /  (kg -°C) 
=  J - k g - 1-“C-1 . K ét ferde törtvonal (pl. J/kg/°C) hasz 
nála ta  tilos !Az egységek használatakor a következőkre kell ügyelni.Ami a testek tömegére jellemző, azt kg egységgel kell 
megadni, akkor is, ba megszokott szóhasználatunkkal 
„súlyról” beszélünk; pl. 2 t (súlyú) homok, 20 kilo
grammos öntvény.

Az eddig általánosan használt fajsúly helyett a jobban 
definiált sűrűséget használjuk !Az idő egységeiben tulajdonképpen nincs változás, de mivel jelük használata nem volt következetes, itt hívjuk 
fel a figyelmet ezekre; a másodperc jele: s, a percé: 
min, az óráé: h, a napé: d. (A másodperc régi jele, az mp 
összetéveszthető a milliponddal !)

A hőmérséklet Sí-egysége a kelvin, jele К (° nélkül.) 
Használható azonban a °C is. Utóbbinak kiejtése a magyar nyelvben — az írásmód ellenére — „Celsius-fok”, tehát ragozott alakban, a helyesírás szabályai szerint ebből kell kiindulni; pl. 20 °C-kal.

A szakirodalmunkban gyakran előforduló szilárdság
tani mennyiségek jele és egysége is gyökeresen megvál
tozik. A mennyiségek új jelei azt a praktikus törekvést 
tükrözik, hogy az írógéppel nem írható görög betűket 
lehetőleg ne kelljen használni. A normális feszültség új jele : 11, de tudományos szövegben használható a a is.

A mechanikai feszültség és a nyomás egysége a pascal, jele: Pa. A mechanikai feszültség (szakítószilárdság stb.) 
egységeként azonban a szakirodalomban nem a MPa, 
hanem az ezzel egyenlő (és megengedett) N/mm2 egység 
az elterjedt, mivel ez alakjában hasonlít a kp/mra2 
egységhez. (A N/mm2-ben megadott szakítószilárdság számértéke azonban közel 10-szer akkora, mint a kp/ mm2 egységűé.)A Brinell-keménység  képletébe az ISO/TC 17 bizottság ajánlása alapján egy fakt ort iktattak be, aminek követ - 
keztében az Sl-re való áttérés után is a keménység szám

é r té k e  v á l to z a tla n  m a ra d . M ivel a  B rin e ll-k em én y ség  
e g y é b k é n t sem  p o n to sa n  d e fin iá lt m enny iség , a  sz á m 
é r té k  u tá n  az eg y ség e t n em  ír ju k  k i; p l. H B  =  210. 
H aso n ló k ép p e n  d im enzió  n é lk ü li m en n y iség  l e t t  a  
V ick ers-k em én y ség  is (a  R o ck w ell-k em én y ség  ered e tileg  
is m é rték eg y ség  n é lk ü li szám ).

T ilos a  „ n o rm á l k ö b m é te r”  (N m 3) h a s z n á la ta ,  m ive l 
N  a  n ew to n  jele. A  n o rm á l té r fo g a to t a  m en n y iség  je lé 
n ek  in d e x éb e n  le h e t je lezn i, p l. V norm. — 20 m 3. H a so n ló 
k ép p e n  kell e ljá rn i a  tú ln y o m á s , a ln y o m á s  m e g ad á sak o r 
is. N em  h a s z n á lh a tó  a  L E , a  hosszegységek  k özü l a  m ik 
ro n , m e ly n ek  he ly esen  a  fim  felel m eg.

A z 1. tá b lá z a t  sz e r in t az egyes m en n y iség ek  eg y sé 
g eire  m eg leh e tő sen  n a g y  a  v á la sz té k . A z ú j m é r té k 
eg y ség ren d szerre  való  á t té ré s k o r  célszerű  ez t szű k íte n i. 
A z ö n té sz e ti iro d a lo m b a n  g y a k ra n  e lő fordu ló  feszü ltség  
je lleg ű  sz ilá rd sá g ta n i m en n y iség ek re  a  N /m m 2, a  f a j 
lagos ü tő m u n k á ra  p ed ig  a  J / c m 2 egysége t h a sz n á lju k !  
íg y  a  sz ám é rték e k  az ú j m érték eg y ség ren d sz e rb en  jó  
p o n to sság g a l tízszerese i lesznek  a  k p /m m 2, ill. k p  ■ m /cm - 
egységben  k ife je z e tt é r té k e k n e k . A h ő ta n i egységekben  
a  k J  h a s z n á la ta  célszerű , m e rt így  a  sz á m é rté k e k  n a g y 
sá g re n d je  m egegyezik  a  h ag y o m án y o s , k ilo k a ló riáb a n  
s z á m íto tt  é rté k ek k e l.

A k öze lítő  á tsz á m ítá so k h o z  á lljo n  i t t  n é h á n y  k ö n n y en  
m eg jeg y ezh e tő  összefüggés :

I N  из 0,1 kp ,

1 N /m m 2 ss 0,1 k p /m m 2,

1 J / c m 2 га 0,1 k p - m /c m 2,

1 M P a ss 10 k p /c m 2,

1 k P a  га 100 m m  1LO,

1 k J  га 1/4 kcal.

A  k öze lítő  k é p le te k  h ib á ja  2 % , az  u to lsó  k iv é te lév e l, 
m e ly n ek  h ib á ja  k iseb b , m in t 5% .

K érjük szerzőinket, hogy cikkeikben az Sí-egységeket és 
a megengedett hagyományos egységeket használják. Z á ró 
je lb en  — h a  szükséges — m e g a d h a tó  a  sz á m é rté k  m ás 
egységben  is. A tá b lá z a to k b a n  a  p á rh u z a m o s  szám o sz lo 
p o k  je len tő sen  m eg n ö v elik  a  te r je d e lm e t és az  á t t e 
k in th e tő sé g e t is ro n tjá k , ezért leh e tő leg  m ellőzzük  a  régi 
egy ség ek et. A  d ia g ra m o k b a n  v isz o n t p á rh u z a m o s  s k á lá 
k o n  m in d k é t egység  fe ltü n te th e tő . F o ly ó  szövegben  a  
rö v id  je lű  eg y ség ek et a já n la to s  n ev ü k k e l k iírn i, k ü lö n ö 
sen  h a  r a g o z o tta k ; p l. „15  m á so d p e rcn é l h o sszab b  id ő ” . 
H a  a  m é rték eg y ség  sz á m é rté k  n é lk ü l áll, m in d ig  ír ju k  
k i;  p l. „ tö b b  to n n a  s ú ly ú ” .

R e m é ljü k , h o g y  tö re k v é sü n k  m in d  a  szerzők , m in d  
az  o lv asó k  részérő l m e g értés re  ta lá l ,  és h o g y  a  n e m z e t 
közi m érték eg y ség ren d sz e rre  való  á t té r é s t  ezzel is e lő 
m o z d ítju k .

K .  L .
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Ontödeavatás a Kossuth Lajos Ipari Szakközépiskolában

Bensőséges ünnepség Színhelye volt m ájus 3-án Csepe
len  a Kossuth Lajos Ipari Szakközépiskola (1. ábra), 
am ely  e napon ú j öntödét (2 . ábra) avato tt.

1. ábra

3. ábra

4. ábra

A z ig a zá n  ü n n ep e lt p il la n a to t  az —  ú j sz ü le té sé t m eg 
előző iz g a lo m m al v á r t  —  első c sap o lá s  ( 4. ábra)  és ö n té s  
je le n te t te .  A z isk o la  d iá k ja i, o k ta tó ik  irá n y ítá sá v a l ,  le- 
ö n tö t té k  az  első fo rm á k a t ,  v a s b a  ö n tö t té k  az  em b eri 
S zo rg a lm at és ü g y esség e t, a la k o t  ö l tö t t  a  tu d á s . A z 
első ö n tv é n y  a  ré sz tv e v ő k  e lism erő  ta p s a  k ö z e p e tte  
s z ü le te t t  m eg.

E  n a g y sz e rű  ü n n e p  rö v id  k ró n ik á ja  n e m  fe je zh e tő  be 
an é lk ü l, h o g y  k ö sz ö n e té t n e  m o n d ju n k  az  ö n tő szak em - 
b e re k  egész tá b o ra  n ev é b e n  az  ú j ö n tö d e  lé tre h o z á sá t 
tev ő leg esen  tá m o g a tó k n a k , m in d e n e k e lő tt az  isko la  
ig a z g a tó já n a k  és ta n te s tü le té n e k .

V. Á .

mm
•bzsi 2

2. ábra

Vizsga előtti izgalommal gyülekeztek a m eghívott 
vendégek, oktatók, diákok egyaránt. A feldíszített to rna 
terem ben József A ttila  szép Szavai fogadták az ünnepség 
részvevőit :

A z ö n tő m ű h e ly  v as lad ik  

S p iro s  k isd e d e t á lm o d ik  

a  v asö n tő  az é rc fo rm ák b a .

A z ü n n e p sé g e t a  d iá k o k  és m e g h ív o tt  m ű v észek  
Színvonalas m ű so ra  v e z e t te  be. A z e n n e k  k e re té b e n  e lő 
a d o t t  ré sz le tek  (az I liá sz b ó l: A ch illeus p a jz sa ; C ellin i: 
a  P e rseu s  Szobor ö n té sérő l) fe le jth e te t le n ü l Szóltak  ezen 
ősi m ű v é sz e t és k o rsze rű  tu d o m á n y  leny ű g ö ző  Szépsé- 
gérő l.

A z ü n n e p i Szónok K álm án László ig a zg a tó  v o lt 
(3 . ábra), a k i b eszéd éb en  v á z o lta , h o g y  az ú j, igen  
k o rsze rű  Ö n tőm űhely  a  S z a k m á ju k é rt ra jo n g ó  o k ta tó k , 
m in isz té r iu m i, in té z e ti  és v á l la la ti  S zakem berek  erős 
ö sszefo g ásán ak  e red m én y e . K ö szö n e t ille ti a  K G M , a  
S egítséget n y ú j tó  v á l la la to k  v e z e tő it,  do lg o zó it az  e l 
v é g z e t t szép  m u n k á é r t .  E z  a  m ű h e ly  az isk o lá b a n  k i 
a la k u lt  sz ín v o n a la s  S zakem berképzés to v á b b fe jle sz té sé 
n e k  n ag y sze rű  eszköze.

Az új m űhelyt az iskolának Karsai Ferenc, a KGM
Személyzeti és O ktatási Főosztályának helyettes veze
tője ad ta  át.
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Műszaki és gazdasági hírek

VÖEST-ALPINE LD-acélművet épít Mexikóban

A V Ö E S T -A L P IN E  m e g b ízá s t k a p o t t  a  m ex ikó i á l 
la m i tu la jd o n b a n  levő  S id eru rg iea  L a z a ro  C a rd e n as  SA 
(S IC A R T S A ) cég tő l egy  k o m p le tt  L D -a cé lm ű  L as  
T ru c h a s -b a n  tö r té n ő  ép ítésé re . A z 600 m illió  öS é r té k ű  
m eg ren d e lé s  2 d b  100 t- á s  L D -k o n v e rte r re l ren d e lk ező  
acé lm ű re  v o n a tk o z ik .

A R io  B a lsa s  to rk o la tá b a  te le p íte n d ő , „zö ld  m ező s” 
in te g rá l t  ac é lm ű  é rc e llá tá sá t  a  közeli b á n y á k b ó l o ld já k  
m eg, a h o n n a n  p e lle t fo rm á já b a n  sz á ll í t já k  az  é rc e t. 
A  szükséges h o z a g a n y a g o k  kö zü l a  m é sz k ö v e t a  k o h ó v a l 
szo m széd o s h e ly rő l h o zzák , m íg  a  k o h ó k o k sz o t (am i 
ré sz b en  m ex ik ó i, részb en  te n g e re n tú l i  e re d e tű )  te n g e ri 
ú to n  s z á ll í t já k  a  k o h ó m ű h ö z .

A n y e rsv a sg y á r tá s  egy  9,5 m  m e d e n c á tm é rő jű  n ag y - 
o lv a sz tó b a n  tö r té n ik , am ih ez  k ap c so ló d ik  m a jd  az  
L D -a cé lm ű . A z a c é lt 3 d b  6 szá la s  fo ly a m a to s  b u g a ö n tő 
m ű v ö n  ö n tik  le, s a  b u g a  in n e n  a  p ro fil és h u z a lh e n g e r 
m ű b e  k e rü l to v á b b h e n g e rlé s re .

Az ac é lm ű  k a p a c i tá s a  a  k ié p íté s  első sz a k a sz á b a n  1,2 
m illió  t /é v , az  ü zem b e h e ly e zé s t 1976 ele jé re  te rv e z ik . 
E g y  k éső b b i fá z isb a n  a  k a p a c itá s  3 m illió  t /é v re  n ö v e l 
h e tő .

A V Ö E S T -A L P IN E , m in t fő v á lla lk o zó  az  L D -a cé lm ű  
é p íté sén  és a  b e ren d ezések  s z á ll ítá s á n  tú lm e n ő e n  a  m e 
x ik ó ia k  k ív á n s á g á ra  a  sze re lé sv eze tés t, az  ü ze m b e h e ly e 
z é s t és a  szem é ly ze t b e ta n í tá s á t  is v á l la l ta , m e r t  ez 
u tó b b ia k b a n  a  V Ö E S T -A L P IN E -n a k  n a g y  ta p a s z ta la ta  
v a n . A  k éső b b iek b e n  az  e lek tro n ik u s  fo ly a m a tv e z é rlé s t 
is m eg  a k a r já k  v a ló s íta n i. A z L D -k o n v e rte re k  k ü lö n 
legessége az  lesz, h o g y  a  lin z i I I I .  sz. L D -a cé lm ű  u tá n  
i t t  is fo g já k  a lk a lm a z n i az  ú j k o n v e rte r-fe lfü g g esz té s t.
( P )
V Ö E S T -A L P IN E  In fo rm a tio n  1973/3 .

*

Svédországban a Stora Kőparkéi'" átalakítja 
Kaldóját OHM-re

Az ango l D a v y  A sh m o re  I n t .  cég  m e g b ízá s t k a p o t t  a  
svéd  S to ra  K o p a rb e rg  v á l la la ttó l  a  m eglevő  30 t-á s  
K a ld o -k o n v e rte r  O B M -k o n v erte rre  tö r té n ő  á t a la k í tá 
s á ra . A z an g o l cég a  te rv ezés i és á ta la k í tá s i  m u n k a  m e l 
l e t t  a  le g fo n to sab b  b eren d ezések  (m ész tá ro ló  és e lo sz tó  
egység, lá n g v ez e tő , h ű tő s isa k )  s z á ll í tá s á t  is végzi. Az 
á ta la k í tá s  rév é n  a  S to ra  K o p a rb e rg  a  h ő m érleg  ja v u lá s á t  
és a  te rm elé s i k ö ltség e k  c sö k k en é sé t rem éli. A D av y  
A sh m o re  I n t .  is  m o s t é p í t  eg y  O B M -acélinűvet. (P ) 
M eta l B u lle t in ,  N o . 5863.

26 m . A  sz a la g h o rg a n y z ó m ű  k a p a c i tá s a  6000 t /h ó n a p  
d e  a  te rv e k  s z e r in t ez m ég  to v á b b  n ö v e lh e tő . (P) 
V Ö E S T -A L P IN E  In f o r m a t io n ,  197Э/3.

Szovjetunió legnagyobb konverter-acélm űve

A S z o v je tu n ió  le g n ag y o b b  o x ig é n k o n v e rte re s  ac é l 
m ű v e  ép ü l N y u g a t-S z ib é riá b a n . A z acé lm ű  k a p a c itá sa  
4 m illió  t /é v  lesz az  első lép cső b en , de  a  te lje s  k a p a c i tá s t  
8 m illió  t /é v re  te rv e z ik . (P)
M eta l B u lle t in ,  N o. 5859.

*

A Maxhiittc újjáépíti az OBM-iizemét

A  n y u g a tn é m e t M a x im il ia n sh ü tte  (S u lzb ach -R o sen - 
berg ) cég az  e rő s  lég szen n y ezés m ia t t  h a t  30 t-á s  OBM - 
k o n v e r te ré t  h á ro m  60 t - á s r a  a k a r ja  k icseréln i. A te rv e k  
sz e r in t az ú j k o n v e r te re k  b e á llí tá sá v a l a  fü s tk ib o c sá tá s  
m in im ális  lesz. A  te rm e lé s  fo ly a m a to ssá g á n a k  b iz to s í 
t á s a  m e lle tt  a  re k o n s tru k c ió  e lő re lá th a tó a n  h á ro m  év ig  
fog ta r t a n i .  A re k o n s tru k c ió s  k ö ltség e k  v á rh a tó a n  83 
m illió  D M -et te sz n e k  m a jd  k i. A z első egység  b e in d ítá s á t  
18 h ó n a p o n  b e lü l te rv e z ik .

A v á l la la t  1973-as k a p a c itá s a  1 m illió  t  n y e rsa cé l és 
1,4 m illió  t  h e n g e re lt acé l v o lt, m íg  a  ny ereség  az  1972. 
év i 5 m illió  D M -ről 10 m illió  D M -re e m e lk e d e tt. (P)
M eta l B u lle t in ,  N r. 5906.

*
Űj svéd acélmű

A  sv éd  N o rrb o tte n s  J ä rn v e rk  (N JA ) fe lü g y e lő b iz o tt 
s á g a  jó v á h a g y ta  az  „A c é lm ű  80”  e ln ev ezésű  b e ru h á z á s i 
te rv e t ,  a m e ly  4 m illiá rd  svéd  k o ro n a  é r té k b e n  ú j acé lm ű  
lé te s íté s é t  irá n y o z z a  elő L u le á b a n , 1979-es in d u lá ssa l. 
A  f in a n sz íro z á s t bel- és k ü lfö ld i tő k é v e l te rv e z ik  m eg 
o ld an i. A z ac é lm ű  lé te s íté sén e k  fő cé lja , h o g y  a  h az a i 
é rc e t o t th o n  k o h ó s ítsá k . A z ac é lm ű  év i 6,4 m illió  t  
é rc e t fog  fe ldo lgozn i, n o h a  az N JA  szü k ség le te  1975-ben 
c sa k  2,4 m illió  t  é rc . A  b e ru h á z á s  e lh a tá ro z á s a  n y u g ta 
la n sá g o t k e l te t t  a  sv é d  é rc e x p o r tb a n  é rd e k e lte k  k ö réb en , 
d e  az  á lla m i b á n y a tá rs a s á g  m e g e rő s íte tte , h o g y  a  b e 
r u h á z á s  csak  kevéssé  é r in t i  az  é rc e x p o r to t (A z 1974. év i 
30 m illió  t - á s  k ite rm e lé s  1980-ra e léri a  34 m illió  t- t) .  
A z N JA  n em  l á t  n eh é zség e t az  ú j ac é lm ű  te rm é k e in e k  
p ia c i e lh e ly ezéséb en , a  le g fo n to sab b  p ia c o k k é n t K özép- 
E u ró p á t  je lö lte  m eg. (P)
M O N T A N , 1974. m ű re . 2. *

*

Franciák építik az iraki acélművet

A fra n c ia  C reu so t — L o ire  cég egy  400 000 t /é v  k a p a 
c i tá s ú  a c é lm ű v e t é p í t  az ira k i K h o r-a l-Z u b a ir-b a n . 
A  k u lc sra k ész , te n g e rp a r th o z  közeli a c é lm ű  4 d b  70 
t-á s  e le k tro k em en c év e l fog ren d e lk ez n i, am ely h e z  h a t 
szá las, C o n c a s t-t íp u sú  fo ly a m a to s  ö n tő m ű  és k é t  h e n 
g e rm ű  (kö r, h u za l és p ro fil h engerlésé re ) c sa tlak o z ik . 
A  600 m illió  f ra n k  é r té k ű  b e ru h á z á s  36 h ó n a p  a l a t t  k é 
szü l el.

Id ő k ö z b e n  I r a k  a  ja p á n  M itsu b ish i és H ita c h i, v a la 
m in t  a  n y u g a tn é m e t M an n esm a n n  cégekke l egy  cső- 
h e n g e rm ű  sz á ll í tá s á ra  k ö tö t t  m e g á lla p o d á s t. (P)
M eta l B u lle t in ,  N o . 5859

A VÖEST-ALPINE új szalaghorganyzó üzeme

A  V Ö E S T -A L P IN E  b e ru h á z á s i p ro g ra m já n a k  k e re 
té b e n  1973 k ö ze p én  h e ly e z té k  ü ze m b e  a  sza la g h o rg a n y zó  
b e re n d ezé s t, L in z b en , a m e ly  h id eg en  h e n g e re lt,  készre 
lá g y íto t t ,  0 ,25 — 2,6 m m  v a s ta g , 600 — 1540 m m  széles 
sz a la g o k  fe lü le té n e k  tű z i h o rg a n y z á sá ra  (180 — 500 
g /m 2) a lk a lm a s . A  m a x . 30 t  sú ly ú  te k e rc se k  á t fu tá s i  
sebessége 7 — 100 m /p e rc , s a  le h e tő  le g jo b b  s ík k ife k v és t 
k ü lö n  eg y en g e tő  és d ressz íro zó  b eren d ezés  b iz to s ít ja . 
A z ü zem  te lje s  h o ssza  200 m , a  h ű tő to ro n y  m a g assá g a

Üj kínai lomczhcngermű

K ín a  a  n y u g a tn é m e t D E M A G  és S ch o em an n -S iem ag  
k o n z o rc iu m n á l re n d e lte  m eg  500 m illió  D M  é r té k b e n  a  
W u h a n -i ac é lm ű  h id e g h e n g e rm ű v é t.

A  m e leg h e n g erm ű  m eg re n d e lé sé t a  N ip p o n  S tee l 
k a p ta  m eg.

13 h ó n a p  m ú lv a  kezd i a  n é m e t fél a  sz á ll í tá s t  és 1977- 
b e n  ü ze m b e h e ly e z ik  a  h e n g e rm ű v e t. A k é t  fő v á lla lk o zó  
14 n y u g a tn é m e t, 1 — 1 belg a  és o sz trá k  v á l la la to t  is  b e 
v e t t  a  k o n zo rc iu m b a . E z e n k ív ü l to v á b b i 22 a lv á lla lk o z ó  
cég sz á llít ré s z le te k e t a  30 000 t  ac é lsú ly  k ite v ő  b e ru h á 
záshoz .

A z e lad ó  L iane- és K n o w -H o w  sz á ll ítá s á n  k ív ü l v á l 
la l ja  190 k ín a i sz a k e m b e r  N S Z K -b a n  v a ló  b e ta n í tá s á t  
is. A  szerelés és ü zem b eh e ly ezés m u n k á in á l 230 n y u g a t 
n é m e t sz a k e m b e r  m ű k ö d ik  k ö zre , m íg  az  a n y a g o k  és 
g ép e k  á tv é te lé re  a  k ín a ia k  50 fős lé tsz á m ú  k ire n d e ltsé g e t 
lé te s íte n e k  D u isb u rg b a n  v a g y  D ü sse ld o rfb an . A  b e ru 
h á z á s  é r té k é n e k  9 0 % -a  a  sz á llítá s  m egkezdésé ig  a  fe n n 
m a ra d ó  összeg  a  sz e rző d é sk ö té s t k ö v e tő  ö t  év e n  belü l 
esedékes.

A z ú j k o m b in á t k a p a c itá sa  3 m illió  t  m elegen  h e n g e re lt 
és 1 m illió  t  h id eg en  h e n g e re lt sza lag  lesz. E zzel K ín a  
h e n g e re lt acé l g y á r tá s i  k a p a c i tá s a  2 5 % -k a l em elk ed ik  
és eléri a  23 — 25 m illió  t /é v  m e n n y isé g e t. (HVV) 
H a n d e ls b la t t ,  1974. 62 . sz.
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Леви, Л. И.: Неметаллические включения в чу
гуне ................................................................................ С 270

А втором и злагаю тся  теория образован и я неме

талли чески х  вклю чений  в чугуне д л я  отливок и 

характерн ы е типы  вклю чений. Н а основе эксп е 

рим ентальны х данны х ан али зи рован о  влияние 
переп лавки  чугун а, обработки ж и д ко го  чугуна 

кислородом , м одиф ицирования и вы держ ки  ж и д 

кого  чугун а при вы сокой тем пературе на свой 

ства, разм еры  и количество образую щ ихся не 

м еталлических  вклю чений.

Клецкин, Г. И ., Иванов, Б. Г ., Ж уравицкий, Ю. И.: 
Исправление дефектов в чугунных отливках 
методом св а р к и .......................................................... С 276

А вторам и подробно и злагаю тся  методы сварки  
д л я  и сп равлен и я дефектов в ч у г у н н ы х  отли вках , 
в том числе, методы ручной и м еханизированной  
дуговой  горячей  за в ар к и  с получением  серого 
чугун а в н ап л авке , методы дуговой  за в ар к и  от 
ли вок  с получением  в н ап л авк е  стали или н еж е 
лезн ы х  сплавов и методы газоплам енной  з а 
в ар ки . Н а основе опыта работы  „С тан ко л и т“ 
ан ал и зи р у ю тся  у с л о в и я  вы бора оптим ального 
метода д л я  и сп равлен и я , реж и м  работы  по вы б 
ранном у методу и достигнуты е результаты .
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G usseisen  v o rk o m m e n d en  k en n z e ich n e n d en  E in 
sc h lu ss ty p e n . N ac h  V ersu ch serg eb n issen  w ird  
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D ie V erfasse r b esch re ib e n  d ie z u r  R e p a r a tu r  von  
E ise n g u ss  g ee ig n e ten  S ch w eissv erfah ren  : d as  
H a n d -  u n d  M asch in e n -A u fträg e n  v o n  G usseisen, 
S ta h l u n d  M eta llleg ie ru n g en  m it L ic h tb o g en  u n d  
d ie  F lam m en sc h w e issv e rfa h re n . A u f G ru n d  d e r  
E rfa h ru n g e n  des U n te rn e h m e n s  S ta n k o li t  (M os 
k au ) w erd en  d ie B ed in g u n g e n  d e r  A u sw ah l gee ig 
n e te r  V erfa h ren , d ie  A n w en d u n g sb e d in g u n g en  
u n d  d ie  e rz ie lb a ren  R e s u lta te  b e h a n d e lt.
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T h e  a u th o r  d iscusses th e  th e o ry  o f  th e  fo rm a tio n  

o f  n o n m e ta llie  in c lusions an d  th e  c h a ra c te r is tic  

in c lu s io n  ty p e s  in  c a s t  iro n . T h e  e ffec t o f  r e -m e lt 

ing , o x y g en  t r e a tm e n t ,  m o d if ic a tio n  a n d  h o ld in g  

on  th e  a m o u n t, size a n d  ty p e  o f in c lusions is 

d esc rib ed  fro m  ex p e r im e n ta l re su lts .

Klockin, G. I .,  Ivanov, B . G., fíhuravickii, Y u . I .
The repair of ferrous castings by w e ld in g ............S 276
T h e  a u th o rs  d iscuss th e  w eld ing  p rocesses u sed  to  
re p a ir  fe rro u s  c a s tin g s : m a n u a l a n d  m e ch an ized  
d e p o s it o f  c a s t  iro n , s te e l a n d  n o n -fe rro u s  a lloys 
w ith  a rc  a n d  f lam e  w eld ing  p rocesses. F ro m  th e  
ex p e rien ce  o f  th e  S ta n k o li t  e n te rp rise  (M oscow) 
th e  a sp e c ts  o f se lec tin g  a  su ita b le  p rocess, th e  co n 
d itio n s  o f  a p p lic a tio n  o f th e  p rocesses a n d  th e  
p ro b a b le  re su lts  a re  described .
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A  je le n k o r  a  tu d o m á n y o s - te c h n ik a i  f o r r a d a lo m  k o r a . A  s z o c ia l i s ta  te r m e lé s i  v i s z o n y o k  k ö z ö tt  

a  m e g v a ló s u lá s n a k  tá r s a d a lm i  k o r lá tá i  n in c s e n e k ,  d e  k ö v e te lm é n y  a  k o m p le x  s z o c ia l i s ta  r a c io n a l i 

z á lá s ,  e ls ő s o r b a n  a  k o r s z e r ű  te c h n o ló g iá k  b ev eze té se .

A  tu d o m á n y o s - te c h n ik a i  f o r r a d a lo m  g y a k o r la t i  e r e d m é n y e in e k  f o r m a i ,  t a r ta lm i  m e g n y i lv á n u 
lá s á t  a  le g á tte k in th e tő b b e n  a  S z o v je tu n ió  e r e d m é n y e i  m u ta t já k .  A  S z o v je tu n ió  a  p r o le tá r  in te r n a 

c i o n a l i z m u s  e lv e  a l a p j á n  e té r e n  i s  t e l j e s í t i  tö r té n e lm i  h iv a tá s á t ,  m e r t  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  e r e d 

m é n y e i t  m e g o s z t ja  a  tá r s a d a lm i  é s  tu d o m á n y o s  h a la d á s é r t  v e le  e g y ü t t  h a rc o ló  o r s z á g o k k a l ,  í g y  a  

M a g y a r  N  é p k ö z tá r s a s á g g a l  i s .  E n n e k  m e g v a ló s u lá s á t  s e g í t i  e lő  a  2 5  é v e s  m a g y a r — s z o v je t  m ű 

s z a k i - tu d o m á n y o s  e g y ü t tm ű k ö d é s i  s z e r z ő d é s .

A  m a g y a r — s z o v je t  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  e g y ü t tm ű k ö d é s  s z e r v e s  ö s s z e te v ő je  a  m a g y a r  i p a r  é s  

tu d o m á n y  d in a m ik u s  f e j l ő d é s é n e k .  A z  e g y ü t tm ű k ö d é s  h a té k o n y s á g á n a k  b i z o n y í té k a ,  h o g y  a z  

k ö lc s ö n ö s s é  v á l t .  B ü s z k é k  v a g y u n k  a r r a ,  h o g y  a  S z o v je tu n ió  f  e lh a s z n á l ja  a  m i  e r e d m é n y e in k e t  i s .

A  h a z a i  ö n té s z e t f e l s z a b a d u lá s  u tá n i  f e j l e s z té s é b e n  je le n tő s  s z e r e p e  v o lt  a z  e g y ü t tm ű k ö d é s  h a g y o 

m á n y o s  f o r m á i n a k ,  m e ly e k  ta p a s z ta la tc s e r é b e n ,  ta n u lm á n y u ta k b a n ,  d o k u m e n tá c ió k  té r í té s m e n te s  

á ta d á s á b a n  s tb . j u to t ta k  k i f e je z é s r e .  A  f e j l ő d é s  m e g g y o r s í tá s a  é r d e k é b e n  ú j  f o r m á k r a  v a n  s z ü k s é g .  

A z  ú j  e g y ü t tm ű k ö d é s i  f o r m á k  k ia la k í tá s á r a  ö s z tö n ö z  a  s z o c ia l i s ta  o r s z á g o k  g a z d a s á g i  in te g r á c ió 

j á n a k  —  a  K G S T  2 5 . ü lé s s z a k á n  e l fo g a d o t t  —  k o m p le x  p r o g r a m ja .  Ű j f o r m á k  le h e tn e k  a z  e g y ü t 

te s  k u ta tá s ,  a  v á l la la to k ,  in té z m é n y e k  k ö z v e tle n  e g y ü t tm ű k ö d é s e ,  a  tu d o m á n y o s  k á d e r e k  to v á b b k é p 
z é se , k ü lö n le g e s  v i z s g á la to k  v é g zé se  s tb .

A  m a g y a r  ö n tő  s z a k e m b e r e k  b ő v e n  m e r í te t te k  a  s z o v je t  ö n tö d é k  g a z d a g  ta p a s z ta la ta ib ó l  a z  e l 

m ú l t  2 5  é v  a la t t .  E n n e k  r e á l i s  leh e tő ség e  a  jö v ő b e n  i s  m e g v a n , m iv e l  a  s z o v je t  ö n té s z e t  f e j l e s z t é s e  

r e n d k ív ü l  g y o r s  é s  k o m p le x .  E r r ő l  m e g g y ő z ő d h e tte k  s z a k e m b e r e in k  a z  1 9 7 3 - b a n  a  S z o v je tu n ió b a n  

ta r to t t  4 0 .  N e m z e tk ö z i  Ö n tő  K o n g r e s s z u s  a lk a lm á b ó l.

L a p u n k  1 2 . s z á m á t  a  2 5  é v e s  m a g y a r — s z o v je t  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  e g y ü t tm ű k ö d é s n e k  s z e n 

t e l jü k ,  b e m u ta tv a  a  s z o v je t  ö n té s z e te t ,  é s  s o k  s ik e r t  k ív á n u n k  a  s z o v je t  ö n tő k n e k  i p a r u k  s o k o ld a lú  

fe jle s z té s é b e n .

D r .  V ö r ö s  Á r p á d  

az Öntödei Szakosztály 
elnöke
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A szovjet öntvény gyártás fejlődése 
a gyorsított műszaki-tudományos fejlődés időszakában*

Bevezetés

A technika fejlődésének, amint ismeretes, né
hány általános törvényszerűsége van, melyek a mű
szaki haladás valamennyi szakaszában hatnak, ha 
sonlóan a meghatározott történelmi időszakokban 
keletkező és ható törvényszerűségekhez. Ilyen tö r 
ténelmi feltétel ma a műszaki-tudományos fejlődés 
meggyorsítása. E zt a történelmi időszakot méltán 
nevezik tudományos-technikai forradalomnak. 
Egy emberöltő alatt több tudományos és technikai 
átalakulás következett be, m int több megelőző 
nemzedék életében. A tudomány fejlődése forra 
dalmi változásokhoz vezetett a technikában : a ter 
melési folyamatok széles körű automatizálásához, 
új fizikai-kémiai módszerek alkalmazásához, az irá 
nyítás terén az elektronikus számítógépek felhasz
nálásához stb.

Mindezt az öntvénygyártás is tükrözi, mely az 
utóbbi 50 év alatt hatalmas lépést te tt előre. A fej
lődés eredményei : automatizált kupolókemencék, 
kombinált és villamos olvasztási folyamatok, kü 
lönböző frekvenciájú indukciós kemencék, folya
matos acélolvasztó berendezések, oxigénes kon
verterek, elektronikus adagszámítógépek, fény
elemekkel vezérelt automatikus öntőberendezések, 
televíziós méréstechnika; termelékeny formázó
gépek (rázó, sajtoló, nagynyomású, rázvasajtoló, 
homokröpítő, homokfúvó), gépesített ürítőberen
dezések; autom ata formázó- és magkészítő sorok; 
önkötő, hidegen és melegen kötő keverékek, hidrau 
likus és elektrohidraulikus tisztítóberendezések, 
héj formázás; öntés kis és nagy nyomáson, precíziós 
öntés, öntés befagyasztással és egyéb különleges 
öntési módok stb.

A szovjet öntvénygyártás fejlődése 
és technikai fejlesztése

A szovjet iparosítás története rövid, de rendkívül 
dinamikus.

A forradalom előtti öntészet alacsony szintű és a 
többi országhoz képest elmaradott volt. 1913-ban 
mindössze 680 ezer tonna öntvényt gyártottak, és 
ezzel Oroszország a világon a tizedik helyen állt. 
Az egy főre jutó önt vény termelés 3,5 kg, a termelés 
manufakturális jellegű volt.

Az elmúlt 50 év a la tt az öntvénygyártás, mint a 
gépgyártás alkatrészellátásának alapja, hatalmas 
fejlődésen ment át. A Szovjetunió az öntvénygyár
tásban valamennyi országot megelőzve az első 
helyre került, évi termelése 23 millió tonna, az egy 
lakosra jutó öntvénytermelés 80 kg (USA: 75, 
Anglia: 74, Franciaország: 70 kg).

* V. M . Sesztopal p ro fesszo r, a  m ű sz ak i tu d o m á n y o k  
d o k to ra  ta n u lm á n y a  (R a z v itie  lite jn o g o  p ro iz v o d sz tv a  
SZSZ SZ R  V  p erio d  uszk o ren n o g o  n au csn o -teh n icsesz - 
kogo p ro g reszsza . Z nan ie  k iad ó , M oszkva 1973.) a la p já n  
ö ssz e á llíto tta  Dr. Vörös Árjiád, az  Ö n tö d e i S za k o sz tá ly  
e lnöke.

A vas- és acélöntvények aránya 76 : 24. Az önt
vények 50%-át nyers, 20%-át szárított, 10%-át 
gyorsan kötő formában, míg 10% -át kokillában 
gyártják. Az összes öntvény 9%-a (az acél-öntvé
nyek 23%-a) ötvözött anyagból készül. A temper- 
öntvények hányada 4%, a gömbfrafitos ön tö tt 
vasé 2%. Az öntvények 72%-át gépi formázással 
és több mint 40%-át konvejoros rendszerben 
gyártják. A szovjet öntödékben kb. 550 ezer em
ber dolgozik. Az egy dolgozóra jutó átlagos önt
vénytermelés évente 41 t  (vasöntvény: 51 t, acél
öntvény: 301). A munka termelékenysége az utóbbi 
időben évente 7% -kai nőtt. Az öntödék összterü 
lete több mint 10 millió m 2. Az 1 m 2-re jutó évi vas- 
öntvénytermelés 2,7 t, az acélöntvénytermelés pe 
dig 1,41.

1975-ig az öntvénytermelés tovább nő, és ez első
sorban az öntvénygyártás technikai szerkezetének 
tökéletesítését követeli meg a szakosítás és kon
centráció szintjének fokozása révén.

Az utóbbi 10 évben az üzemek átlagos termelése
1,5-szeresre nőtt. Ez általánosan érvényesülő ten 
dencia, és megteremti a konrplex gépesítés, az auto 
matizálás, a kibernetika és az elektronikus számító
gépek hatékony alkalmazásának feltételeit. A sza
kosítás optimális esetében elérhető gazdaságosság 
megszünteti a kisméretű, főként kézi munkát végző 
üzemek versenyképességét. E folyamatot gyorsít
ják a kis üzemek nem kielégítő szociális és egész
ségügyi viszonyai is.

Az öntvénygyártás szakosításának a következő 
irányzatai vannak: anyagminőség, gyártástechno 
lógia és alkatrész szerinti szakosítás. Az anyagmi
nőség szerinti szakosodás gyakorlatilag végbement. 
A sorozatgyártásra leginkább jellemző gyártás- 
technológia szerinti és a tömeggyártásra jellemző 
alkatrész szerinti szakosítás terén csak kezdeti 
lépések történtek.

A vizsgálatok szerint, azonos szintű szakosítás 
esetén, a kisebb öntödékben a munka termelékeny
sége lényegesen kisebb. Az azonos szint eléréséhez 
erőteljesebb szakosításra van szükség.

Meg kell állapítani, hogy az öntödék nincsenek 
megfelelően ellátva az optimális szakosításra, gé
pesítésre és automatizálásra, valamint irányítási 
rendszerekre vonatkozó, tudományosan megala
pozott információkkal. Meg kell gyorsítani a szako
síto tt öntödék építési ütemét. A kivitelezések lassú 
átfutása hátrányos helyzetbe hozza az öntészetet. 
A szakosítással elérhető eredmény — egy ipari kör
zet példája alapján — a következő: az önköltség 
vasöntvények esetében 188 rubelről 151-re, acél
öntvényeknél 261-ről 202 rubelra csökkent; az egy 
öntödei dolgozóra jutó évi termelés vasöntvények
nél 32 t-ról 57 t-ra, acélöntvényeknél 22 t-ról 43 
t-ra  nőtt. Az ehhez szükséges beruházás kb. négy 
év alatt térül meg.
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Az öntödei gépek gyártásának fejlődése

A szovjet öntvénygyártás fejlesztésében nem kis 
szerepe volt az öntödei gépek gyártásának. Az 
utóbbi években főleg a korszerű berendezések gyár
tása gyorsult meg, így a nyomásos öntőgépeké, a 
precíziós öntvénygyártás berendezéseié, az auto 
mata soroké. A gépgyártás is szakosított üzemek
ben folyik. Ezzel párhuzamosan az utolsó tíz évben 
tízszeresére nőtt a tervező kapacitás.

A fejlődés meggyorsítására számos korszerű 
külföldi berendezést vásároltak, főleg a járműipari 
gyárak. A járműipar fejlődése elsősorban a kis mé
retű, nyers formában gyártott öntvények iránti 
igényt növeli. E formázási mód kutatásának, fej
lesztésének különösen nagy jelentősége van.

A formatömörítés általánosan alkalmazott módja 
a rázás és az azt követő sajtolás. A rázás volt a 
legutóbbi időkig e kombinált tömörítési mód meg
határozó láncszeme. A módszer hátrányainak (nagy 
zaj, erős alapozás igénye) megszüntetése, ill. kor
látozása érdekében egyre fokozódik a sajtolás sze
repe, a rázást pedig a sajtolással párhuzamos vib 
ráció váltja  fel. Számos esetben még a vibráció is 
elmarad, és a tömörítést sajtolással (nagy nyomó
erővel) végzik. A sajtolásos tömörítés hatásfokának 
javítására számos próbálkozás történt, ezek ered
ményeként alakultak ki a merev, rugalmas, rácsos, 
sík, alakos, osztott stb. sajtolófejjel dolgozó gépek. 
A sajtolási módok ilyen nagy választéka sem tette  
a módszert egyeduralkodóvá, és a legnagyobb el
lenfélként az önkötő keverékek tekinthetők.

Az öntvénygyártás korszerűsítésének fő irányai

Az öntvénygyártás bonyolult és tagolt folyamata, 
a vele összefüggő bonyolult anyagmozgatás, a 
technológiai folyamatban képződő nagy mennyi
ségű gáz és por m iatt az emberi munkát egyre na 
gyobb mértékben gépi munkával kell helyettesí
teni.

A termelési folyamatok gépesítésének három 
módja van :

Gépesítés. A termelő folyamatot gép valósítja 
meg, azonban annak közvetlen irányítását az em
ber végzi.

Automatizálás. A gép nemcsak a termelő folya
m atot valósítja meg, hanem a megelőzően kidolgo
zott végrehajtás irányítását is.

Kibernetizálás. A gép a termelő folyamat logikai 
irányítását is ellátja, azaz a gép maga választja ki 
vagy találja meg az optimális megoldást.

A leghatékonyabb megoldás keresésekor figye
lembe kell venni, hogy bármely folyamat irányí
tásának bonyolultságát az egyes jellemzőkkel kap 
csolatban gyűjtendő és feldolgozandó információk 
tömege határozza meg. Az ilyen jellemzők száma 
az öntészetben — a kiinduló anyagok nagy száma, 
tulajdonságaik szórása, a formázó-, olvasztó- és 
tisztítóberendezések nagy választéka, az energia- 
hordozók választéka és a folyamat sok művelete 
következtében — rendkívül nagy.

A termelési folyamat normális irányítása érdeké
ben valamennyi jellemző hatására vonatkozóan kell 
információkat kapni, meghatározva a teljes rend 
szer eredményes működtetéséhez szükséges érté 

küket. Az információk megbízhatóságát nehezíti, 
hogy állandó korrekció szükséges néhány tényező 
változó hatása miatt. Ez a feladat nyilvánvalóan 
csak elektronikus számítógéppel oldható meg. 
Ezért az öntészet technikai fejlődésének fő iránya 
a termelési folyamatok automatizálásának és a ki
bernetikus irányításnak az összehangolása.

A gépesítés és automatizálás gazdaságos alkal
mazásának, az elektronikus számítógépek felhasz
nálásának alapfeltételei :

—- jelentős termelési volumen ;
— az iparszervezés tökéletes formája, így szako

sítás és koncentráció is ;
-- magas technikai színvonal, a folyamatos és 

diszkrét folyamatok gépesítésének szükséges 
szintje, korszerű technológiai és szállítóeszkö
zök, valamint automatizált irányítási eszközök 
megléte ;

—- egységes kiinduló anyagok és félgyártmányok ; 
egységesített gyártóeszközök ;

— különféle képzettségű szakemberek ;
— mély elméleti ismeretek, és elsősorban a tech 

nológiai folyamatok s az automatizálás össz
hangja.

A fém a civilizáció alapja

A technikai fejlődés meggyorsításának egyik fő 
iránya a szerkezeti anyagok tulajdonságainak ja 
vítása és volumenük növelése. 1800-ban a világ 
fémtermelése mindössze 1, 1850-ben 10, 1900-ban 
100 millió tonna volt. 1950-ben a fémtermelés már 
400 millió tonna, azaz az évenkénti fejlődés üteme 
0,2 millió tonnáról 6,0 millió tonnára nőtt. Tudo
mányos prognózisok alapján feltételezhető, hogy a 
fejlődés üteme a XX. század második felében 20— 
25 millió tonna /év értékre nő. Így 2000-ben a világ 
fémtermelése 1,5 milliárd tonna lesz.

A fejlődést nemcsak a mennyiségi növekedés 
fémjelzi, hanem az ötvözetek száma is, amit a kö 
vetkező adatok jellemeznek: 1800 : 20; 1850 : 50; 
1900 : 1000; 1950 : 25 000 ötvözet. Az adatok alap 
ján 2000-ben várhatóan 250 000 ötvözetet állítanak 
majd elő.

A fémek és ötvözetek tulajdonságainak válto 
zása nem kevésbé dinamikus. A szakítószilárdság 
elérhető határértékét az egyes években a követ
kező számok jellemezték: 1800 : 30; 1850 : 50; 
1900 : 100 és 1950 : 250 kp/m m 2. A 2000-re várt 
érték: 500 kp/m m 2. Bár lehet, hogy ez alábecsült 
éfték, mivel a nagy szilárdságú szerkezeti acélok 
szakítószilárdsága már 1960-ban 300 kp/mm 2 és 
1970-ben 400 kp/m m 2 volt.

Matematikai módszerek az öntészetben

A korszerű matematikai módszereket egyre szé
lesebb körben alkalmazzák az öntészetben. Ezek 
közé tartozik az öntvények mechanikai tulajdon 
ságainak matematikai modellezése, az ötvözet vegyi 
összetétele, az olvasztás hőtechnikai viszonyai, az 
öntvény méretei, az alakképzés körülményei függ
vényében.
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Az öntvény tulajdonságainak matematikai mo
dellje általános alakban a következő:

S = A f1+Bfi +Cft +I>fv

ahol fy  az ötvözet összetételét és az olvasztás me
tallurgiai körülményeit,

/ 2 az alakképzés viszonyait,
/з  az öntvény alakját és méreteit,
/ 4 a hőkezelést kifejező változók függvénye,
A, B, C, D pedig statisztikai számításokkal 

meghatározott együtthatók.

A Szovjetunióban és más országokban végzett 
statisztikai számítások egyre közelítik azokat az 
értékeket, melyek mellett garantáltan gyártható 
az előírt tulajdonságú öntvény. A kapott sokténye
zős összefüggések igen bonyolultak, és azok gya
korlati hasznosítása csak elektronikus számítógé
pek felhasználásával lehetséges.

Egy pörgető öntéssel feldolgozott ötvözött acél 
esetében a szakítószilárdság és az ötvözök között 
az alábbi összefüggést állapították meg:

в в = 65,7 +  73,5 C% +  146,5 H% +  25,5 0 %  +
+ 55,0 N% +6,72 Ee% +  3,22 Al% +  1,51 V% + 
+  218 Co% + 1,04 Ce% + 1,49 Cu% +
+  26,3 Mg% +  98,5 Mn% -3 ,3  Ni% -  
-1 9 7  Pb%  + 5,3 Si% -1,27 Mo% -0 ,84  Sn%.

A matematikai módszerek sikeres alkalmazásá
nak másik gyakorlati példája a méretláncok alkal
mazása az öntőformák és szerszámok tervezésekor. 
Ezek a számítások fokozzák, ill. stabilizálják az 
öntvények méretpontosságát. A feltétel:

Z W ^Z b ,

ahol W a formák és magok készítésekor adódó hi
bák, ô az öntvény előírásainak megfelelő tűrések.

A termelés jellege, a sorozatnagyság, az előírt 
méretpontosság függvényében a számításokat az 
összerakás három elvének valamelyikére alkal
mazva végzik: teljes csereszabatosságra, részleges 
csereszabatosságra, közelítésre.

Az első esetben, amely feltételezi, hogy vala 
mennyi formát és magot válogatás és közelítés 
nélkül rakják össze, az összerakás a legegyszerűbb 
és legütemesebb. Valamennyi elem átlagos tűrése:

ahol Se az öntvény adott méretének, pl. a falvas- 
tagság tűrése, m a forma elemeinek száma.

A legelterjedtebb, a második módszer a valószí
nűségelmélet néhány tételét hasznosítja, melyek 
feltételezik, hogy a formaelemek valamely kis része 
nem esik a tűrésmezőbe. A méretlánc valamennyi 
többi láncszemének tűrései lényegesen bővíthetők. 
Pl. az ötszemes láncban kétszer nagyobbak, mint 
teljes csereszabatosság esetén.

A megfelelő számítást a következő képlettel vég
zik:

Se
Q á tl  =  - -  1 ■

Vm — 1

Míg az első módszer a viszonylag egyszerű önt
vények tömeg- és nagy sorozatú gyártásakor cél
szerű és gazdaságos, a közelitéses módszert a nagy 
méretű, egyedi öntvényekhez alkalmazzák.

Az öntészet fejlődésének prognózisa

A Szovjetunió műszaki-tudományos haladásá 
ban döntő szerepe van a tudományos munka állami 
tervezésének, amellyel a tudósok erőfeszítéseit a 
döntő feladatokra irányítják. Ilyen tekintetben 
óriási jelentősége van a hosszútávú prognózisoknak. 
Ezek közé sorolható: a fémfelhasználás hatékonysá
gának fokozása, a minőség javítása, a választék bő
vítése, a feldolgozási módszerek tökéletesítése 
révén ; az új anyagok alkalmazási arányának op
timalizálása; a gépgyártási ágazatok szakosítása, 
optimális formájának és szintjének megállapítása; 
az általános rendeltetésű gépgyári termékek fő fej
lesztési irányainak meghatározása; a gépesítés és 
automatizálás tipizált módszereinek és eszközeinek 
kialakítása ; a népgazdaság irányítási módszereinek 
javítása automatizálással és elektronikus számító
gépekkel ; a fiziológiai, higiéniai, szociális és műszaki 
alapok kidolgozása a munkahelyi és környezeti 
viszonyok megjavításához stb.

A külföldi közleményekben prognózisok jelen
tek meg a tudomány és technika egyes területeit 
jellemző adatokról. 1980-ra előre jelzik a tengervíz 
gazdaságos sótalanítását, az autom ata tolmács lét 
rehozását, a szuperkönnyű szintetikus szerkezeti 
anyagok kidolgozását. 1990-ben megbízható lesz 
az időjárás előrejelzése, megvalósul a műanyag egy
ségek és az elektronikus vezérlési elemek egyesí
tése. 2000-ben a termonukleáris folyamatok irá- 
nyíthatókká válnak, a tengerfenék kincseinek hasz
nosítása gazdaságossá válik, az időjárás részleges 
ellenőrzése megvalósul stb.

Az öntvénygyártást közvetlenül érintő kérdések 
közül a következők előrejelzésére van sürgetően 
szükség.

Az ötvözetgyártás tudományos alapjainak kidol
gozása, az összetétel megválasztása a felhasználási 
körülményeknek megfelelően, figyelembe véve a 
közönséges, a kis és nagy hőmérsékleteken előírt 
szilárdságot, a dinamikus terhelhetőséget, a kopás- 
állóságot, valamint a különleges fizikai és kémiai 
tulaj donságokat.

Az olvasztási mód körülményeinek optimalizá
lása a villamos és a folyamatos működésű kombi
nált olvasztóberendezések fejlődését figyelembe 
véve.

Öntvénygyártás új fémekből (titán, cirkon, mo- 
libdén stb.) és ötvözeteikből.

Az öntvények tulajdonságainak meghatározása 
roncsolásmentes vizsgálati módszerekkel.

Az öntvénytervezés tudományos alapjainak ki
dolgozása, melyek ép öntvények gyártását teszik 
lehetővé minimális súllyal, kedvező belső feszült
séggel és minimális forgácsolási igénnyel.

Az elvi alapok kidolgozása az olvasztás automa
tizálásához elektronikus számítógépek segítségé
vel.

Ki kell dolgozni az öntvénygyártás olyan új 
módszereit, melyekkel méretpontos, tiszta felületű,
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a kész alkatrészt maximálisan megközelítő öntvé 
nyek gyárthatók.

Termelékeny és zajtalan automatikus formázó 
és magkészítő gépek tervezése.

K i kell dolgozni a tömeg- és sorozatgyártásra 
alkalmas, komplexen gépesített, üzembiztos gyár
tósorok tervezésének alapjait.

Folyamatos működésű, zárt termelési ciklust 
megvalósító berendezések új elvi megoldásait kell 
létrehozni.

Vizsgálni kell az öntödei munkaviszonyok és a 
környezeti hatások javítását elősegítő megoldáso
kat.

Fejleszteni kell az öntödék szakosításának és te r 
vezésének elméleti alapjait.

Az előrejelzési módszerek példája lehet a forma
tömörítés vizsgálatára kidolgozott előrejelzés. Az 
előrejelzést azon műszaki-tudományos információk 
alapján valósították meg, melyeket a fejlett orszá
gokban az utóbbi 10 évben bejelentett szabadal
mak tartalmaznak.

Megállapították, hogy a formázóberendezésekre 
bejelentett szabadalmak közül homokröpítésre vo
natkozott 1958—60-ban a szabadalmak 4%-a, 
1964—66-ban a 8%-a; rázásra a szabadalmak 6 , 
ill. 7%-a; rázva sajtolásra a 14, ill. 3%-a; tiszta 
sajtolásra a 76, ill. 80%-a. A katalógusok és egyéb 
leírások 1967—68-ban a homokröpítéssel 7%-ban, 
a rázva sajtolással 37%-ban, a sajtolással 34%-ban 
foglalkoztak.

A tudomány és az oktatás növekvő szerepe

A technikai haladás meggyorsítása elválasztha
ta tlan attól, hogy a tudomány és az oktatás köz
vetlen termelő erővé váljon.

Kiszámították, hogy a szovjet gazdasági viszo
nyok között a tudományra fordított minden rubel a 
nemzeti jövedelmet négyszer nagyobb mértékben 
növeli, mint az állóeszközök növelésére fordított, 
és hatszor nagyobb mértékben, mint az állóesz
köz-fenntartásra fordított azonos összeg. Termé
szetes követelmény, hogy a tudományos kutatás 
üteme előzze meg a termelés és a technika fejlődé
sének ütemét. A Szovjetunióban évente kb. 100— 
120 millió rubelt fordítanak öntészeti kutatásokra. 
Ez 20—25 ezer tudományos dolgozót jelent.

A tudományos-technikai forradalom a technoló
giai folyamatok és berendezések szüntelen tökélete 
sítését követeli. A fejlett technikai eszközökkel való 
felszerelés önmagában nem vezet a termelékeny
ség, a gazdaságosság fokozásához. Ennek párosul
nia kell az intellektuális fejlődéssel, azaz a tudo 
mányos munkaszervezéssel, a mérnöki munka 
magas színvonalával.

A Szovjetunióban öntőmérnököket 40 tanszéken 
képeznek. Az öntészetet tanulók száma kb. 3000 
fő. Ez a szám az USA-ban kb. 1800—2000 fő.

A Szovjetunióban a nemzeti jövedelem egyne
gyedét az oktatásra fordított összeg eredményezi. 
Az oktatásnak a nemzeti jövedelemre gyakorolt 
növekvő hatását jellemzi, hogy az USA-ban 1900 
és 1930 között az oktatás a gazdasági növekedés 
10%-át eredményezte, 1930— 1960 között pedig 
több mint 30%-át.

Az intellektuális fejlődés optimális formáinak 
meghatározása a műszaki haladás egyik legbonyo
lultabb kérdése. A mai szakember számára legfon
tosabb követelmény, hogy a szakmai alapismerete
ken kívül alkalmazni tudja a korszerű információs 
eszközöket az új mérnöki feladatok hatékony meg
oldása érdekében.

Szakosztályi hírek
Átadták a  MTESZ és a TIT új kecskem éti székhazát

1974. jú liu s  10-én ü n n ep é ly e sen  m eg n y ílt a  M TESZ 
és a  T IT  ú j szék h áza  K ecskem éten . A z á té p íte tt ,  íz lé 
sesen  b e re n d e z e tt vo lt z s in ag ó g áb an  a  m eg n y itó  ü n n e p 
ség e ln ö k ség éb en  m e g je le n t Nyers Rezső, az M SZM P 
P o litik a i B izo ttság án ak  ta g ja , dr. A jta i M iklós, a 
M TESZ és az O M FB elnöke, dr. O rtutay Gyula, a  T IT  
elnöke, dr. Maár András, a  M TESZ B ács-K isk u n  M e 
gyei S zerv eze tén ek  elnöke, v a la m in t a  M TESZ, a  m e 
gyei és v á ro si p á rtb iz o ttsá g  és a  ta n ác s i sze rv ek  k é p 
v iselői. E g y esü le tü n k e t az ü n n ep ség en  dr. Varga Fe
renc  fő titk á rh e ly e tte s  és Bakó Károly, az Ö ntödei 
S zakosztá ly  t i tk á r a  kép v ise lte .

Nyers Rezső  m eg n y itó  b eszédében  m é lta t ta  B ács- 
K isk u n  m egye, ezen  b e lü l K ecsk em ét ip a rá n a k  fe jlő 
d ését. Ö röm m el szó lt a rró l, hogy m in t K ecsk em ét o r 
szággyűlési k ép v ise lő je  m e n n y ire  é r té k e li a  M T E SZ -be 
és a  T IT -b e  tö m ö rü lt sz ak e m b erek  fá ra d a lm a t n em  is 
m e rő  tev ék en y ség é t, az  üzem ek, v á lla la to k  segítségét, 
am e ly n e k  e re d m é n y e k é n t a  v á ro s  k ö zp o n tjá b a n  ú j, a 
közösség é rd e k e it k ie lég ítő  lé te s ím én y  szü le te tt.

Dr. A jta i Miklós, a  M TESZ és a  T IT  fe la d a ta iró l
szólt. M ivel a  m a  érte lm iség e  ta n u lm á n y a i so rán  tu 
d á sa n y a g án ak  a la p ja it  szerzi m eg, a  te c h n ik a  ro h am o s 
fe jlő d ése  szükségessé  teszi a  T u d o m án y  és T ech n ik a  
H ázához hason ló  lé te s ítm é n y ek b e n  a  to v áb b k ép zés b iz 
to s ítá sá t. Ig en  h aszn o sn ak  íté lte  m eg  a  M TESZ tev é 
k en y ség é t a  h a tá r te rü le ti  p ro b lé m á k  m ego ldásában . 
Id éz te  Fock Jenő  e lv tá rsn a k  a  leg u tó b b i M TESZ e ln ö k 
ségi ü lé sen  e lh an g z o tt szav a it: a  M T E SZ -be tö m ö rü lt 
s z a k e m b erek n e k  a lap o san  k i k e ll v en n i ré sz ü k e t az 
ip a r  fe jle sz tési k o n cep c ió in ak  k ido lgozásában .

V égül dr. A jta i M iklós á ta d ta  a  T u d o m án y  és T ech 
n ik a  H áz á n a k  lé treh o zá sá b an  k iem elk ed ő  m u n k á t vég 
z e tt ta g tá rs a k n a k  az  ebből a  célból k észü lt em lék é rm et.

E zú ton  is k ö sz ö n tjü k  Szabó Lajos és Sövegjártó Zol 
tán  ta g tá rsa in k a t, a  M TESZ B á cs-K isk u n  M egyei 
S zerv eze tén ek  elnökség i ta g ja it, az Ö n tödei Szakosztá ly  
K ecsk em éti C so p o rtján a k  tisz tségv ise lő it, ak ik  á ld o za 
to s m u n k á ik é r t m e g k a p tá k  az  ü n n e p i em lék é rm et.

A  T u d o m án y  és T ec h n ik a  H áza  k u lc sá t Nyers Rezső 
a d ta  á t  dr. Maár Andrásnak, és ezzel az é p ü le t a  m e 
gyei és v árosi M TESZ s a  T IT  á llan d ó  sz ék h á záv á  vált.

Bakó Károly
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Nemfémes zárványok az öntöttvasban*
L. I . L E  V I  a Szovjetunió  á llam i d íjasa , a  m űszaki tud o m án y o k  dok to ra

D K : 669.13 : 648.4

A  szerző a nemfémes zárványok képződésének 
elméletével és az öntöttvasban előforduló jellegzetes 
zárványtípusokkal foglalkozik. Kísérleti eredmények 
alapján ismerteti az átolvasztás, az oxigénes kezelés, 
a módosítás és a hőntartás hatását a zárványok  
mennyiségére, méretére és minőségére.

Az utóbbi időben erősödik az a nézet, hogy a 
fémolvadékok elméletének, heterogenitásának, a 
kívánt tulajdonságok kialakulásának fizikai-ké
miai alapjai szoros összefüggésben állnak a nem 
fémes zárványok jelenlétével, különösen olyan 
heterogén ötvözetben, mint amilyen az öntöttvas.

Az ötvözetekben a rendszerint lemez alakú nem
fémes zárványok megbontják az alapszövet (mát
rix) egységét. A zárványok egy része rideg réteget 
képezve törvényszerűen a szemcsehatár mentén 
helyezkedik el, az alapszövetben található zárvá 
nyok éles szélei és szögei viszont jelentős feszült
ségkoncentráció fellépését váltják ki. Valamennyi 
ötvözetben ezért nemcsak hogy nem kívánatosak, 
hanem veszedelmesek is ezek a zárványok. A leg
elterjedtebb öntészeti ötvözet, az öntöttvas külön
leges — a grafit képződésétől jelentős mértékben 
függő —• tulajdonságait ugyancsak eleve megha
tározhatja a meglevő vagy képződő nemfémes zár 
ványok természete, amely előre eldöntheti az önt
vény szövetét és tulajdonságait.

Az oxid- és az oxid-szulfid-zárványok képződésé
nek intenzitása a vasolvadékokban az alábbi egyen
lettel [2] írható le :

l=Ae-M*!RT, ( i )

ahol I  az időegység alatt 1 cm3 térfogatban kelet
kező zárványok száma. Az A  együttható a követ
kező egyenlettel fejezhető ki:

Az izobár potenciálváltozást a zárvány keletkezé
sekor a következő összefüggés jellemzi :

/f7*=Í®ÍL _____
3 ' ç2E 2T 4 n  (С/С)2 ' (3)

A (2) és a (3) kifejezésekben n az atomok száma 
a kritikus méretű zárványok felületén; V a kiin 
dulási fázis egy atomnyi térfogata; R, К  és h az 
egyetemes, a Boltzmann- és a Planck-féle állandó; 
M az anyag molekulasúlya; о a sűrűség; C’jC 
a túltelítettség; a12 a fázisok közötti feszültség a 
kiváló és az alapfázis közötti határfelületen.

Az (1) — (3) egyenletek alkalmazhatók a homo
gén vasolvadékban keletkező csírák számításához 
is. K im utatták [3], hogy a zárványok intenzív ho

* M eg je len t a  L ite jn o e  P ro iz v o d sz tv o  1973. 8. sz. 
20 — 24. o ld a lá n .

mogén csíraképződése a folyékony vas és oxidjai 
határfelületére jellemző rr12 =  180 m J/m 2 érték ese
tén С'/С ъ  1,5 mellett lehetséges. A fázisok közötti 
feszültség növekedése csökkenti a csíra megjele
nésének intenzitását. így pl. az FeO—MnO—SiO 
olvadékokra jellemző, max. 500 m J/m 2 fázisok 
közötti feszültség esetén a csíra megjelenésének in 
tenzitása gyakorlatilag nullával egyenlő. A fluk
tuációk észrevehetően befolyásoljók a csíraképző
dés intenzitását az olvadékokban [4].

H a a zárványok szilárd felületen képződnek, 
akkor a csíraképződéshez sokkal kisebb mértékű 
túltelítettség szükséges. Ilyen esetekben az izobár 
potenciálváltozás értékét a következő egyenlet 
fejezi ki:

AZ’ = -^-AZ*(2 — 3 cos 0  +  cos2 0).

A szulfid- és oxidzárványok 0  — 0 nedvesítési 
szög esetén nagyon kis mértékű túltelítettségkor 
is kiválnak. A zárvány növekedési folyamatá 
nak, elsősorban az ütközések gyakoriságától függő 
növekedési sebességnek a tanulmányozása elméleti 
és gyakorlati szempontból egyaránt érdekes. így 
pl. nem mindegyik találkozás végződik egyesülés
sel, értékelni kell ennek hatásosságát is. Nyugodt 
állapotban levő fémben, irodalmi adatok [5] sze
rint, az apró nemfémes zárványok talákozásának 
gyakorisága első megközelítésben az alábbi egyen
lettel értékelhető :

W — áTtRijÜijniTij,

ahol Rij—Ti+rj a közeledő gömb alakú zárványok 
sugarainak összege; Dij = Di + Dj a zárványok rela
tív elmozdulását jellemző együttható; щ és щ az 
egymáshoz képest közel azonos méretű i és j  ré 
szecskék koncentrációja. Az öntöttvasra rendkívül 
nagy щ és ríj értékek jellemzőek.

A növekedési folyamat gyorsítására lényeges 
hatással vannak a konvektiv áramlások. Az ön tö tt 
vas olvasztásakor, különösen indukciós kemencék
ben, továbbá csapoláskor az üst telése közben és a 
vas tartózkodása folyamán az üstben, valamint az 
azt követő öntés közben mindig megfigyelhetők 
konvektiv áramlások, amelyek döntő hatással le
hetnek a nemfémes zárványok növekedésére és el
távolítására. Ez az egyik oka annak, hogy az ön
töttvasban a nagy mennyiségű, kisméretű, rend 
kívül változatos zárványok mellett a más ötvöze
tekben csak ritkán előforduló, a [6] irodalmi közle
ményben ism ertetett zárványokhoz hasonló, nagy
méretű zárványok is találhatók. A nemfémes zár
ványok növekedését az öntöttvasban jelentősen 
befolyásolja viszkozitásuk. Megállapították, hogy 
a legtöbb szilikátzárvány viszkozitása (1000 poise- 
ig) jelentősen nagyobb a korundénál vagy az azzal 
képzett más oxid viszkozitásánál (0 ,1—5 P), így a 
szilikátzárványok sokkal intenzívebben és köny- 
nyebben koagulálnak annak ellenére, hogy képző
désükkor kisebb a fázisok közötti vonzás. A szili-
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1. ábra. Oxidzárványok az öntöttvasban. 200 X 3 X 
a — apró, színtelen korund, durva kvarc és sötétszínűmag- 
netit kristályok; b — az elektrolitos izolálás és az azt követő 

kezelés folyamán megsérült oxidzárványok

kátzárványok általában a nagy szilíciumtartalmú 
öntöttvasban képződnek könnyebben. Ellenben 
ha bármilyen okból kifolyólag alumínium-oxid- 
zárványok keletkeznek, akkor méretük kicsi és 
legömbölyített alakúak. Az la ábrán apró, színte 
len korundkristályok láthatók kis szigetszerű vagy 
ritkán láncalakú eloszlásban. Láthatók ezenkívül 
még durva kvarckristályok és sötét színű magne- 
titkristályok. Ezzel kapcsolatban meg kell emlí
teni azt a már ismeretes [1] nemkívánatos hatást, 
amelyet a szilícium az öntöttvas fémes alapjának 
képlékenységére gyakorol azáltal, hogy a ferritet 
ridegíti és nagy szilikátzárványokat képez.

Az öntöttvas sajátságos jellemvonása, hogy szö
vetében található a legnagyobb mennyiségű nem
fémes zárvány, mennyisége a szokásos lemezgra- 
fitos öntöttvasban 5—6%-ot is kitehet, a zárvá 
nyok közül a grafit a legnagyobb méretű. Nem 
lehet ezért a  kohászatban és a gépgyártásban el
fogadott szempontok szerint értékelni és osztá 
lyozni a nemfémes zárványokat. Az öntöttvasban 
a grafiton s a vas és más alkotók ismert vegyülete- 
in kívül a nemfémes zárványok néhány nagy cso
portra oszthatók. Ide sorolhatók az Fe0-M n0-Si02 
rendszer legkülönbözőbb zárványai (szilícium-dio- 
xiddal te líte tt és telítetlen zárványok), a komplex

vas-mangán-kalcium-szilikátok, az (FeO MnO) • 
A120 3 képletű spinellek, a különféle aluminátok, 
alumínium-szilikátok, karbidok, nitridek, foszfidok, 
karbid-nitridek stb. [7, 8]. Az ötvözött öntöttvasak 
ban és a fémszennyezőket tartalmazó öntöttvasak 
ban ezeknek a fémeknek a legkülönbözőbb vegyü- 
letei is megtalálhatók zárványokként.

Az öntöttvasban nagyon sok zárvány fordul elő 
rendkívül finom képződmény alakjában, melyek 
természetét és mennyiségét még röntgen-mikro- 
analizátorral sem lehet teljesen meghatározni. 
Nem állítható ugyan egyértelműen az, hogy ezek
nek a zárványoknak döntő szerepük van a grafit
képződés folyamatában, egyes esetekben azonban 
komoly hiba lenne figyelmen kívül hagyni őket. 
Ezzel kapcsolatban meg kell említeni, hogy a 
nemfémes zárványok kutatásával foglalkozó egyik 
első munkában P. P. Arszent’ev, miután különvá
lasztotta a grafitot a fémes alaptól, majd ezt 
izzítás után mikroszkóppal megvizsgálta, számos, 
abban az időben még ismeretlen természetű, egy 
mikrométernél kisebb méretű zárványt talált 
benne. Később megállapították, hogy az elektrolí
zissel kiválasztott és megelemzett zárványok közül 
csak a stabil oxidzárványok mennyisége is eléri 1 
cm3 öntöttvasban az 5 milliót. Ezen belül a 0,2— 1 
fim méretű zárványok mennyisége 70%-ot tesz ki 
[15]. A csiszolaton mikroszkóppal látható más 
típusú nemfémes zárványok mennyiségének metal
lográfiái vizsgálata azt m utatta, hogy 1 cm3 ön
töttvasban kb. 43 millió szulfid- és 5 millió titán- 
karbid-nitrid zárvány van. Ily módon 1 cm3 ön
töttvasban kb. 50 milliót tesz ki csak az oxid-, 
szulfid- és karbid-nitrid-zárványok száma.

Az 1. táblázat a szürke öntöttvasban kiváló né
hány jellegzetes zárvány típus adatait tartalm azza .1 
Érdekes eredményekhez vezetett a mágneses alko-

1 A  n em fém es z á rv á n y o k k a l k a p c so la to s  v a la m e n n y i 
v iz sg á la to t a  szerző  ir á n y ítá s á v a l V. Sz. Kozlova  v ég ezte . 
A  k ísé r le te k e t A . M . Ortenberg, Sz. A . Oladüsev, Zn . 
N gunen, Ja . O. K leckin, Sz. Zs. Zsalimbetov és V. Sz. 
Kozlova  a sp irá n so k  v ég ez ték . V a la m e n n y i z á rv á n y  m i 
n im á lis  m é re te  1 fim  a la t t i ,  e lren d ezésü k  re n d sz e rte le n  
v o lt.

1. táblázat
A leinezgrafitos öntöttvasban előforduló néhány jellegzetes zárványtípus jellem zői

A  z á rv á n y  típ u s a K é p le t
L e g 

n ag y o b b A lap v e tő
A  z á rv á n y  k ris tá ly re n d sz e re  és a la k ja

M ik ro - 
k em én y ség , 

k p /m m 1
m é re t, fim

M an g án -szu lfid M nS 8 4 S zabá lyos; tú ln y o m ó ré sz t szab á ly o s, n é g y 
ze tes, ro m b u sz , h a tsz ö g le te s  a la k ú  k r is 
tá ly o k

100

V as- és m a n g án -szu lfid  
sz ilá rd  o ld a ta

FeS-M nS 22 5 — 9 S z a b á ly ta la n  a la k ú  g lo b u lito k  v a g y  eu tek -  
t ik u m

100

T itá n -k a rb id -n i tr id Ti(CN ) 9 2 — 4 S zab á ly o s, sz ab á ly o s  n ég y ze tes , h á ro m 
szög  a la k ú  k r is tá ly o k

1275

V as- és m a n g án -o x id  
sz ilá rd  o ld a ta

FeO -M nO 18 7 - 1 0 S zabá lyos; s z a b á ly ta la n  a la k ú  k r is tá ly o k R id e g tö ré s

K v a rc ü v e g S i0 2 1 1 A m o rf; g lo b u lito s  z á rv á n y o k —
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tók kiválasztása a forgácsból mágnes segítségével. 
A mágneses szétválasztás után a visszamaradt nem
fémes zárványok mennyisége a forgács 0 ,01%-a 
volt, figyelmen kívül hagyva a mágneses frakcióval 
esetleg elragadott zárványok mennyiségét. Az izo
lált zárványok színtelen és barnás kristályszilán
kokból, gömbökből és különböző árnyalatú hosszú
kás kristályokból álltak. Petrografiai vizsgálattal 
és vegyelemzéssel sikerült azonosítani őket, közöt
tük  kvarc, üveg, fayalit, mullit, krómspinell kris 
tályokat lehetett találni. A nemfémes zárványok 
meghatározására kidolgozott eljárások folyamán 
elektrolíziskor és az azt követő kezeléskor a zárvá 
nyok nagy része megsérül és elvész. A zárványoknak 
ez a típusa az lb és a 2. ábrán látható. Az ön tö tt 
vas szövetének alakulására feltehetően a nagyobb 
olvadáspontú, aránylag kisméretű zárványok hat 
nak lényegesen. Ezzel kapcsolatban érdemes meg
említeni az oxidzárványok hatásával kapcsolatos 
kutatások eredményeit [15].

A CE = 4,69, 4,74, 4,86, 4,93 karbonegyenértékű 
öntöttvasba különböző mennyiségű oxigént beve
zetve, és a karbonegyenértéket 4,06—4,08-ra csök
kentve vizsgálatokat végeztünk, az eredményeket 
összefoglalóan a 2. táblázat tartalmazza. Az adatok 
nem kívánnak külön magyarázatot. Korábban azt 
tételezték fel, hogy az öntöttvasban az összes oxi
gén stabil oxidok alakjában van, így az oxigéntarta 
lom az elemzésig kötö tt állapotban marad a vas
ban, és csak az elemzéskor szabadul fel. A későb
biekben azután kim utatták, hogy az oxidoknak egy 
meghatározott hányada — elsősorban a szilícium- 
dioxidos zárványok — megsérül elemzés közben, 
és így ennek a zárványtípusnak tényleges mennyi
ségét nem sikerül kimutatni. Felderítésükre új és 
pontos zárványizolálási és elemzési módszereket 
kell kidolgozni.

A 3. táblázat az elektrolitos izolálással k im utatott 
oxidzárványok mennyiségét és az ugyanezekben a 
próbákban vákuumolvasztással meghatározott oxi
géntartalm at hasonlítja össze. A két vizsgálati ered
mény közötti különbség az elektrolitos izolálással 
fel nem tárható oxidok jelenlétére utal az öntö tt 
vasban. Egyes esetekben ez a különbség jelenték 
telen, más esetekben viszont jelentős. A nyersvasak 
eltérő oxidzárvány-tartalmáról egy közlemény 
már korábban beszámolt [1]. Kiegészítésül azonban 
meg kell jegyezni, hogy az azonos minőségű, de kü 
lönböző kohóművekben előállított öntészeti nyers
vasak oxidtartalma jelentősen eltér egymástól.

A legkevesebb zárványt a jenakijevói öntészeti 
nyersvasban sikerült kimutatni. Meg kell jegyezni, 
hogy az acélnyersvasak minden esetben stabilabb 
oxidokat tartalmaznak, mint az öntészetiek. Az 
acélnyersvas S i02-tartalm a általában kétszer ak 
kora, m int az ugyanabban a kohóműben előállí
to tt öntészeti nyersvasé, az utóbbira azonban jel
lemző a zárványok nagyobb Al20 3-tartalma. Az 
acélnyersvas oxidzárványaiban a CaO + MgO + 
+  Cr20 3 hányada nagyobb, mint az öntészeti nyers
vaséiban.

Az öntészeti nyersvasak átolvasztása után meg
szűnik az oxidzárványok alapján és a vákuumol
vasztással meghatározott oxigéntartalom közötti

2. ábra. A z  izolálás jolyamán megsérült zárványok egyik 
típusa. 70X3X

2. táblázat

Különböző karbonegyenértékű öntöttvasadagok  
oxigénes kezelésének vizsgálati eredményei

J e l l e m z ő

O lv a s z t á s

1 2 3 4

V e g y i  ö s s z e t é t e l  a  k e z e lé s  
u t á n ,  %

C ö ss z  ................................................ 3 ,2 0 3 ,2 3 3 ,2 0 3 ,2 2
C k ö t ................................................... 0 ,7 5 0 ,4 9 0 ,3 2 0 ,4 4
S i ........................................................... 2 ,6 3 2 ,6 0 2 ,6 2 2 ,6 0
M n  ..................................................... 0 ,4 0 0 ,4 3 0 ,4 0 0 ,4 2
P ........................................................... 0 ,1 3 0 ,1 3 0 ,1 4 0 ,1 4
s ..................................... 0 ,0 4 0 ,0 4 0 ,0 4 0 ,0 4
C E  ..................................................... 4 ,0 6 4 ,0 8 4 ,0 6 4 ,0 8

A z  ö n t ö t t v a s  h ő m é r s é k le t e ,
°C

A z  o x ig é n e s  k e z e lé s  e l ő t t  . 1 5 8 0 1 5 5 0 1 4 9 0 1 2 5 0
A z  o x ig é n e s  k e z e lé s  u t á n . . . 1 6 5 0 1 6 5 0 1 6 5 0 1 6 5 0
ö n t é s k o r  ....................................... 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0
A z  ö n t ö t t v a s  o x ig é n t a r 

t a lm a ,  % .................................. 0 ,0 0 1 0 ,0 0 2 0 ,0 0 3 0 ,0 0 5
A z  o x id z á r v á n y o k  m e n y -  

n y i s é g e ,  % ............................... 0 ,0 0 2 8 0 ,0 0 4 2 0 ,0 0 6 6 0 ,0 0 9 8
A  le g f e l j e b b  1 цт m é r e t ű  

z á r v á n y o k  r é s z a r á n y a ,  % 6 9 ,4 7 1 ,5 7 3 ,6 7 3 ,8
A  le g f e l j e b b  5 /m i m é r e t ű  

z á r v á n y o k  r é s z a r á n y a ,  % 9 4 ,0 9 5 ,6 9 6 ,0 9 5 ,8
A z  1 c m 3 ö n t ö t t v a s b a n  e l ő 

f o r d u ló  z á r v á n y o k  s z á m a ,  
1 0 6 ................................................ 1,0 2 ,9 3 ,7

4 0  8 0

4 ,8
A  j e l l e m z ő  g r a f i t le m e z  h o s z -

8 0 — 1 2 5

1 ,0 0

4 0 — 1 2 5

0 ,6 5
A z  e u t e k t ik u s  c e l la  m é r e t e ,  

m m ................................................ 0 ,5 6 0 ,5 0
A  f e h é r e d é s  m é l y s é g e  a  p r ó 

b á b a n ,  m m  ............................ 17 1 2 8 6
M e c h a n ik a i  t u la j d o n s á g o k  

ajg , k p / m m 2 ......................... 1 8 ,1 1 9 ,3 2 0 ,6 2 1 ,2

H B  ................................................ 181 1 8 3 1 8 7 1 8 3

különbség, mivel az oxigéntartalom átrendeződik 
a különböző természetű oxidok között. Ennek ered
ménye a stabilabb oxidok hányadának növekedése 
is. Az állandó oxidok mennyisége a novotulszkiji 
öntészeti nyersvas átolvasztása után majdnem két 
szeresre, a jenakijevói átolvasztása után 3,4-szeres- 
re, míg a karagandai esetében 1,13-szorosra növe
kedett. Az oxidokban az oxigéntartalom növeke
dése ennek megfelelően 2,06-, 2,9- és 1,16-szoros. 
Jelentős változáson mentek á t maguk az oxidok is.

Az öntöttvasban az állandó oxidok végleges meny- 
nyisége függ az olvasztóberendezés típusától, a fo
lyékony öntöttvas kezelésének módjától és a hőn- 
tartástól is. A hálózati frekvenciás induckiós ke
mencében olvasztott szintetikus vasban pl. az
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oxidzárványok mennyisége egyharmada a koksz- 
földgáz póttüzeléses kupolóban olvasztott vasénak, 
és majdnem egyharmada (1/2,7) a nagyfrekvenciás 
indukciós tégelykemencében olvasztotténak ; az 
S i02 mennyisége ugyanakkor fele-, míg az A120 3 
mennyisége egytizenketted akkora [9].

A 4. táblázat a magnéziummal kezelt öntöttvas 
hőntartásának hatását szemlélteti az állandó oxi- 
dok mennyiségére és azok átrendeződésére. Az 50 
kg befogadóképességű, savanyú bélésű nagyfrek 
venciás tégelykemencében előállított öntöttvasat 
1350 °C hőmérsékleten a folyékony vas súlyára 
vonatkoztatva 2,5% MgCl2 és 2,5% CaSi keveréké
vel módosították. Kezeléskor a hőmérséklet 1350 
°C-ról 1270 °C-ra csökkent. Az oxidtartalom a 15 
perces hőntartás hatására jelentősen csökkent (a 
csökkenés mértéke 1,35-szoros) különösen a mag- 
nézium-oxid, a kalcium-oxid és a szilícium-dioxid 
mennyiségének csökkenése feltűnő.

A FeSi-vel módosított lemezgrafitos öntöttvas 
nemfémes zárványainak néhány vizsgálati eredmé
nyét az 5. táblázat tartalmazza. Az oxidok mennyi
ségét elektrolitos izolálással határoztuk meg, míg 
a szulfidok és a karbid-nitridek mennyiségét metal
lográfiái elemzéssel [11]. A lemezgrafitos öntöttvas 
módosítása FeSi-vel — amint az a vizsgálati ered
ményekből kitűnik — a kim utatható nemfémes 
zárványok mennyiségének megnövekedéséhez ve
zet. Ez a jelenség már régóta ismeretes [12], most 
azonban más körülmények között is bebizonyoso
dott, és nemcsak az oxidokra és az oxigéntarta 
lomra, hanem a karbid-nitridekre és a szulfidokra 
vonatkozóan is. Ugyancsak ehhez kapcsolódik a 
magnéziummal kezelt öntöttvas előzetes oxidált- 
sága és a tulajdonságai közötti összefüggésekkel 
foglalkozó tanulmány is [13]. A 3. ábrán FeSi 
75-tel módosított lemezgrafitos öntöttvasból izolált, 
kvarcból és lechatelieritből álló komplex zárványok 
láthatók.

Az öntöttvasban a nemfémes zárványok legna
gyobb hányadát a szulfidok és a mangán-szulfid s 
vas-szulfid szilárd oldata képezik (4.ábra). Aszul- 
fidzárványok mérete 2 és 24 f i m  között van. A leg
nagyobb mennyiségben (kb. 25%-ban) előforduló 
szulfidok mérete 6—9 f i m .

Módosítás után az öntöttvasban megnő a 2— 10 
f i m  méretű apró szulfidok mennyisége és észre
vehetően csökken a nagyobbaké. Meglepő, de 
törvényszerű és megmagyarázható a karbid-nit- 
rid-zárványok nagy mennyisége, amely az öntö tt 
vasban meghaladja az állandó oxidok mennyiségét 
és a szulfidok után a második helyet foglalja el. 
Kis méretük és a jelenlevő nagy mennyiségű gra 
fit m iatt ezek a zárványok alig észrevehetőek a 
szokásos metallografiai vizsgálat folyamán (5. ábra). 
A legnagyobb karbid-nitrid-zárvány mérete 8— 10 
f i m .  A leggyakoribb (kb. 30%) karbid-nitrid cso
port mérete 3—4 f i m .  Módosítás hatására az apró 
karbid-nitrid-zárványok mennyisége a szulfidok- 
hoz hasonlóan észrevehetően megnő.

Az öntöttvasban jelenlevő nagy mennyiségű 
karbid-nitridekkel kapcsolatban meg kell jegyezni, 
hogy a nyersvasban a fémszennyezők összes meny-
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Az oxidtartalom változása a m agnézium m al kezelt öntöttvas hőntartásakor
4. táblázol

A h ő n ta r tá s  
id ő ta r ta m a , 

p erc

V issza 
m a ra d ó  Mg, 

0//0

Összes
zá rv á n y ,

0//0

A z o x id o k  m en n y iség e  és a  z á rv á n y ö ssz e té te l, %

S i0 2 F eO M nO A12O s
CaO  4- M gO +  
+  C r20 3 ossz.

5 0,055 0,0190
0,0040 0,0040 n y o m o k 0,0008 0,0091

21 21 4 48

10 0,045 0,0150
0,0027 0,0027 0,0001 0,0004 0,0006

18 18 1 3 4

20 0,030 0,0143
0,0021 0,0021 0,0001 0,0003 0,0013

15 15 1 2 9

Megjegyzés: A  sz ám lá ló b a n  a  z á rv á n y ta r ta lo m  % -b a n , a  n ev ező b en  a  z á rv á n y ö ssz e té te l az összes z á rv á n y  
% -á b an .

5. táblázat
Kupolában olvasztott lemezgrafitos öntöttvas nem fémes zárványtartalma

A z ö n tö t tv a s
A z elem ek  m en n y iség e , ®4

A  n em fém es z á rv á 
n y o k  m en n y iség e , %

m inősége
C Si M n P s Cr A1 Ti Cu V

O x i 
d o k

K arb id -
n itr id e k

Szulfi-
dok

3,25 1,85 1,06 0,08 0,08 0,09 0,014 0,030 0,05 0,010 0,0071 0,054 0,127
SzCs 28 — 48 . .

3,25 2,20 1,00 0,08 0,08 0,09 0,015 0,030 0,05 0,010 0,0146 0,067 0,187

3,29 1,36 1,14 0.14 0,07 0,07 0,010 0,020 0,05 0,009 0,0055 0,040 0,115
SzCs 3 2 - 5 2  . .

3,30 1,66 1,14 0,14 0,07 0,09 0,010 0,015 0,05 0,013 0,0099 0,050 0,164

Megjegyzés: A  sz á m lá ló b a n : m ó d o s ítá s  e lő tt ,  a  n ev e ző b e n : m ó d o s ítá s  u tá n .

3. ábra. F eS i 75-tel módosított lemezgrafitos öntöttvasból izolált zárványok átmenő ( a) és polarizált fényben
(b) 420 X 1 — kvarc — , 2  — lechatelierit-zárvány

nyisége a legtöbb esetben 0,1—0,5%-ot tesz ki. 
A titán  hányada legfeljebb 0,03%. Néhány kohó- 
műben előállított nyersvasban azonban 0,07— 
0,08% titán  is előfordul. A karbid-nitridek mennyi
ségének módosítás hatására bekövetkező növeke
dését minden bizonnyal az öntöttvas nitrogén
tartalm ának előfordulási módjában bekövetkező

változás idézi elő. Az acélokra vonatkozóan koráb 
ban [14] azt mondottuk, hogy ,,a zárványok termé
szetének irányítása mint fejlődő, új és haladó tu 
dományos irányzat fontos tényező az acélöntvény - 
gyártás korszerűsítése terén” . Nem kevésbé indo
kolt ennek a megállapításnak az alkalmazása az 
öntöttvasra sem.
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4. ábra. Szürke színű  szulfidzárványok az öntöttvasban. 
450 X 2 X
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Szakosztályi hírek

B eszám oló  a  G yőri C so p o rt m u n k á já ró l

A z 1973. o k tó b e r 26-án  G y ő rb en  m e g ta r to tt  v eze tő 
ségi ü lé sen  b eszá m o ltu n k  a  G yőri C soport ad d ig i te v é 
k enységérő l, m ost az azó ta  e l te l t  idő esem ényeirő l 
a d u n k  szám ot.

A  fe n n á llá sá n a k  25. év fo rd u ló já h o z  közeledő  csopor 
tu n k  e g y e sü le tü n k  egy ik  leg rég ib b  v id ék i cso p o rtja . 
V áro su n k  és a  b e n n e  folyó ip a ri te rm e lé s  je len tő ség é 
n e k  m egfe le lően  ho l h an g o sab b an , ho l h a lk a b b a n , de  
m in d ig  h a l la t ta k  m a g u k ró l a  kohászok. Ez a  h a n g  az 
ip a ri fe jlő d és  ü te m év e l sok  e se tb en  tú lh a lla tsz o tt szűk  
p á tr iá rk á n k  h a tá ra in  is  azzal, hogy m eg m o zd u lása in k  
v o n zo tták  az o rszág  kü lönböző  részeibő l az é rd e k lő d ő 
ket. C sak  a  je len tő seb b e k e t em lítem :

1969. o k tó b e r: v á la sz tm á n y i ü lés, 20 éves a  h e ly i csoport.
1971. m á ju s : VI. ö n tő  N apok  a  700 év es G yőrben .
1972. n o v em b er: I. J á rm ű ip a r i  ö n tv é n y g y á r tá s i  A n k ét.

A fe lso ro lássa l el is  ju to t tu n k  a  m ához. T erm észe tes 
tö re k v é sn e k  tű n ik , hogy cso p o rtu n k  a  v á l la l t  és m ost 
m á r  köte lező  h ag y o m án y o k n ak  m egfe le lően  veg y e  ki 
részé t a  m ű szak i tu d o m á n y o k  te rjesz téséb ő l, a  k o h ász 
tá rsa d a lo m  ism e re ta n y a g á n a k  bőv ítésébő l. Ez a  m u n k a  
itt, n á lu n k  an n á l is in k á b b  fontos, m e r t  a tech n ik a i 
ad o ttsá g o k  és a  te rm e lé s  m en n y iség i n ö v ek ed ése  m ia tt  
szükséges az ism ere ta n y ag  bővítése.

C so p o rtu n k  je len leg i ta g lé tsz á m a  64 fő, am ely b ő l 41 
fő (64%) eg y e tem et és fő isk o lá t végzett. A fen n m a ra d ó  
23 fő  is  közép fokú  végzettségű . T ag ság u n k  5 fő k iv é 
te lév e l a  M ag y ar V agon- és G ép g y á r dolgozója.

E lk ép ze lése in k  m eg v a ló s ítá sá t su m m ázza  az éves 
m u n k a te rv ü n k , am ely b en  az a k tu a li tá s t  és a  fo ly am a 
to sságo t p ró b á ltu k  ötvözni. T a g ja in k  kö zü l do lgoznak  
n em  ön tésze ti m u n k a k ö rb e n , ép p en  ez ért 1973-ban fe l 
v e t tü k  a  k ap c so la to t a  V ask o h ásza ti S zak o sz tá lly a l — 
e r re  az  a lap sz ab á ly  is  leh e tő ség e t ad  —, és az  é rd e k lő 
dési k ö rö k  fe lm é ré se  u tá n  lé tre h o z tu k  a  K ovács és 
A nyagvizsgáló  S zak b izo ttság o t Oláh Lajos és Takács 
József vezetésével. A  V ask o h ásza ti S zakosztá ly  re n d e z 
v én y e irő l ren d sz eres  tá jé k o z ta tá s t  k a p u n k  és ré sz t v e 
szü n k  vezetőség i ü lése iken . A  tag ság  é rd ek lő d és i k ö ré 
n e k  m egoszlása  veze tő ség ü n k  össze té te léb en  is lá tsz ik , 
h isz  a  fen ti k é t  ta g tá rs  is vezetőség i tag.

Az első fé lév b en  v eze tő ség ü n k  négy  a lk a lo m m al ü lé 
sezett, am ik o r a  ren d e zv én y e k  e lőkész ítése  és ügyv ite li 
do lgok  sz e rep e lte k  a  n a p ire n d en . E zen  tú l  h á ro m  m u n 
k a é r te k e z le te t ta r to t tu n k  haso n ló  céllal.

R en d ezv én y e in k  közü l e lőször k é t e lő ad á s t k e ll em lí 
te n i:

Pálmai László: A  n ag y  so ro za tú  fu tó m ű g y á rtá s  ö n t 
vény igényei. (A rész tv ev ő k  szám a 11 fő volt.)

Korrech M arcell: M e leg a lak ító  szerszám ok  an y ag a i és 
m inősítésük . (R észtvevők  sz á m a  22 fő.)
A z a k tu a li tá s  jeg y éb en  re n d e z tü k  m eg f e b ru á r  28-án 

a  „S zám ító g ép ek  ön tödei a lk a lm a z á sa i” c ím ű  ko llo k 
v ium ot, am ely en  az o rszág  k ü lönböző  része irő l 66 ré sz t 
vevő  je le n t m eg. A k o llo k v iu m ró l k ü lö n  b eszá m o ltu n k  
az Ö ntödében .

(Folytatás a 282. oldalon)
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Vasöntvények javítása hegesztéssel*
G. I . K  L J  О С К  I  N a  mfisz. tu d . k a n d id á tu sa , B . G. I V A N O V  és J u .  I.  Z 8 U K A V I C K I J  oki. m érnökök

D K : 621.747.683 : 621.791

A  szerzők részletesen ismertetik a vasöntvények 
javítására alkalmas hegesztési eljárásokat : az ön 
töttvasat, acélt és más fémötvözetet felrakó kézi és 
gépi ívhegesztést, továbbá a lánghegesztési módsze
reket. A  moszkvai Sztankolit tapasztalatai alapján  
tárgyalják a megfelelő módszer megválasztásának 
szempontjait, az egyes módszerek alkalmazásának  
körülményeit, és az elérhető eredményeket.

Az utóbbi években új módszereket dolgoztak ki 
az öntöttvas hegesztésére, ezek ipari alkalmazása 
megnövelte a hegesztett öntvények előállításának 
lehetőségeit, ezenkívül lehetővé tette  minőségük 
garantálását. A jav íto tt öntvények minősége ily 
módon alig tér el a folyó gyártási minőségtől, a ja 
vítható öntvényhibák jegyzéke pedig fokozatosan 
bővül.

Az alapfém megolvasztása nélkül végzett gáz- 
hegesztést, valamint a fémötvözeteket használó 
ívhegesztési módszereket az előmelegítés nélküli 
ötvényhegesztéskor vagy a kis hőmérsékleten vég
zett hegesztéskor alkalmazzák. Különös figyelmet 
szentelnek a porozitás megelőzésének, mivel az 
öntöttvasban oldódó elemek és a szilikátzárványok 
elősegítik a pórusok képződését. Az eljárás gépesít
hető, különösen a porbeles elektródás ívhegesztés 
és az acélhuzalos ívhegesztés keramikus pálca 
alkalmazásával, mivel ezekhez a módszerekhez 
távirányítású, különleges hegesztőautomaták hasz
nálhatók.

Az 1. és 2. táblázat a vasöntvények hegesztésének 
alapvető módszereit foglalja össze. Az öntvény ja-

Forgácsolható hegesztési varrat készítésének módszerei
1. táblázat

V illam o s ív h eg esz tés  | G ázh eg esz tés

A  v a r r a t  a n y a g a

L em ezg ra fito s  ö n tö t tv a s A cél v a g y  fé m ö tv ö z e t L em ezg ra fito s  ö n tö t tv a s N e m  v a sö tv ö z e t

1. M eleghegesz tés ö n tö t t 
v a s  e le k tró d á k k a l

6. H id eg h e g esz té s  ré z 
acé l e le k tró d á k k a l

8. M eleghegesz tés ö n tö t t 
v a s  a d a lé k k a l

10. H eg e sz té s -fo rra sz tá s  
sá rg a rézze l

2. M eleghegesz tés ac é l 
e le k tró d á k k a l g ra f ito -  
s ító  b e v o n a tta l

6. H id eg h e g esz té s  r é z -n ik 
k e l e le k tró d á k k a l

9. H eg e sz té s -fo rra sz tá s  
ö n tö t tv a s  a d a lé k k a l

11. G ázh eg esz tés  c ső e le k t 
ró d á v a l n ik k e l ö tv ö z e 
te k k e l

3. G é p e s íte tt  m e leg h e 
g esz tés  p o rb e le s  e le k t 
ró d á v a l

7. H id eg h e g esz té s  CCS-4 
e le k tró d á k k a l •

4. G é p e s íte tt  m eleghe- 
g esz té s  h u z a lla l és k e 
r a m ik u s  p á lc á k k a l *

2. táblázat

Hegesztési módszerek az öntvények  
nem m egm unkálandó felületeinek javítására

K ev é sb é  ig é n y b e v e tt 
rész . A z ö n tv é n y  fal 
s ta t ik u s  te rh e lé sn e k  

v a n  k ité v e

E rő se n  ig én y b e  v e t t  rész . 
A z ö n tv é n y  fa la  d in a m i 
k u s  ig é n y b e v é te ln e k  v a n  
k ité v e . N y o m ás a la t t i  

ed é n y  fa la

H id eg  ív h eg esz tés  acé l H id eg  ív h eg esz tés  réz -acé l
e le k tró d á v a l e le k tró d á v a l

H id eg  ív h eg esz tés  réz -acé l M eleg ív h eg esz tés  ö n tö t t -
e le k tró d á v a l v a s  v a g y  p o rb e le s  e le k t 

ró d á v a l

M eleg g ázh eg esz tés  ö n tö t t 
v a s  a d a lé k o k k a l

* A  c ik k  a  L ite jn o e  P ro iz v o d sz tv o  1973. 6. sz. 9 — 14 
o ld a lán  je le n t m eg , és a  m o sz k v a i S z ta n k o lit  t a p a s z ta la 
t a i t  fo g la lja  össze.

vitásához szükséges hegesztési módszert és tech 
nológiát a hiba alakja, térfogata, elhelyezkedése, 
a felrakott fémmel és az öntvénymérettel szemben 
tám asztott követelmények alapján választják meg.

Öntöttvasat felrakó kézi és gépi meleg 
ívhegesztési módszerek

Ezeket a módszereket főként a megmunkált fe
lületek nagy kiterjedésű (50— 100 cm2) hibáinak 
kijavítására alkalmazzák. A faragással előkészített 
hibás részt körülformázzák 40% tűzálló agyagból, 
40% finom kvarchomokból és 20% ezüstgrafitból 
álló különleges, tésztaszerű masszával, majd vagy 
a teljes öntvényt, vagy csak a hiba körüli részét 
600—650 °C-ra előmelegítik, ezután a kifaragott 
részt hegesztéssel felrakják. Ennek során a fürdőt 
meghatározott időn á t folyékony állapotban kell 
tartani az olvadék összetételének kiegyenlítésére 
és a nemfémes zárványok eltávolítására, így egyen
letes szövet és keménység kapható a hegesztés tel 
jes keresztmetszetében. A fürdő kialakításával vég-
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zett hegesztést nagy áramerősséggel végzik, ami 
nagy termelékenységet eredményez. Hegesztés 
után az öntvényeket általában 500—600 °C-on meg
eresztik.

Elektródaként 12— 16 mm-es öntöttvas pálcá 
kat használnak 1 mm-es bevonattal. A GOSZT 
2671—-70 sz. szabványnak megfelelően a pálca 
összetétele: 3,0—3,6% C, 3,6—4,8% Si, 0,5—0,6% 
Mn, 0,2—0,5% P, 0,3—0,5% Ni, max. 0,08% S és 
0,05% Cr. A bevonat 25% ezüstgrafitból, 40% zöld 
szilicium-karbidból, 30% folypátból és 5% alumí
nium porból áll. A kötőanyag a poralakú alkotó 
részek 60 súlyszázalékát kitevő vízüveg. A felra
kott öntöttvas összetétele : 3,2—3,5% C, 3,5—4,5% 
Si, 0,5— 1,0% Mn, 0,2—0,5% P, 0,3—0,5% Ni, 
max. 0,05% S és 0,08% Cr.

A hegesztés végezhető egyenárammal fordított 
polaritással vagy váltakozó árammal. Az áram 
erősség 1100— 1400 A. PSzM-1000 típusú villamos 
motorral hajtott, párhuzamosan kapcsolt átalakí
tókat, VDM-1601 típusú hegesztő egyenirányítót 
és TDF-2000 típusú hegesztőtranszformátorokat 
használnak, az elért termelékenység 10— 12 kg 
olvadék/óra. A munka nehéz és ártalmas körül
mények között folyik, mivel a hegesztő a meleg 
öntvények és az ív sugárzásának van kitéve.

Kisebb hibák hegesztésére, szűk peremek, sze
mek stb. felrakására CCS-5 elektródákat használ
nak 3—5 mm-es, kis karbontartalmú acélrúd alak 
ban.

Az 1,5 mm vastag bevonatréteg 8% márvány 
ból, 14% folypátból, 20% ezüstgrafitból, 40% 
zöld szilicium-karbidból, 10% öntöttvas porból, 
7% alumínium porból és 1% hamuzsírból áll, a kötő 
anyag vízüveg. A bevonat súlya a pálca súlyának 
20—23%-át teszi ki. A bevonatot a szokásos mó
don sajtolással alakítják ki. A hegesztést ekkor for
d íto tt polaritású egyenárammal végzik. A felra 
ko tt fém összetétele: 2,9—3,1% C, 4,5—5,5% Si, 
0,5—0,7% Mn, 0,04—0,07% P, 0,5—0,8% Al, 
max. 0,05% S és 0,1% Cr. A műveletet kézzel vég
zik.

Vasöntvények nyitottíves, félautomata hegesz
téséhez porbeles elektródát használnak. Ez tu laj 
donképpen egy hajlékony acélköpeny, amelybe 
poralakú betétet sajtolnak. Az elektródát különle
ges berendezés adagolja meghatározott sebességgel 
az elektródatartóhoz, amelyet a hegesztő kezel. 
A hegesztés sajátosságai kizárják a folyamat teljes 
automatizálását. A hibás rész térfogatától függően 
egy vagy több huzal adagoló berendezést használ

nak, így a módszer teljesítménye széles határok 
között változtatható.

A porbeles elektródát húzással állítják elő 
0 ,6x15 mm-es, kis karbontartalmú acélszalagból, 
amelyet először csónakalakúra húznak, ebbe ju t 
ta tja  az adagolóberendezés folyamatosan a por
alakú anyagot. Egy másik szerkezet a csónakalakú 
huzalt bezárja, majd a porbeles elektródát folya
matosan csökkenő méretű üregsoron 3,2 mm-esre 
húzzák. A cső geometriai méretein és a betöltött 
anyag alkotóelemein kívül a porbeles elektródát a 
töltési együttható is jellemzi, amely a por százalé
kos arányát fejezi ki egy méter hosszú elektródá
ban. A töltési együttható — a por lehető legna
gyobb mértékű tömörítése és a hegesztés minősé
gének javítása mellett — csökkenthető, ha a por
beles elektródát egy vagy több acélhuzallal kitöl
tik.

A 3. táblázat a kereskedelemben kapható, köz
pontilag gyártott PPCS-2 típusú, továbbá a 
Sztankolitban kidolgozott és a már ism ertetett 
töltési együttható-csökkentési módszerrel gyártott 
PPCS-3M típusú porbeles elektróda adatait ta rta l 
mazza. A hosszabb idejű üzemi gyakorlat a PPCS- 
3M típusú elektróda előnyeit bizonyította.

Kis hibák javításakor a sorozatban gyártott, 
egyhuzalos, A765 típusú tömlős félautomata be
rendezést használják vízhűtéses elektródatartóval. 
Megtervezték és alkalmazzák a háromelektródás 
A-10720 Sz típusú félautomatát is (1. ábra). A 2 
dobokról három feladó szerkezet továbbítja az 1 
huzalt a vezetőcsatornákban, majd a különleges 
gyűjtőn á t a 4 adagolóba, melyet 5 tűzálló réteg 
véd a fröccsenéstől és a fürdő hősugárzásától. E 
módszernél az áramerősség 1500 A-ra emelkedik 
200 m/h huzalsebesség mellett. Nagy áramerősség 
és áramsűrűség mellett az ív jelentős mennyiségű, 
különlegesen előkészített, gondosan megtisztított

1. ábra. A z  A -1072 Sz típusú  félautomata hegesztő beren
dezés vázlata

1 — porbeles elektróda, 2 — dob, 3 — tűzálló anyag, 4 — 
elektróda-tartó, 5 — tűzálló védőbevonat, 6 — felhordott 

fémfürdő

3. táblázat

A kereskedelemben kapható és a Sztankolitban előállított csökkentett töltési együtthatójú porbeles elektródák
jellem ző adatai

A z a lk o tó k  m en n y iség e , %
A p o rb e le s  
e le k tró d a  

t íp u s a
E le k 
t r ó d a
g ra f it

E z ü s t 
g r a f i t

F e rro  - 
sz ilíc ium , 
FeS i-75

F erro
m a n g án ,

M nO -M n3

F e rro  t i tá n ,  
T iO -T il

A lu m í 
n iu m p o r ,

AL-1
V asp o r

Ő rö lt
rev e

tö lté s i
e g y ü t t 
h a tó ja ,

0//0

P PC S -2  ........... 22,0 — 20,0 1,6 6,0 2,4 48,0 — 2 2 - 2 4

P P C S -3 M ......... — 40,0 40,0 9,0 — 10,0 — 1,0 13 — 15
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adalék-öntöttvasat olvaszt meg. Mindez jelentősen 
növeli a termelékenységet, amely ebben az esetben 
a kézi hegesztés termelékenységének többszöröse, 
ezenkívül csökken a hegesztő tartózkodási ideje 
a meleg öntvény mellett, és az alapfém mély be
olvasztása következtében javul a hegesztett kötés 
minősége.

A PPCS-3M elektródával felhordott és megöm- 
lesztett fém összetétele: 3,1—3,3% C, 3,0—4,0% 
Si, 0,5—0,7% Mn, max. 0,07% P, 0,05% S és 0,1% 
Cr.

A gépesített, keramikus pálca adagolásával mű
ködő huzalos hegesztési módszer lényege az, hogy 
hegesztéskor az ívbe egyidejűleg vezetnek be he
gesztőelektródát és keramikus pálcát. A keramikus 
pálca az elektródabevonat szerepét tölti be és meg
határozott összetételű.

A hosszirányú horonnyal kiképzett hengeres 1 
kerámiapálcát, amint az a 2. ábrán látható, a 2 
vezetőhüvelyen á t a hegesztési zónába ju ttatják , 
a pálca a 3 hegesztőelektródával 45°-os szöget 
zár be. A folyamatosan adagolt elektródát és a 
kerámikus pálca végét az ív megolvasztja. A pálca 
leolvadása után újat adagolnak. A CSZKCS-3 kerá 
miapálca összetétele: 14% márvány, 33% folypát,

2. ábra. Gépi hegesztés elektróda és keram ikus pálca egy
idejű adagolásával

1 — keram ikus pálca , 2 — vezetőhüvely, 3 — hegesztő 
elektróda

10% ezüstgrafit, 6% alumínium-magnézium por, 
10% öntöttvas por, 5% elektróda cellulóz, 22% 
zöld karborundum, míg kötőanyaga a betét 30 
súlyszázalékát kitevő vízüveg.

A keramikus pálca használatakor tömör acél
huzal elektróda használható. A módszer előnye a 
salak mennyiségének és átmosó képességének növe
kedésével kapcsolatos, vagyis tömör hegesztési var 
ra t állítható elő még akkor is, ha a hiba felületén 
nemfémes zárványok vannak, melyek előzetes eltá 
volítása ily módon fölöslegessé válik. A nagy meny- 
nyiségű salak m iatt azonban ezt a módszert csak 
nem nagy kiterjedésű (max. 50 mm2-es) hibák ja 
vításakor lehet alkalmazni.

A keramikus pálca a porbeles elektródával kom
binálva is használható, ekkor a hegesztési varrat 
igen tömör, míg karbontartalma max. 3,8%. A gé
pesített meleg villamos ívhegesztés további töké 
letesítése a hegesztési hőviszonyok önálló szabá
lyozási feltételeinek kidolgozására irányul, az ada 
lékanyag egyidejű megolvasztása nélkül, így a he
gesztő a munka különböző szakaszaiban készítheti 
és melegítheti elő a hibás helyet vagy a fürdőt a 
szénelektródával, megszüntetve a huzal adagolását. 
Kidolgoztak és üzemszerűen bevezettek egy moz
gatható, új típusú elektródatartóval kialakított

berendezést, amely lehetővé teszi az előmelegített 
öntvény távhegesztését közvetlenül az előmelegítő 
kemencében.

Acélt vagy más íémötvözetet felrakó 
ívhegesztési módszerek

Ezeket akkor alkalmazzák, amikor biztosítani 
kell a hegesztett kötés megmunkálhatóságát és tö 
mörségét, de az öntvény felhasználási körülményei 
megengedik a felrakott és az alapfém különbözősé
gét, színének eltérését.

A hegesztést az öntvény teljes felmelegítése nél
kül végzik, csak esetenként alkalmaznak helyi elő
melegítést 200—250 °C-ig. Az átmenő hibák ív 
hegesztése nem megmunkált felületeken (repedé
sek, erek, áttörések hegesztése előmelegítés nélkül 
réz-acél elektródákkal) képlékeny, tartós varratot 
eredményez, amikor is a réz alapfémben az acél 
mechanikus szennyezésként van jelen, és fokozott 
szilárdságot kölcsönöz a varratnak. A réz és acél 
optimális aránya az elektródában : 88—90% réz és 
10— 12% acél/

Az utóbbi időben dolgozták ki az OZCS-2 típusú 
réz-acél elektródatípust, amely megfelelő vastar 
talmú egyszálas elektróda, savanyú salaktakarót 
létrehozó elektródabevonattal. A képződő hegesz
tési salak hígfolyós és könnyen leválik. A felrakott 
fém tömör, a kötés szilárdsága 24—26 kp/m m 2, 
színe jellegzetes piros árnyalatú. Az elektródákat 
3, 4, 5 és 6 mm átmérővel készítik, az ezekhez ta r 
tozó áramerősség 130, 140, 150— 160, 170— 180, 
190—220. A. Valamennyi felrakott varratot aján 
latos kikovácsolni.

A réz-nikkel elektródákat az MNZSMC 28—2,5—
1,5 típusú monelfémből készítik a GOSZT 492—52 
előírásai szerint. A legjobb eredmény az MNCS-2 
típusú elektródával kapható, amelyen 15% m ár
ványt, 20% bárium-karbonátot, 22% dolomitot, 
10% ferromangánt, 5% ferrosziliciumot, 13% 
ezüstgrafitot, 0,5% kalcinált szódát vagy hamu
zsírt és 20—22% vízüveget tartalmazó bevonat 
van. A felrakott fém képlékeny réz-nikkel ötvözet, 
mely könnyen forgácsolható, és csupán a kötési 
rétegben (ahol az alapfémmel keveredik) keletkezik 
karbont tartalmazó, keményebb vas-nikkel ötvö 
zet. Figyelembe véve azt, hogy ebben az esetben a 
hegesztés 90— 100 A áramerősség mellett történik, 
így 3 mm-es elektródák használatakor olyan vé 
kony kötési réteg keletkezik, hogy az nem befolyá
solja a megmunkálhatóságot. MNCS-2 elektróda 
használatakor a felrakott fém tömörsége ugyan 
csak jó.

Az Szv-08N50 (50% Ni, 50% Fe) huzalból ké
szült vas-nikkel elektródákat 25% folypátot, 10% 
ezüstgrafitot, 30% ferrosziliciumot (FeSi75), 25—30 
% vízüveget (a száraz alkotók súlyára vetítve) ta r 
talmazó bevonattal használják. Az olvadékból ke
letkező nikkeles austenit sok karbont old (azaz 
karbid nem képződik), igen képlékeny, a hegesz
te tt hely jól forgácsolható és repedésálló. Az elekt
ródák használatát azonban erősen korlátozza a 
nikkel, valamint a réz magas ára, továbbá a beszer
zéssel kapcsolatos nehézségek.
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A kis karbontartalmú acélhuzalból (Szv-o8) 
készülő CS-4 elektródák a réz-nikkel elektródákat 
helyettesítik. A bevonat 16% márványt, 15% 
folypátot, 55% ferrovanádiumot, 10% ferrotitánt, 
3% ferromangánt, 1% hamuzsírt és 20—30% víz
üveget (a száraz alkotók súlyára vonatkoztatva) 
tartalmaz. A varrat erősen ötvözött vanádium- 
acél (összetétele kb. 0,15% C, 0,8% Si, 1,0% Mn, 
9,5% V, 0,04% P, 0,04% S), keménysége 160— 190 
HB, jól megmunkálható, színe az öntöttvaséval 
csaknem megegyezik. Kis méretű hiba hegesztésé
hez (12 cm2-ig) 3 mm-es, középméretűhöz (36 cm2- 
ig) 3—5 mm-es, nagyobb hibákhoz (120 cm2-ig) 
5—6 mm-es elektródát használnak. A nagy és kö
zepes méretű hibákat külön érintkező és feltöltő 
rétegekkel javítják. Az érintkező réteget párhuza 
mos varratokkal rakják fel az előkészített hiba tel 
jes hosszában. A varratok kikovácsolása és meg
tisztítása után 2—3 mm vastag őrölt öntöttvas 
forgács réteget szórnak rá, majd felrakják az üre 
get teljesen megtöltő második és a további rétege
ket. A hegesztés áramerősségét a 4. táblázat ta rta l 
mazza.

4. táblázat
Az áramerősség nagy és közepes kiterjedésű 
öntvényhibák több réteg felrakásával történő 

javításakor

A z e le k tró d a  
á tm é rő je , 

m m

Á ram erősség , A

É rin tk e z ő T ö ltő

ré te g

3 6 0 -  76
4 9 0 — 110 110— 120
5 120 — 140 140 — 160
6 150— 160 160 — 180

Gázhegesztés
A gázhegesztés előnyösebb az ívhegesztésnél ab 

ból a szempontból, hogy az öntvény vagy a fürdő 
melegítése és a felrakott anyagok megolvasztása 
között nincs közvetlen kapcsolat. Ez lehetővé teszi 
az alapfém megolvasztását vagy egyszerű hevítését 
és a megadott hő viszonyok biztosítását a hegesztés, 
valamint a felrakott fém lehűlése közben.

Általában városi gázt, propán-butánt és acetilént 
használnak. Kis hőmérsékletű hegesztéskor csak 
acetilént használnak.

Az alkalmazott gáztól és a hegesztés módjától 
függően különböző égőket használnak (5. táblázat).

Ф20 A nézet

\ö831-3\

3. ábra. A  Sztankolitban kifejlesztett égő városi és propán 
bután gázhoz

Acetilént helyettesítő gázok használata esetén a 
reaktív működésű, a szokásos égőktől csak az égő- 
fejtoldat alakjában és méreteiben eltérő égők a 
legmegfelelőbbek, amelyeket a Sztankolitban alakí
to ttak  ki fő. ábra). A gázkiáramlás sebességének nö
velése révén a hegesztőláng erősen koncentrálható. 
Az ilyen toldattal kialakított égők (BrH08 típus 
bronzból) városi gáz használatakor hatékonyab 
bak az acetilénhez használatos szokásos égőknél. 
Az égőfejtoldatok méreteit a 6. táblázat foglalja 
össze.

Az öntöttvas adalékos meleghegesztés az önt
vény 350—550 °C-os előmelegítését teszi lehetővé 
és ez kisebb mértékű, m int ívhegesztéskor. Ese 
tenként elegendő az égő lángjával végzett helyi 
előmelegítés is. A hegesztett kötés minősége (a var 
ra t szövete és keménysége, valamint a gázporozi- 
tás) döntően a pálcáktól függ. Jó eredmények kap 
hatók a Sztankolit és a MISziSz közös kutatása 
eredményeként1 kidolgozott pálcákkal.

1 A . M . N ik itics  d is sz e rtá c ió ja  ( tu d o m á n y o s  v e z e tő k : 
L . I .  Levi és в .  I .  K ljockin). A  M oszkvai A cél és Ö tv ö z e t 
I n té z e t  339 366 sz. sz a b a d a lm a .

6. táblázat

A 3. ábrán látható égő égőfejtoldatának méretei

M ére t m m N o 3 N o  4 N o 5 N o 6

a 3,3 3,9 4,5 5,1
b 65 65 75 75
M 10X 1 1 0 x 1 11X 1 11 X 1
f 7 7 8 9
H 3,8 4,5 5,2 5,9
F 3,6 4,4 5,2 5,8

In je k to r  á tm é rő je  
K e v e rő k a m ra

1,1 1,3 1,5 1,7

á tm é rő je 3,35 4,0 4,6 5,25

A gázhegesztéshez használatos gázégők típusai 5. táblázat

É g ő  típ u s a A g áz  m inősége
G ázfo g y asz tás , m 3/h

A lk a lm az ás i te rü le t
G áz O xigén

„ M o szk v a”  t íp u s ú  u n iv e rz á lis  

hegesz tőégő A ce tilén  ............

0 , 8 - 2 ,8 1 ,0 - 3 ,1 Ö n tö ttv a s  g ázh eg esz tése

0 ,3 —0,8 0 ,3 5 — 1,0 Ö n tö ttv a s  k is h ő m é rsé k le tű  
h egesz tése

K o m m u la tív  m ű k ö d é sű  
(re a k tív )  égő 
(S z tan k o lit)

V  áro si g áz  . . . . 1 ,5— 2,0 3 ,0 —4,5
Ö n tö ttv a s  gázhegesz tése

P ro p á n -b u tá n  . 1 ,0 - 1 ,2 3 ,5 - 4 ,0

G A L-2-68 (V N IIA v to g e n m a s) A ce tilén  ........... 0 ,3 —0,6 0 ,3 5 —0,70 G ázh eg esz tés  c ső e le k tró d á v a l
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A z  ö n t ö t t v a s  m e lc g l i e g e s z t é s é h e z  k id o lg o z o t t  p á lc á k  ö s s z e t é t e le ,  %  7. táblázat

T íp u s C Si Mn
P S Cr

N i Ti Cu Sn
legfe ljebb

Sz-1 .................. 3,3 — 3,5 3 ,4 - 3 ,7 0,5 —0,7 0,15 0,04 0,1 0 ,1 —0,2 0 ,1 — 0,2 — 0 ,3 —0,5

S z - 2 .................. 3 ,3 - 3 ,5 3 ,4 - 3 ,7 0 ,5 —0,7 0,15 0,04 0,1 0 ,5 - 0 , 7 0 ,1 - 0 , 2 2 ,0 - 2 ,5 —

A p á lcák h o z  szükséges ö n tö t tv a s a t  m eg o lv asz t 
já k , tú lh e v ít ik  és 1600 °C-on 20 p ercen  k e re sz tü l 
h ő n ta r t já k  a  sz ilik á t t íp u s ú  nem fém es z á rv á n y o k  
és a  g ázok  m enny iségének  csökken tése  érd ek éb en . 
T íz  ö tvözőelem  (Ni, Cr, Sn, T i, Ce, Sb, У , N b , B a) 
h a tá s á n a k  v iz sg á la ta  a la p já n  k id o lg o z ták  a  p á l 
cákhoz szükséges ö tv ö z ö tt  ö n tö t tv a s  ö ssze té te lé t 
(7. táblázat).

A vizsgálatok és a gyakorlati eredmények azt 
m utatták, hogy a GOSZT 2671—44 adatai ellenére 
a fehértöretű vagy kérges öntöttvas pálcák nem 
rontják a hegesztés minőségét, és nem fokozzák 
annak kérgesedési hajlamát. A fürdő dezoxidálá- 
sára és a nemfémes zárványok eltávolítására 4% 
petróleummal nedvesített, izzított bóraxot hasz
nálnak salakképzőként.

Gömbgrafitos vasöntvények hibáinak hegeszté
sekor, azok nagyobb gáztartalma, nagy mennyi
ségű, rosszul nedvesíthető nemfémes zárványa, va 
lamint a hegesztőlángban levő nagy mennyiségű 
(max. 20%) atomos hidrogén m iatt gyakran poro- 
zitás jelentkezik a felrakott fémben. Ilyen ese
tekre dolgozták ki a bórax-, bórsav- és glicerin
alapú folyékony salakot. A folyékony salak egyen
letes és tartós rétege elősegíti a nemfémes zárvá 
nyok eltávolítását és elzárja a fürdőt a gázlángtól. 
A folyékony salak segítségével jó minőségben jav ít 
hatók a hibák, és tömör varrat készíthető még 
olyan esetekben is, amikor a szokásos technológia 
alkalmazásával a gázhólyagosság elkerülhetetlen.

Öntöttvas adalékos hegesztés-forrasztás esetén a 
kifaragott hiba helyét gázlánggal megolvasztott 
pálcákból eredő cseppekkel töltik fel. Az alapfémet 
a lánggal előzetesen 800—850 °C-ig kell előmelegí
teni. A felületen az alapfém a cseppektől 1150 °C- 
ig melegszik fel. Az alap és a felrakott fém kötése 
folyékony-szilárd állapotban megy végbe adhéziós 
úton, az alapfém megolvadása és az érintkezési zó
nában cementit képződése nélkül. A pálcák minő
ségének és a hegesztés hőviszonyainak biztosítaniok 
kell, hogy a folyékony fém nedvesítse a szilárdat, 
szétfolyjon és behatoljon a pórusokba, repedésekbe 
és vályatokba. Ezt elősegíti az 50% nátrium -nitrá 
to t, 36,5% nátrium-karbonátot, 23% víztelenített 
bóraxot, 0,5% lítium-karbonátot tartalmazó felü
letaktív salakképző. Jobb eredmények kaphatók 
ötvözött öntöttvas pálcákkal.

A sárgaréz forrasztóanyaggal végzett forrasztás
hegesztés általában hasonlít az öntöttvas adalé
kokkal végzetthez, de munkahőmérséklete kisebb. 
Adalékanyagként fehér színű 48—50% Cu, 0,9— 
— 1,0% Sn, 9,5— 10,5% Mn, 3,5—4,5% Ni, 0,2— 
—0,6% A1 (a többi Zn) összetételű „Lomna” ö t 
vözet használható, amelynek olvadáspontja 835 °C, 
keménysége 180—200 HB. A hibahely felületét 
650—760 °C-ra kell előmelegíteni.

Az eljárás alapja a 600—650 °C olvadáspontú 
különleges salakképzők használata. A salakképző 
a grafittal reagálva biztosítja az érintkezési felüle
ten az öntöttvas nedvesítését és a sárgaréz—ön
tö tt vas határfelületen a fémes kötés kialakítását.

Az F P S Z N -1  salakképző összetétele: 25% lítium 
karbonát, 25% kalcinált szóda, 50% bórsav, és 
0,25%-nál kevesebb alumíniumot tartalmazó sár
garézhez használható. A 0,25— 1,0% alumíniumot 
tartalmazó sárgarézhez a fenti salakképzőhöz max. 
10% mennyiségben sókeveréket kell adagolni. 
A javítás megkezdésekor a hiba felületét 450—500 
°C-ra felhevítik, majd salakképzőt adagolnak, és 
azt megolvasztják. Ezután megolvasztják a pálcát, 
és fürdőt kialakítva feltöltik az üreget. A felrakott 
fémet 600—700 °C-on kikovácsolják.

A nikkelötvözet porral feltöltött csőelektródás 
gázhegesztést a Sztankolit dolgozta ki és vezette 
be2 kisméretű hibák javítására a készremunkálási 
szakaszban, amikor a megmunkálási ráhagyás csu
pán a milliméter törtrésze. Az eljárás lényege, hogy 
az önsalakosodó port a hibás felületre különleges 
acetilénégő lángjával viszik fel az alapfém csekély 
felmelegítésével, annak megolvasztása nélkül, és 
anélkül, hogy a darabban belső feszültségek kelet
keznének. A 40— 100 /лт méretű részecskékből 
álló por több mint 90% nikkelből és — az olvadás
pont csökkentésére, valamint a képlékenység fo
kozására — bizonyos mennyiségű rézből álló ötvö
zet. Az ötvözetben levő bór és szilicium ugyancsak 
csökkentik az olvadáspontot, és elősegítik a salako- 
sodást 700—900 °C hőmérsékleten a tartós diffú 
ziós kötés kialakulása érdekében.

Az NPCS-1 és NPCS-2 poralakú ötvözeteket kü 
lönleges berendezésben szemcsésítik. Az NPCS-1 
hőkezelés nélküli, megmunkált öntvényfelületeken 
levő hibák javítására alkalmas.

A hegesztett kötés keménysége 190—240 HB. 
Az NPCS-2 port a nagyfrekvenciás edzésnek alá 
vetett felületek hibáinak javítására használják, a 
felrakott fém keménysége 300—345 HB. A he
gesztett hely színe megközelíti az alapfémet.

A 4. ábrán a GAL-2 égő3 látható porral tö ltö tt 
csőelektródás gázhegesztés közben. A hagyomá
nyos „Moszkva” égőtől az oxigén-por keverőben és 
a portartályban tér el. Az égő a kétfokozatú injek 
tálás elvét hasznosítja. Gázként palackból vett szá
ríto tt acetilén használható.

A csőelektródás gázhegesztés során, nikkelötvö
zet használatakor a hiba felületét gondosan meg
tisztítják és zsírtalanítják, majd az égő lángjával 
900 °C-ra előmelegítik és egy porréfeget visznek fel

2 A k ísé rle te k b e n  ré sz t v e t t  a  V N IIL IT M a s , a  
V N IIT S z  és a  V N IIA v to g e n m a s .

3 A  G A L-2 ég ő t a  V N IIA v to g e n m a s-b a n  d o lg o z tá k  k i.
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megolvasztás nélkül, hogy megóvják az előkészí
te tt  felületet az oxidációtól, és biztosítsák, hogy a 
lehető legkisebb mélységű réteg olvadjon be. Az 
ezután felvitt következő rétegeket a hegesztő meg
olvasztja a védő porréteg fölött, majd a felrakás 
befejezése után a lángot lassan elvéve, a kötést még 
1—2 percig melegíti.

A megömlesztett fém tartósan kötődik az alap- 
fémhez és forgácsolható. Az átmeneti zóna kemény
sége alig tér el a felrakott fémétől. A felrakott fém 
950 °C-ig történő hevítés, majd hűtés közben fel
vett differenciál-dilatogramja azt m utatja, hogy az 
ötvözetben az adott hőmérsékleten nincsenek fázis- 
átalakulások, és jelentéktelen térfogatváltozások 
játszódnak le, melyek nem okoznak alakváltozást. 
A 20—600 °C-os hőmérsékletközben az ötvözet li
neáris tágulási együtthatója közel áll az öntö tt 
vaséhoz. A próbadarabok természetes öregbítése 
azt m utatta, hogy a felrakott fém színe fél év 
múlva sem változott.

A hibahely jellegétől és méretétől, valamint az 
öntvényfelület igénybevételétől függően a 8. táb
lázatban összefoglalt módszerek ajánlhatók. A he
gesztési módszereket az 1. táblázatban látható szá
mok jelzik. Zárójelben a kombinált hegesztési mód
szerek vannak feltüntetve. így pl. a (6— 5) jelölés 
alatt azt kell érteni, hogy az üreg vagy repedés 
nem megmunkált részét réz-vas elektródával, 
míg a megmunkált részt monel fémmel töltik fel. 
Nyilvánvaló, hogy a módszert a hiba elhelyezke
dése, mérete és az egyéb körülmények alapján kell 
megválasztani. Azok a meleghegesztési módszerek a 
legjobbak, amelyek lemezgrafitos öntöttvas elő
állítását teszik lehetővé a megömlesztett fémben. 
Az öntvényt ezért kemencében kell felhevíteni, 
vagy helyi előmelegítést kell végezni hegesztő láng
gal, hordozható égőkkel vagy tűzön.

4. ábra. A  G AL-2 égő hegesztés közben

5. ábra. Hegesztőrészleg távirányítású hegesztéshez

A 9. táblázat a hevítőberendezések használatára 
vonatkozó főbb adatokat tartalmazza.

Az 5. ábrán kihúzható fenekű hevítőkemencék
kel ellátott hegesztőrészleg látható. A fenék kissé a

Az öntvényhibák javítására javasolt hegesztési módszerek 8. táb lá za t

A h  i b
A felü le t, am elyen a  h ib á t felfedezték

Csúszórész T ám asz (bázis) Nem o ldható  kö tés

meg-
sa já to ssága k iterjedése

Ide-oda
B eállító

G yengén Erősen Gyengén
nevezése m ozgású te rh e lt te rh e lt te rh e lt te rh e lt

Üreg .Átmenő 0  100 m m  fö lö tt 3 3 3 3 3 3
0  30— 100 m m 1, 3 1, 3 (6— 5) 1, 3 6, (6— 5) 1, 3
0  m ax. 30 m m 2, 8 2, 8 0, (6— 11) 2, 8 6, (6— 11) 2, 8

N em  átm enő 0  100 m m  fö lö tt 3 3 3 3 3 3
0  30— 100 mm 1, 3, 4, 8 1, 3, 4, 8 6, (6— 5) 4, 8 6 4, 8
0  20— 30 m m 2, 4, 8, 11 2, 4, 8, 11 C, 11 2, 4, 8, 9, 11 6, 10, 11 2, 9, 10, 11

R epedés, Á tm enő 500 mm fö lö tt 3, (3— 5) 3, (3— 5) (6— 5) 3, (3— 5) (6— 5) 3, (3— 5)
ránc,
ráégés

200— 500 mm 1, 3 1, 3 6 (6— 5) 1, 3 6 (6— 5) 1, 3
m ax . 200 mm 1, 3, 8 1, 3, 8 6 (6— 5) 1, 3, 8 6 (6— 5) 1, 3, 8

N em  átm enő 500 m m  fö lö tt 3 (3— 5) 3 (3— 5) (6— 5) ( 3 - 5 ) (6— 5) (3— 5)
200— 500 mm 1, 3, 4 1, 3, 4 6 (6— 5) 3, 4 5 (6— 5) 3, 4
m ax. 200 mm 4, 8 4, 8 (6— 11) 6 4, 8, 11 6, 11 4, 8, 11

Gáz- és 
zsugorodá- E gyed i poro- 

zitás és kis 
üreg. Cső-

0  m ax. 10 m m 8, 9, 10, 11 8, 9, 10, 11 6, 7, 9, 10, 11 9, 10, 11 6, 7, 9, 10, 11 10, 11

si porozi- 
tá s

0  10— 50 m m 3, 4, 8, 11 3 ,4 ,8 ,  9 ,1 0 ,1 1 6, 7, 9, 10, 11 8, 9, 11 6, 11 6, 8, 9, 10, 11
po rto s po- . 
rozitás, 
am elye t fa 
ragással t á 
v o lítan ak  el

0  50— 200 mm 1, 3 1,3 1 ,3 ,8 ,  6 1, 3, 8 1, 3, 6 1, 3, 6, 8

A lakhibák H idegfolyás, m ax. 50 cm 3 2, 8 2, 8 7,6 (6— 5), 9, 2, 8, 9, 11 2, 7, 8, 9, 2, 8, 9, 11
elto lódás, 10, 11 1Ó, i i
le tö r t ré- 50— 300 cm 3 1, 3, 4, 8 1, 3, 4, 8 (6— 5) 1, 3, 8 1, 3, 4 1, 3, 4, 8
szék stb . 300 cm 3 fö lö tt 3 3 3 3 3 3
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Az öntvény előm elegítésének módjai a hibák jellegétől függően
9. tá b lá za t

A  h ib a  je llem zése
A  h e v íté s  m ó d ja  és a  

h e v ítő b e ren d e zé s

A z e lő 
m e leg ítés 

h ő m é r 
sék le te , 

”C

A  h e g e sz te tt  k ö té s  h ű lé si 
sebességének  szab á ly o zási 

m ódszerei

K is  m é re tű  h ib a  n em  h a tá r o z o t t  k ö r 
v o n a lú  fe lü le te n  (szem , p erem , k i 
á lló  rész  s tb .)

a) H e ly i fe lm eleg ítés h e 
g esz tő ég ő v el

b) H e ly i fe lm eleg ítés h o r 
d o z h a tó  5 — 10 m 3/h  te l 
je s ítm é n y ű  gázégővel

300 — 400 F e lh e v íté s  lán g g a l, 1 — 2 perc  
a l a t t  fo k o z a to sa n  e l tá v o 
lo d v a  a  heg esz tési h e ly tő l

J e le n tő s  m é re tű  h ib a  n em  h a tá r o z o t t  
a la k ú  fe lü le te n

a) H e ly i fe lm eleg ítés  h o r 
d o z h a tó  gázégővel

b) H e ly i fe lm eleg ítés 
g áz tű z ö n

150 — 600 H e v íté s  600 — 700 "C-ra, hőn- 
ta r t á s  1 — 2 ó rá n  á t .  L assú  
h ű té s  h o m o k b a n , a z b esz t 
a l a t t  v a g y  tű z ö n

K ö zep es és n a g y m é re tű  h ib a  h a tá r o 
z o t t  fe lü le te n . H ib a  az  ö n tv é n y  v a s 
ta g fa lú  részén , m e ly  e lőseg íti a  
g y o rs  h ő e lv o n á s t

a) H e ly i fe lm eleg ítés  g á z 
tű z ö n

b) T e ljes  fe lh e v íté s  k e m e n 
céb en , k ih ú z h a tó  fe n é k 
kel, v a g y  m é ly í te t t  rész- 
szel

600 — 700 H e v íté s  700 "C-ra, h ő n ta r tá s  
1 — 2 ó rá n  á t .  H ű té s  a  k e 
m en cév e l e g y ü t t

padlószint fölé emelkedik, ez megkönnyíti az önt
vények felrakását, leszedését, és lehetővé teszi az 
öntvények hegesztését közvetlenül a kemencefené
ken, távirányítású szerkezettel. Erre a célra mély
kemencéket terveztek többrészes leszedhető fedél
lel. Felmelegítés után felemelik a hegesztendő hely

fölötti tetőrészt, és az üreget hőszigetelő lemezek
kel részben letakarják, csupán olyan nyílást hagy
nak szabadon, amelyen keresztül a hegesztés elvé
gezhető. A helyi előmelegítésre jól beváltak a pa 
nel-égős melegítők, amelyekhez kerámia elemek he
lyett öntöttvas elemeket használnak.

( Folytatás a 275. oldalról)

A k o llo k v iu m m a l egy időben  — k ezd em én y ezésü n k re  
— m e g a la k u lt a  „S zá m ítá s te ch n ik a i és re n d sz e rsze rv e 
zési m u n k a b iz o ttsá g ” Farnady László  ta g tá rsu n k  veze 
tésével. A  m e g a la k u lá sró l k észü lt jeg y ző k ö n y v e t és az 
e lfo g ad o tt m ű k ö d ési sz ab á ly za to t m e g k ü ld tü k  a  v eze 
tő ség n ek  tu d o m á su lv é te l, ille tv e  jó v á h ag y á s  cé ljábó l.

E zu tán  tev ék e n y ség ü n k  a  sz ep te m b er 2—3-án  le z a j 
lo tt  II. J á rm ű ip a r i  ö n tv é n y g y á r tá s i  A n k é tra  irá n y u lt, 
am ely e t e lső so rb an  a r r a  a k a r tu n k  fe lh aszn á ln i, hogy az 
o rszág  ö n tv é n y te rm e léséb e  m o st belépő  ú j acé lö n tö 
d é n k  techno lóg iai, te rm elé ssze rv ezési p ro b lé m á it fe l 
vessük , és  m e g m u ta th a ssu k  a  ré sz tv ev ő k n e k  m a g á t az 
ö n tö d é t is. R e m é ljü k  ez s ik e rü lt is.

T e rv e in k  k ö zö tt sze rep e l kom oly  sú lly a l az  o k ta tá s  
is. A  M TESZ m egyei sze rv eze te  á lta l k ez d em én y e ze tt 
m űszak i to v áb b k ép ző  tan fo ly am so ro za tb a  is b e je le n te t 
tü n k  a  veze tőség  jó v á h ag y á sáv a l k e ttő t, d e  en n é l so k 
k a l fo n to sa b b n a k  ta r t ju k  a  sz ak m u n k á so k  és a  k özép 
fokú  v ég ze ttség ű ek  — a  k o rm án y  á l ta l  kö te lező en  e l 
r e n d e lt — to v áb b k ép zéséb e  való  b ekapcso lódást. Ügy 
gond o lju k , hogy  a  s z a k te rü le t fe n ti m élységű  to v á b b 
képzése n em  le h e t jo b b  kezek b en  m in t eg y e sü le tü n k é 
ben , am ely  tö m ö ríti a  sz a k te rü le t leg jo b b  ism erő it.

A fe lso ro ltak o n  tú l  c so p o rtu n k  a k tív a n  ré sz t vesz  a 
M TESZ m egyei sze rv eze tén ek  m u n k á já b a n . M ind az 
e lnökségben , m in d  az á llan d ó  b iz o ttsá g o k b an  k ép v ise l 
v e  v ag y u n k . M u n k a te rv ü n k b e n , tev ék e n y ség ü n k b e n  az 
á l ta lu n k  k ia d o tt a já n lá so k a t, irá n y e lv e k e t fig y elem b e 
vesszük. E n n e k  e re d m én y e k én t fo ly a m a tb a n  v an  az

M V G  K ISZ  B izo ttság a  és a  cso p o rtu n k  k ö zö tti e g y ü tt 
m ű k ö d ésrő l szóló m e g á llap o d ás  m egkötése , am ely  — 
te k in te tte l a r ra , hogy ta g sá g u n k b a n  sok  a  f ia ta l  —  k ü 
lönösen  ak tu á lis .

N éh án y  g o n d o la tb an  sz e re tn é k  g o n d ja in k ró l is b e 
szélni. E l k e ll m o n d an i, hogy am ö g ö tt a m it e beszám oló  
ta k a r , n em  tag ság u n k , h an e m  csu p án  eg y -k é t ta g tá r 
su n k  le lkes, a k tív  te v ék en y ség e  áll. T ag ság u n k  alacsony  
á tla g é le tk o ra  e lle n é re  n em  m u ta t  kü lö n ö s v o n z a lm a t a 
m ű sz ak i-tu d o m án y o s  közé le ti tev ék en y ség  irá n t. Ez 
m ég  vezetőségi ta g ja in k ró l is e lm o n d h ató , m e r t  sa jnos 
v an  k ö zö ttü k  olyan , ak i m e g v á la sz tá sa  ó ta  a lig  vo lt 
vezetőségi ü lésen  is, így a  re á  v á ró  fe la d a to k  is  h ason ló  
k é p e t m u ta tn a k .

N éh á n y  szót t e r v e in k r ő l .  R e m é lj ü k ,  hogy az év  h á t 
ra lev ő  részéb en  o k ta tá s i p ro g ra m u n k  m egvalósu l, így 
m ód  n y ílik  e  ren d szeres , h o sszú táv ú  m u n k á n k  alapos 
m egszerevzésére . B ízva ta g ja in k  a k tiv itá sá n a k  ja v u lá 
sáb an , a  k o rá b b a n  é le tre  h ív o tt „k o h ász  k lu b o k ” sz ín 
v o n a la  és ta r ta lm a  k ie lég ítő  lesz. A  jövő  év b en  m á r 
k é t n ag y  ren d ezv én y  k ö rv o n a la i ra jz o ló d n a k  k i. a m e 
ly e k  k ö zü l az  egy ik  részb en  a  V ask o h ásza ti Szakosztá ly  
te rü le té re , a  m á s ik  h a tá r te rü le tr e  esik. A z M V G  fe l 
k é ré sé re  a  G T E -ve l közösen  sz e re tn é n k  egy „R oncso lás- 
m e n te s  an y ag v iz sg á la ti s z em in á riu m ”-o t ren d e zn i k ü l 
fö ld i rész tv ev ő k k e l m eg k iá llítá ssa l, e z en k ív ü l az 
„A célgyártók  és fe lh a szn á ló k  II. o rszágos ta n ác sk o zá 
s á é n a k  m eg ren d ezésé re  gondo ltunk .

Szíj Z o l t á n  

t i tk á r
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Öntvények mérettűrései

A CIATF 3. munkabizottságának összefoglaló 
jelentése a tagországok jelenlegi szabványai 

alapján

Közös jellemzők

M inden  ta g o rsz á g b a n  n e m z e ti s z a b v á n y o k  v a n n a k  
é rv é n y b e n , a m e ly e k e t v a g y  a  sz ab v á n y o s ító  szerv ek , 
v a g y  — az  egyes f é m fa jtá k tó l fü g g ő en  — a  g y á r tó k b ó l 
és a  fe lh a szn á ló k b ó l álló  kü lön leges b iz o ttsá g o k  k ész í 
te t te k .  E z e k  a  sz a b v á n y o k  te h á t  o ly a n  m egegyezésen  
a la p u ló  m é re ttű ré s e k e t ta r ta lm a z n a k ,  am e ly e k  eg y ré sz t 
az ille tő  o rszág  ip a rá n a k  fe jle tts é g é tő l, m á s ré sz t az  ö n 
té sh ez  h a s z n á lt  fém ek  és ö tv ö z e te k  tu la jd o n sá g a itó l 
füg g n ek .

A  tűrésrendszerek elemzése

E zz e l a  té m á v a l szám o s k ö z lem é n y  fo g la lk o zik , a m e 
ly e k  k ö zü l dr. W illmer, L .-n ek  a  b e lg rá d i N em z e tk ö z i 
Ö n tő  K o n g resszu so n , 1969. sz e p te m b e ré b e n  e lh a n g z o tt 
b e sz á m o ló já t kell k iem eln i. A  szerző  á t te k in t i  a  k ü lö n 
böző  o rszá g o k ra  je llem ző  á l la p o to k a t,  és összegezi az 
ezekbő l le v o n h a tó  k ö v e tk e z te té se k e t.

A  g y á r tó  e ljá rá so k  á l la n d ó a n  fe jlő d n ek  és egyes e l já 
rá so k k a l (v iasz- és k a rb a m id -m in tá s  e ljá rá so k k a l)  o ly a n  
p o n to ssá g o t é rn e k  el, am e ly  le h e tő v é  teszi, h o g y  az 
a lk a tré s z e k e t m e g m u n k á lá s  n é lk ü l sze re ljék  össze.

A z ö n tv é n y fe lh a sz n á ló k  e g y e tle n  d ö n tő  sz e m p o n tja  
a  szerelésre  a lk a lm a s  a lk a tré sz  e lő á llítá s i kö ltsége . 
A  n y e rs  ö n tv é n y  s z ö v e té t és g e o m e tr ia i m é re te in e k  e l 
té ré sé t  a  fe lh aszn á ló , — a  m egfelelő  ö n té s i e ljá rá s  f i 
g y e lem b e v é te lé v e l — sz a b a d o n  v á la s z th a t ja .  A z A ngo l 
ö n tő sz a k e m b e re k  In té z e te  (IB F )  s ta t is z t ik a i  an a líz is 
sel k im u ta t ja ,  h o g y  m ily en  n eh éz  a  tű ré se k  előze tes 
becslése. E b b ő l az  k ö v e tk ez ik , h o g y  a  ja v a so lt  tű ré s -  
é r té k e k  fo ly a m a to sa n  g y á r to t t  n a g y  so ro z a to k  ese tén  
tú l  la z á n a k  tű n n e k . E z e k n e k  az a já n lá so k n a k  és sz a b 
v á n y o k n a k  u g y an is  az  a  cé lju k , h o g y  a  te rv e z ő iro d á k  
részére  tá m p o n to t  n y ú jts a n a k  az  ö n te n d ő  fém  ism ere 
té b e n  ah h o z , h o g y  m ily en  tű ré s e k e t képes az  ö n tö d e  
a  fo ly a m a to s  te rm e lé sb e n  elérn i.

A  sze rk esz tő  h a tá ro z z a  m eg  a z o k a t a  belső és kü lső  
ö n tv é n y fe lü le te k e t, am ely ek h ez  a  tű ré s e k e t elő kell

írn ia . A  m é re te k e t a  szerelés k ö v e te lm é n y e in e k  fig y e 
le m b e v é te lé v e l kell m e g á lla p íta n ia . A z e lő ír t m é re te k  
le g y en e k  a lk a lm a sa k  :

a )  a  m in tá k  ra jz a in a k  a  m eg szerk esz tésé re ,
b) a z  ö n tö d e i g y á r tá s i  e ljá rá s  k iv á la sz tá sá ra ,
c) az  ö n tv é n y e k  (á tv é te li)  a lak - és m ére te llen ő rzésé re .

M indez e g y é r te lm ű e n  b iz o n y ítja ,  hog y  a  k o n s tru k 
tő rn e k , az  ö n tő n e k  és a  m e g m u n k á ló  sz a k e m b e rn e k  m á r  
az ö n tv é n y  te rv e z é sé n e k  első fázisában  e g y ü t t  kell m ű 
ködn ie .

A  m in tá k  á tv é te le  a la k a lm á v a l m in d e n  so ro z a tg y á r 
tá s  m egkezdése  e lő t t  el kell v ég ezn i a z o k a t a  m é re tk o r 
re k c ió k a t, a m e ly e k  b iz to s ít já k , h o g y  az  ö n tv é n y m é re te k  
sz ó rá sa  (a s ta t is z t ik a i  s z a b á ly o k n a k  m egfe lelően), a  
n y e rs  ö n tv é n y  r a jz á n  f e l tü n te te t t  m é re te k tő l m in t  k ö 
z é p é r té k tő l v a ló  e lté rése  m in d k é t ir á n y b a n  azonos le 
g y en  úg y , a m in t a z t  a  f ra n c ia  s z a b v á n y o k  m e llék le te  
e lő írja . A  m in tá k  k o p á sa  a  v é k o n y  b e v o n a tá n a k  leko- 
p á sa  á l ta l  ism erh e tő  fel.

A . Alapelvek

A  to v á b b i fe lh a szn á lá s  cé ljá b ó l cé lsze rű n ek  lá ts z ik  az 
a lk a tré s z ra jz o k  e lk ész ítésév e l k a p c so la to s  n é h á n y  a la p 
e lv  m e g h a tá ro z á sa  (ez k ü lö n ö sen  a  m in tá k  e lő k ész íté sé 
hez fon tos).

A l .  Névleges vonatkoztatási méretek

A név leges v o n a tk o z ta tá s i  m é re te k  a  m u n k a d a ra b  
jo b b  fe lh a szn á lá sa  é rd e k éb en  a  s ík o k n a k , fe lü le te k n ek  
és te n g e ly e k n e k  a  m egfelelő  v o n a tk o z ta tá s i  s ík o k tó l 
v a g y  te n g e ly e k tő l v a ló  tá v o ls á g á t h a tá ro z z á k  m eg, 
a m e ly e k  az e lő ra jzo lás  k iin d u lá s i p o n tja i ,  to v á b b á  a lá 
tá m a s z tá s i  p o n to k  v a g y  a  m e g m u n k á lá s  v o n a tk o z ta tá s i  
p o n tja i  s tb . le h e tn e k .

E z e k e t a  m é re te k e t a  n y e rs  ö n tv é n y  ra jz á n  ír já k  elő.
A  v o n a tk o z ta tá s i  s ík o k a t v a g y  te n g e ly e k e t k é té r te l 

m ű sé g e t k izá ró  ra jz o k o n  kell m eg ad n i.
A 2. A  kész alkatrész rajza  (m e g m u n k á lt v ag y  n y e rs  

á l la p o tb a n  fe lh a sz n á lt ö n tv é n y ek h e z ) .

E z e k e n  a  ra jz o k o n
— a  v o n a tk o z ta tá s i  s ík o k a t v a g y  te n g e ly e k e t n a g y o n

jó l lá th a tó  n y ila k k a l je lz ik ;

A z acé lö n tv én y ek  m é re ttű ré se i 1. táblázat

T ű rése lő írás  n é lk ü li m é re te k  tű ré se i, + m m M eg m u n k á lási rá h a g y á so k , m m

N évleges A  n y e rsö n tv é n y  le g n ag y o b b  m é re te , m m
m é re t,

m m 250-ig 2 5 0 - 1 0 0 0 1000 fe le tt 250-ig 2 5 0 - 1 0 0 0 1000 fe le tt

L A В L A В L A В L A В L A В L A В

40 2 1 1 2 1,5 1 4 2 2 6 5 4 6 5,5 4 8 6 5

4 0 — 66 2 2 1 2 2 1 5 2,5 2 6 6 4 6 6 4 9 6,5 5

6 5 -  100 2 2 1 3 2 1 6 2,5 2 6 6 4 7 6 4 10 6,5 5

100— 160 3 2 1 3 2 1 6 5 2 7 6 4 7 7 5 10 7 5

160— 250 4 2 2 4 3 2 6 5 3 8 6 6 8 7 6 10 8 7

2 5 0 — 400 — — — 5 3 2,5 7 4 3 — — 6,5 9 7 6 11 9 7

4 0 0 -  630 — — — 6 • 4 3 8 5 4 — — — 10 8 7 12 9 8

630 — 1000 — — — 7 6 4 10 6 5 — — _ 11 10 8 14 10 9

1000 — 1800 — — — — — — 13 8 — — — — — — — 17 12 —

1 0 0 0 -2 5 0 0 — — — — — — 16 11 — — — — — — — 20 15 —
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— a  név leges v o n a tk o z ta tá s i  m é re te k  u tá n  fe ltü n te tik  
az ö n té s i tű ré se k e t, am e ly e k  a  p o n to ssá g  k ív á n t  m é r 
té k é n e k  fele lnek  m eg (a s z a b v á n y tá b lá z a to k  a la p 
já n );

— a m e n n y ib e n  n in csen ek  tű ré se k  e lő írv a , a k k o r  a  h o 
m o k fo rm áz ássa l k é sz ü lt ö n tv é n y e k  ese té b en  az  a l 
k a tré sz  m ű k ö d ése  sz e m p o n tjá b ó l n em  m e g h a tá ro z ó  
je len tő ség ű  m é re te k re  a  d u rv a  (L) tű ré se k e t kell a l 
k a lm azn i.

A 3. A  nyers öntvény rajza  (az á tv é te li  ellenőrzés s z á 
m ára)

A  n y e rsö n tv é n y -ra jz  e lk ész íté sén ek  a la p ja  az A2 sze 
r in t i  k é sz a lk a tré sz -ra jz . E ze k en

— fe ltű n ő e n  (n y ila k k a l)  je lz ik  a  v o n a tk o z ta tá s i  fe lü le 
te k e t  és te n g e ly e k e t ;

— n a g y so ro z a tb a n  g y á r to t t  ö n tv é n y e k  e se té n  f e l tü n te 
t ik  a  m e g m u n k á lá s i rá h a g y á s o k a t;  a  b e m é re te z e tt 
le m u n k á la n d ó  ré sz t v a s ta g  v o n a l v a g y  v o n a lk á z o tt  
sá v  je lz i;

— a  k é sz a lk a tré sz -ra jz o n  f e l tü n te te t t  m é re te k b ő l m eg 
h a tá ro z z á k  a  m e g m u n k á lá s i rá h a g y á s o k a t is m a 
g á b a  fog laló  v o n a tk o z ta tá s i  m é re te k e t, a n n a k  a  p o n 
to sság i o sz tá ly n a k  m egfelelően , a m e ly b e n  m e g á lla 
p o d ta k  ;

— a  n év leges m é re t u tá n  fe l tü n te t ik  a  k észa lk a tré sz - 
r a jz n a k  m egfelelő  tű ré s é r té k e k e t m m -b e n ;

— a tű ré se k  ese tleges összegeződésébő l szá rm azó  b i 
z o n y ta la n sá g  e lk erü lése  é rd e k éb en  a  r a jz o k a t  ú g y  
k ész ítik , h o g y  m in d e n  egyes ré sz le t h e ly z e té t m in d 
k é t  ir á n y b a n  u g y a n a ttó l  a  v o n a tk o z ta tá s i  s ík tó l 
m é r t  e g y e tle n  tű ré s e z e t t  m é re tte l  a d já k  m eg ;

— k ö n n y ű fé m ö tv ö z e te k  ö n té se  ese tén  k ü lö n  tű ré so sz 
tá ly  v o n tk o z ik  a  h o m o k fo rm áz ássa l és a  k ok illaön - 
té sse l g y á r to t t  ö n tv é n y e k re  ;

— a  n y o m á so s  ö n té sse l g y á r to t t  ö n tv é n y e k re  eg y e tle n  
— a  le g g az d asá g o sab b  g y á r tá s n a k  m egfelelő  — tű -  
ré so sz tá ly  k id o lg o z ásá t ja v a so ljá k  (s ta n d a rd  p o n 
to sság ).

B. Acél- és vasöntvények tűrései

Az a c é lö n tv é n y e k  tű ré se lő írá s  n é lk ü li m é re te in e k  j a 
v a so lt tű ré se it  az  1. táblázat, a  v a s ö n tv é n y e k é t a  2. táb
lázat m u ta t ja .

C. Könnyűfémötvözetekből gravitációs öntéssel 
(homokformában vagy kokillában) öntött öntvények 
tűrései

T ű rése lő írás  n é lk ü li m é re te k  tű ré se  a  n o rm ális  g y á r 
tá s te c h n o ló g iá h o z  .
Cl. L in e á ris  tű ré se k  (  1. ábra, 3. táblázat)

C2. A z  egytengelyűseg tűrése

Az e g y ten g e ly ű seg  tű ré se  k é t p á rh u z a m o s  ten g e ly , 
v ag y  m e tsz e tb e n  k é t  k ö z é p p o n t k ö z ö tt m e g e n g e d e tt leg 
n ag y o b b  e lté ré s  ké tsze rese .

A  tű ré s é r té k  a  lin e á ris  tű ré se k  (3. tá b lá z a t)  a la p já n  
ú g y  sz á m íta n d ó , h o g y  D  h e ly éb e  a  sz ó b an  forgó  legna-

B

2. táblázat
L e in e z g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k  tű r é s e lő ír á s  n é lk ü li  m é r e t e in e k  t ű r é s e i ,  + m m

N évleges
m é re t,

m m

A  n y e rsö n tv é n y  le g n ag y o b b  m é re te , m m

100-ig 100 — 250 160 — 250 250 — 630 630 — 
1600

6 3 0 -
1000

1600
fe le tt P

L A В L A В L A B L A B L A B L A

16 1 0,5 0,5 1 0,5 0,5 1 0,5 0,5 1,5 1 0,5 2 1,5 1 4 2,6 1

1 6 -  25 1 1 J 0 ,5 1 0,5 0,5 1 0,5 .0,5 1,6 1 0,5 2 1,5 1 4 2,5
1,8

2 5 -  40 1,5 1 0,5 1,5 0,5 0,5 1,5 1 0,5 1,6 1 1 2,5 1,5 1,5 4 3

4 0 — 63 1,6 1 1,6 1,5 1 1 1,5 1 0,5 2 1,5 1 2,5 2 1,6 4,4 3
2,5

63— 100 2 1,5 1,5 2 1,5 1 2 1,5 1 2 1,6 1 3 2 1,6 5 3

1 0 0 -  160 1,5 1 2,5 1,5 1 2,5 2 1,5 3,5 2 1,6 5 3,5
4

160— 250 3 2 1,5 3 2 1,5 4 2,5 2 5,5 4

250— 400 4 2,6 2 4 3 2,6 4,5 4

4 0 0 -  630 4,5 3 2,5 5,5 3,5 3 7,5 5

6 3 0 - 1 0 0 0 6,5 4,5 3,5 8,5 5,5

1000— 1600 8,5 6 10,5 7

1600— 2600 12,5 8,5

2 5 0 0 - 4 0 0 0 16,5 10,5

P :  k ü lö n leg es tű ré se k  (fa lv as tag sá g o k , lécek , b o rd ák )
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3. táblázat
Köunyűléin-öütvénjek (flrésrloírás uélkiili méreteinek tűrései, ±m ni

A m ére t jellege (lásd  az 1. á b rá t) K okilla H om ok 
form a

A -típus: Azonos fo rm arészben levő 
m éretek ° ’5 + ®

В -típus: K é t fo rm arésztő l (form arész 
vagy  m ag) függő m éretek ° 'Н Ш

C -típus: H árom  form arész  he lyze té tő l 
függő m éretek

0,4 +
1000 1 + Ш )

A norm ális a lkalm azás m é re tta rto m á n y a L < 1 0 0 0 L 1000

D  a  névleges m éret, L  az ön tv én y  legnagyobb  m érete.

g y o b b  á tm é rő t  h e ly e tte s ít jü k  be, és az  így  k a p o t t  é r té k  
k é tsz e re sé t v esszü k  (eg y ten g e ly ű ség i szab á ly ).

K o rlá to z á s  a  C -típ u s  e se té n : k é t  m a g je l k ö z ö tti  t á 
v o lság  le g a lá b b  4D  legyen .

CS. A z  egysíkúság tűrése (v a la m e ly  m e g h a tá ro z o tt  S  
s ík fe lü le tre )

A  v o n a tk o z ta tá s i  s ík  o ly a n  h á ro m  p o n tjá v a l  m e g h a 
t á ro z o t t  sík , am e ly re  az ö n tv é n y  fe lü le te  fe lfe k te th e tő .

A z eg y s ík ú ság  tű ré s e : a  leg n ag y o b b  m e g e n g e d e tt e l 
té ré s  az  S  fe lü le t és v o n a tk o z ta tá s i  s ík ja  k ö z ö tt.
T ű ré s  k o k illa ö n té s  e se té n : 0 ,4 + 1 ,5  D /1000  (m m ), 
h o m o k fo rm áz ás  e s e té n : 0 ,6 + 2  D /1000 (m m ), 
ah o l D  az  S  fe lü le t le g n ag y o b b  m é re te .

04. M egm unkálási ráhagyás

A z ö n tv é n y  m in d e n  m e g m u n k á lá s i rá h a g y á sá n a k  
m é re te  egységesen  az ö n tv é n y  le g n ag y o b b  L  m é re té tő l 
függ.

A  m e g m u n k á lá s i rá h a g y á s  k o k illa ö n té s  e se té n  : 1 +  
+  3 D /1000 (m m ),
h o m o k fo rm áz ás  e se té n : 2 +  4 D /1000 (m m ).

C5. Kiemelési ferdeség

-A n y e rsö n tv é n y  ra jz á n  kell m eg ad n i.
A  szokásos k iem elési fe rdeség  k o k illa ö n té s  e se té n  : 3°, 

h o m o k fo rm áz ás  ese tén  : 5°.

K ü lö n leg es e se te k b e n  az  á l ta lá n o s tó l e lté rő  fe rd eség e t 
az  ö n tő te c h n o ló g u ssa l eg y e té r té sb e n  kell m e g á lla p íta n i 
és f e ltü n te tn i .

D. A  nyomásos öntvények tűrései (a já n lá so k  so ro za t- 
g y á rtá sh o z )

D l. Alapelvek

A z ö n tv é n y e k  fa lv a s ta g sá g á t a r r a  a  leg k iseb b  é r té k re  
kell c sö k k en te n i, am elly e l az  ö n tv é n y

— n eh ézség  n é lk ü l ö n th e tő ,
— sz ilá rd sá g a  m egfelelő ,
— m erey ség e  k ie lég ítő .

K erü le n d ő k

— a  fa lv a s ta g sá g  á tm e n e t  n é lk ü li v á l to z ta tá sa i ,
— a  b eu g ró  fe lü le tek ,
— az  élek, a m e ly e k e t le k e re k íte t t  h o rn y o k k a l és élekkel 

kell h e ly e tte s íte n i.

A  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  leg k iseb b  fa lv a s ta g sá g a i a  4. 
táblázatban lá th a tó k .

A z ö n tv é n y  m e re v ség é t növelő  b o rd á k  v a s ta g sá g a  a  
m e re v íte n d ő  fa l v a s ta g sá g á n a k  le g a lá b b  0 ,8-szerese le 
g yen .

4. táblázat
Nyomásos öntvények legkisebb falvastagságai, mm

Az ö n tv é n y e k  m é re te  
m m

C in k ö tv ö ze 
te k

A lu m ín iu m - 
ö tv ö z e te k

15 X 15 — 1 0 0 x 1 0 0 1,0 1,5
1 0 0 x 1 0 0 —2 0 0 x 2 0 0 1,2 . . .2 ,0 1 ,5 . . .2 ,5
200 X 200 fe le tt 1,5. . .2 ,5 3 . . .4

D2. A  tűrések meghatározása 

A  tű ré se k  k é t  részb ő l te v ő d n e k  össze:

a)  a  lin e á ris  m é re te k  (k é t p o n t  k ö z ö tti  táv o lsá g )  tű r é 
sébő l 25 m m -n é l n a g y o b b  a lap h o ssz  ese tén ,

b) a  k iegész ítő  tű ré se k b ő l, a m e ly e k  az  e lőzőkhöz  hozzá- 
a d a n d ó k ; ezek  a  r ö g z íte t t  és m ozgó fo rm a ré sz e k  v o 
n a tk o z ta tá s i  p o n tja in a k  a  h e ly z e té t , to v á b b á  az  ö n t 
v é n y n e k  az  o sz tó s ík ra , ille tv e  a  m ozgó  fo rm a rész ek re  
eső v e tü le té t  v esz ik  figyelem be .

E lő n y ö s , h a  a  lin e á ris  m é re te k  e lté ré se it b e fo lyáso ló  
té n y e z ő k e t e g y m á s tó l k ü lö n v á la s z tv a  v esszü k  sz á m í 
tá sb a .

A  sz ó b an  fo rg ó  m é re t n a g y s á g á tó l fü g g ő en  k é t  tű r é s 
c s o p o rto t k ü lö n b ö z te tü n k  m eg  :

1. K is  m é re te k re , 25 m m  a la p h o ssz ra  v o n a tk o z ta tv a  a
tű ré s

c in k ö tv ö z e te k  e se té n  ..................  ± 0 ,2 5  m m ,
k ö n n y ű fé m ö tv ö z e te k  e se té n  . . .  ± 0 ,2 5  m m .

2. N a g y  m é re te k re  a  tű ré s  25 m m  a la p h o ssz ra  v o n a t 
k o z ta tv a .

c in k ö tv ö z e te k  e s e t é n ..................  ±  0 ,05 m m ,
k ö n n y ű fé m ö tv ö z e te k  e se té n  . . .  + 0 ,0 8  m m .

A  tű ré se lő írá s  n é lk ü li m é re te k  tű ré se  a  fe n ti c so p o r 
to k b a n  c in k ö tv ö z e te k  e se té n  ±  0,03 m m -re l, k ö n n y ű - • 
fé m ö tv ö z e te k  e se té n  ± 0 ,0 4  m m -re l n ag y o b b .

Kiegészítő tűrések

D3. A z  osztósíkra merőleges irányban, az o sz tó sík  k é t  
o ld a lá n  e lh e ly ezk ed ő  r ö g z íte t t  fo rm a rész ek  k ö z ö t ti  m é 
r e te k re  az 5. táblázatban  f e l tü n te te t t  tű ré se k  é rv én y esek .

D4. A z  osztósíkkal párhuzamos irányban, az  o sz tó sík  
k é t  o ld a lán  fek v ő  rö g z íte t t  fo rm a rész ek  k ö z ö tti  m é re 
te k re  é rv é n y es  tű ré se k  a  6. táblázatban  lá th a tó k .

D5. A  mozgó betétek által meghatározott méretek tűré 
sét a  7. táblázat m u ta t ja .

D6. A z  öntvény}elek (belső) ferdeséget a  8. táblázat a d ja  
m eg, a  fe rd eség  m é ré sé t a  2. ábra szem lé ltem . A  fe rd e 
ség : a — b — a' — b‘.

D7. A z  egysíkúság tűrése (a  v o n a tk o z ta tá s i  s ík o t az  a  
h á ro m  p o n t  h a tá ro z z a  m eg, am e ly e k en  az  ö n tv é n y  fe l 
fekszik ).

A tű ré s  az  ö n tv é n y  m é re té tő l (k e rek  ö n tv é n y  e se té 
b en  az  á tm é rő tő l,  n ég y szö g le tű  ö n tv é n y  e se té b en  az 
á tló tó l)  fü g g ő en  a  cink- és a  k ö n n y ű fé m ö tv ö z e te k re  
azonos :

75 m m -ig  (a la p tű ré s )  ................  0,28 m m ,
75 m m  fe le tt ,  25 m m -k é n t to v á b b i  0 ,08 m m .

D8. A  maggal öntött fura tok kúposságát a  9. táblázat 
m u ta t j a  és a  3. ábra m a g y a ráz za .

D9. A  sík felületek közötti tűrések (az összes ö tv ö z e 
te k re  v o n a tk o zó la g ) a  10. táblázatban ta lá lh a tó k .

2. ábra. A z  öntvény}álak ferdesége

5. táblázat
Az osztósíkra merőleges méretek tűrése, + m m

A z o sz tó s ík ra  v e t í t e t t  
fo rm a ü re g  te rü le te ,  c m 2

C in k 
ö tv ö z e te k

K ö n n y ű fém -
ö tv ö z e te k

150-ig 0,08 0,11
150— 300 0,10 0,14
300— 600 0,15 0,21
600— 1200 0,20 0,31

1200 — 1800 0,30 0,38
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3. ábra. A  maggal öntött fura tok kúpossága

6. táblázat
Az osztósíkkal párhuzamos méretek tűrése, + m m

A z o sz tó s ík ra  v e t í te t t  
fo rm a ü re g  te rü le te  (cm 2)

C ink- és k ö n n y ű fé m 
ö tv ö z e te k

100-ig 0,05
100—400 0,10
400 — 600 0,15
600 fe le tt 0,20

7. táblázat

A z ö n tv é n y ré sz n e k  
a  b e té t  e lm o zd u lási 

i r á n y á ra  m erő leges ve- 
tü le té n e k  a  te rü le te ,  c m 2

Cink-
ö tv ö z e te k

K ö n n y ű fé m 
ö tv ö z e te k

60-ig 0,1 0,13
60 — 120 0,15 0,20

120 — 300 0,20 0,30
3 0 0 - 6 0 0 0,30 0,38

8. táblázat
Az öntvényíalak ferdesége, mm

A z ö n tv é n y fa l 
A  m a g assá g a , m m

C in k 
ö tv ö z e te k

K ö n n y ű fé m 
ö tv ö z e te k

0,5 0,08 0,14
1 0,11 0,16
2,5 0,17 0,27
5 0,22 0,35

10 0,35 0,53
20 0,42 0,70
25 0,44 0,88
25 fe le tt 0 ,44/25 0,88/25

9. táblázat
Maggal öntött furatok kúpossága

A  m a g  
H  hossza, 

m m

C in k ö tv ö ze tek K ö n n y ű fé m ö tv ö z e te k

A  k ú p
félszöge

K ú p o sság ,
0//0

A  k ú p  
félszöge

K ú p o sság ,
%

3 Г 3 0 ' 5,25 2°30' 8,75
5 Г 0 0 ' 3,50 1”45 ' 6,15

10 0°45' 2,50 Г 1 5 ' 4,35
15 0°30 ' 1,75 0°50 ' 2,90
20 0 ”25' 1,45 0 ‘40' 2,35
25 0°20' 1,30 0 ‘30' 1,75

D10. A  magok középvonalának szögeltérés-tűrésére 
v o n a tk o z ó  a d a to k a t  a  11. táblázat ta r ta lm a z z a , a  k ö zép 
v o n a l m e g e n g e d e tt e e l té ré sé t a  4. ábra a la p já n  kell é r 
te lm ezn i.

Sík felületek közötti tűrések
10. táblázat

A fe lü le t leghosszabb A  

á tló já n a k

m érete,
mm

tűrése ,
m m

K é t azonos fo rm arészben ö n tö tt 
fe lü le t k ö zö tt

75 a la t t  
75 fe le tt

+  0 
+  0,18

to v á b b i + 0 ,0 4 /2 5

K ét különböző fo rm arészben ö n tö tt 
fe lü le t k ö zö tt

75 a la t t  

75 fe le tt

+  0 
+  0,20 
+  0,04/25

E gy rö g z íte tt  form arészben  ö n tö tt 
és egy benne e lm ozd ítha tó  b e té t 
te l h a tá ro lt  fe lü le t k ö zö tt

75 a la t t  

75 fe le tt

— 0
— 0,20
— 0,04/25

E gy rö g z íte tt  fo rm arészben ö n tö tt 
és egy m ásik form arészben elm oz 
d íth a tó  b e té tte l h a tá ro lt  felü let 
k ö zö tt

K ét e lm ozd ítha tó  b e té tte l  h a tá ro lt  
fe lü le t k ö zö tt

75 a la t t  

75 fe le tt

— 0
— 0,30

to v á b b i — 0,8/25

1 1 .  t á b lá z a t
A magok középvonalának szögeltérés-tffirése

A lyuk  
d  á tm érő je , 

m m

C inkötvözetek K önnyűfém ötvöze tek

A lyuk  h  m ély 
sége, mm

T űrés,
mm

A ly u k  h  m ély 
sége, m m

T űrés,
mm

3 10 0,13 8 0,07
4 15 0,13 13 0,08
5 20 0,26 15 0,14

10 40 0,37 40 0,28
15 80 0,42 80 0,35
20 115 0,60 115 0,52
25 150 0,73 150 0,83
25 fe le tt 6 d 0,73 (Л/175) 6 d 0,8 (ft/175)

4. ábra. A  magok középvonalának 
szögeltér és-tűrése

5. ábra. Hengeres felületek egytengelyűségének 
tűrése

6. ábra. A z egytengelyűség tűrése két mozgóbetét 
által kialakított hengeres felületek esetén

i t

.at

M
it-
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D l l .  A z  egytengelyűség tűrése. A z A  és В  á tm é rő jű  (A  
n a g y o b b  á tm érő )  h e n g e rfe lü le tek  m e g e n g e d e tt ex cen t-  
r ic itá sa  :

a)  U g y a n a b b a n  a  k o k illa részb en  k ia la k í to t t  fe lü le te k  
ese tén  e = 0 ,1 0  m m  ( 5. ábra).

b) A z o sz tó sík  k é t  o ld a lá n  (k é t k ü lö n b ö ző  k o k illa 
ré szb en ) k ia la k í to t t  fe lü le te k  e se té n : 75 m m  á tm érő ig  
(75 m m  a la p m é re tre )  e =  0,30 m m , 75 m m  á tm é rő  fe le tt 
to v á b b i 0 ,04 m m /2 5  m m .

c) U g y a n a b b a n  a  k o k illa ré sz b en  k é t  m o z g ó b e té t á l 
ta l  k ia la k í to t t  fe lü le t e se té n  (6. ábra): 75 m m  á tm érő ig  
e = 0 ,4 0  m m , 75 m m  á tm é rő  fe le tt  to v á b b i 0,08 in m /2 5  
m m .

d)  K é t  k ü lö n b ö ző  k o k illa ré sz b en  k é t  m o z g ó b e tó tte l 
k ia la k í to t t  fe lü le te k  ese tén  az  e lő b b i é r té k e t  k iegész ítő  
tű ré sse l kell m egnöveln i.

G. M .

Szakosztályi hírek

Az Öntödei Szakosztály Soproni Csoportjának 
1972—73. évi m űködése

A z 1972. év  első  ö ssze jö v e te lek én t ja n u á r  13-án a  
M TESZ S o p ro n  V árosi S zerv eze tén ek  sz ék n á záb a n  k i 
b ő v íte tt  vezetőség i ü ié s re  jö tte k  össze a  tagok , hogy 
m eg v ita ssák  az ú j év  leg fo n to sab b  fe la d a ta it, k ö z tü k  a 
soron  köv etk ező  tis z tú jító  közgyűlést.

J a n u á r  21-én, a  G TE S opron i S zerv ezete  ta r to t ta  
tis z tú jító  k özgyű lésé t a  M TESZ szék h ázáb an . E zen  
az ü n n e p i ren d e zv én y e n  he ly i c so p o rtu n k  elnöke, 
Nagyzsadányi Eridre igazgató  es ar. Mactier Frigyes 
t i tk á r  v e t t  rész t. Nagyzsadányi Endrét ism ét a  G TE 
S opron i C so p o rtján a k  vezetőségi ta g já v á  v á lasz to ttá k .

j a n u á r  28-án Bar ta Im re  fő m érn ö k  (ü . V. S opron i 
V asön tödéje) ta r to t t  n ag y s ik e rű  szak m ai e lő ad á s t a 
M TESZ sz ék h á záb a n  „A  csehsz lovák ia i ta n u lm á n y ú t ta 
p a s z ta la ta i” cím m el.

Ü n n ep i k ü lsőségek  kö zö tt ta r to t ta  he ly i c so p o rtu n k  
tis z tú jító  k özgyű lésé t f e b ru á r  25-én a  M TESZ sz ék h á 
záb an . N agyzsadányi Endre  e ln ö k  üdvözö lte  az e ln ö k 
ség b en  h e ly e t foglaló  H orváth Ferenc v ezérigazga tó t, az 
Ö n tödei S zakosztá ly  e lnökét, Szász József szakosz tály i 
a le lnökö t, to v á b b á  Garad K o tiertet, a  M l ESZ S opron  
V árosi S zerv eze tén ek  elnökség i t i tk á r á t  és W appel Já- 
nosné szervező  t i tk á r t .  Ü dvözlő szav a i u tá n  dr. M acher 
Frigyes, a  h e ly i c so p o rt t i tk á r a  b eszá m o ló já b an  rö v i 
d en  ism e r te t te  az e lm ú lt h á ro m  év  m u n k á já t . E m u n 
k áb ó l k ie m e lk ed n e k  a  S opron i T em p erö n tes i és M in ta 
k ész ítési М арок, am e ly e k  az első  k ezdem ényezés ó ta  
n em csa k  o rszágos ren d e zv én n y é  n ő ttek , h a n e m  a  k ü l 
fö ld i sz ak e m b erek  e lő tt is ism e r tté  v á lta k , a m it az  a n 
gol, dán , cseh, jugosz láv , lengyel, N D K - es M SzK -beli, 
o sz trák , sz íria i és sv á jc i s z ak e m b erek  ré sz v é te le  is ig a 
zolt. K iem e lte  to v á b b á  az  im m á r  h ag y o m án y o s év i ta -  
n u lm á n y u ta k a t, a  k ü lfö ld ö n  já r t  sz ak e m b erek  beszá 
m oló it, az if jú sá g i a n k é t s ik e ré t. B efe jezésü l rö v id en  
v áz o lta  az  ú j vezetőség  fe la d a ta it.  A z eg y h an g ú lag  
m eg ad o tt fe lm en té s  u tá n  W ágner Árpád  k o re ln ö k  v e tte  
á t  az e ln ö k i tisz te t, m a jd  S zény i Je n ő  e lő te r je sz te tte  
ja v a s la tá t  az  ú j vezetőségre . A  szav azás u tá n  a  je le n 
lev ő k  m e g te k in te tté k  M ühl Nándor  film jé t, a  S opron i 
V asön töde re k o n s tru k c ió já ró l.

Szényi Jenő, a  szavazatszedő  b izo ttság  e lnöke  is 
m e r te tte  a  szav azás ered m én y é t. E n n e k  é rte lm é b e n  az 
ú j vezetőség  a  k övetkező :

E lnök : N agyzsadány i E ndre.
T itk á r :  Dr. M a ch e r F rigyes.
V ezetőségi tag o k : B a r ta  Im re , M ü h l N ándor, P á lm a i 

F erenc , S asg á ti Ján o s, S a lam o n  N ándor.
H orváth Ferenc szak o sz tá ly i e ln ö k  üdvö zö lte  az új 

veze tősége t és b e je le n te tte , hogy az e lm ú lt h á ro m  év 
ió m u n k á já n a k  e lism e ré sek é n t 3 ta g tá rsn a k  ju ta lo m  
in u lm á n y u ta t  b iz to sít az  N D K -ba.

M árc ius 2-án , az ö .  V. S op ro n i V asö n tö d é jé n ek  igaz 
itól iro d á já b a n  a  he ly i cso p o rt vezetőség i ü lé s t ta r -  
itt, am ely en  Glász M ihályt, H arm ath Máriát és M ühl 
ándort je lö lte  a  vezetőség  ju ta lo m  ta n u lm á n y ú tra . 
M árc iu s  24-én a  M TESZ S zék h ázáb an  Kiss A ntal 
en e rg e tik u s  (ö . V. B udapest) ta r to t t  n ag y s ik e rű  és 
d ek es e lő ad á s t „S zén h id ro g én ek  fe lh a szn á lá sa  és 

. sz én h id ro g én -p ó ttü z e lé sű  k ú p o ló k em en cék  a lk a lm a 
zása az Ö n tödei V á lla la t g y á ra ib a n ” cím m el.

M á rc iu s  28-án, a  M in tak ész ítő  S zak cso p o rt és a  S op 
ron i C soport az Ö. V. S opron i V asö n tö d éjéb en  közös, 
k ib ő v íte tt vezetőség i ü lé s t ta r to t t  az V. S opron i T em - 
p e rö n té s i és M in tak ész ítés i N ap o k  előkész ítésére .

Á p rilis  14-én, a  M TESZ sz ék n á záb a n  az o sz trá ü  
Úgussa cég k ép v ise lő je  ta r to t t  szak m ai e lő ad á s t a  h e 
gesztésrő l, am e ly e t he ly i c so p o rtu n k  t i tk á r a  to im ácso it 
a  m eg je ien te im ek .

Á p rilis  15-én, a  G TE közgyűlésén , a  M TESZ b u d a 
p es ti sz ék h á zéb a n  dr. Horgos Gyula  ko h ó - és g ép ip ari 
m in isz te r  a  „G é p ip a r  k iv á ló  do lgozó ja” k itü n te té s t 
a d ta  á t  dr. M acher Frigyesnek, a  he ly i cso p o rt t i tk á r á 
n a k  a  G T E -b en  k ife j te t t  e red m én y es m u n k á já é rt .

Á p rilis  22-én, az  O M B K E 62. k ü ld ö ttk ö zg y ű lé sén  h e 
ly i c so p o rtu n k  e lnökét, Nagyzsadányi Endre igazga tó t 
k iv á ló  eg yesü le ti m u n k á já é r t  Péch A nta l E m lé k é rem 
m el tü n te t té k  ki.

Á p rilis  28-án  k lu b n a p o t re n d e z e tt h e ly i cso p o rtu n k , 
am ely en  a  B u d a p es ten  j á r t  k ü ld ö tte k  sz ám o ltak  be ú t-  
ju k ro l.

A  G TE S o p ro n i C so p o rtja  m á ju s  15—16-án ta n u l 
m á n y u ta t sz e rv ez e tt P ozsony é r in té sé v e l S e lm ecb á 
n y ára . E zen  az ú to n  dr. M acher Frigyes és Pálmai Fe 
renc k é p v ise lté k  a  h e ly i csoporto t.

M á ju s  25— 26-án, a  F en y v es Szálló  v ad á sz te rm é b en  
ta r to t ta  so ron  k övetkező  ü lé sé t az  O n tés tec h n ik a i 
E gy esü le tek  N em zetközi S zövetségének  (CIATF) 7b, 
te m p erö n tv é n y ek k e l fog lalkozó  szakb izo ttsága . Ez 
v o lt az első  eset, hogy a  b izo ttság  h a z á n k b a n  ü lésezett. 
A z ü lé srő l la p u n k b a n  m á r  rész le tesen  b eszám oltunk .

J ú n iu s  22-én S zék e sfe h é rv á ro tt v o lt а  V III. D u n á n 
tú li  A n a litik a i K o n fe re n c ia  m eg n y itá sa , dr. Macher 
Frigyes, a k i t  az  előző évben  D u n á n tú li A n a litik a i D íj 
ja l  tü n te t te k  ki, p le n á r is  e lő ad á s t ta r to t t  a  te m p e rv a sa k  
gyors e lem zésén ek  m ódszereirő l.

Salamon Nándor ta g tá rsu n k  a  jú n iu s  26 és 29 közö tt 
B rn ó b an  re n d e z e tt „F o n d ex  72” k iá llítá so n  k ép v ise lte  
h e ly i cso p o rtu n k a t.

H ely i c so p o rtu n k  a  S opron i T a n u lm án y i E rd ő g azd a 
ság k é ré sé re  jú n iu s  27 és a u g u sz tu s  22 k özö tt ta rg o n c a - 
vezető i ta n fo ly am o t szervezett.

H ely i c so p o rtu n k  hagy o m án y o s ta n u lm á n y ú tja  jú 
liu s  15— 16-án  vo lt, am ik o r is  S zék esfeh é rv á ro n  a 
K Ö F É M -et te k in te t tü k  m eg. E  h e ly en  m ég egyszer is 
k ö szö n e té t m o n d u n k  Egerszegi János te rm e lé s i fő m é r 
nöknek , a  S zék e sfeh é rv á ri C so p o rt e ln ö k én ek  és C so 
m óz Ferenc t i tk á rn a k  a  sz íves fo g a d ta tá sé r t és a 
szak szerű  v eze tésé rt. A  V elen ce i-tó  és a  B a la to n  k ö r 
n y ék i nev eze tesség ek  m e g tek in tésé v e l fe je ző d ö tt b e  a 
k é tn ap o s  ta n u lm á n y ú t.

A u gusztus 21 és 24 k özö tt T a ta b á n y á n  vo lt а XV. 
M ESZEV , am ely en  Nagyzsadányi Endre és  dr. M acher 
Frigyes v e t t  rész t. U tóbb i „A  sz ínképe lem zés haza i 
m ű sz e re i” c ím m el p le n á r is  e lő ad á s t is ta r to tt .

A u gusztus 31-én a  H an ság  m e g tek in tésé v e l eg y b e 
k ö tö tt e lnökség i ü lé s  v o lt K ap u v á ro tt, am ely en  hely i 
c so p o rtu n k  ti tk á ra  v e t t  részt.

S zep tem b e r 22-én ism ét ked v es v en d ég ek n ek  m u ta t 
h a t tu k  b e  a  re k o n s tru á lt  S opron i V asön tödét, am ik o r 
az A lm ásfü z itő i T im fö ld g y á r dolgozói és az o tta n i helyi 
cso p o rt ta g ja i lá to g a tta k  Sopronba .
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O k tó b er 3 és 8 k ö zö tt a  N em zetközi E ta lo n b izo ttság  
X II. m u n k a é r te k e z le té t ta r to t ta  S o p ro n b an  az Á llam i 
S za n a tó riu m  n ag y te rm éb e n . Az ü lé s  m e g n y itá sán  H or
váth  Ferenc a le ln ö k  és dr. Varga Ferenc fő titk á rh e 
ly e tte s  is  ré sz t ve tt. A szerv ezésb en  h e ly i c so p o rtu n k  is 
k özrem űködö tt.

O k tó b er 5-én, a  M TESZ sz ék h á záb a n  m eg n y ílt a H ő 
k ezelők  V. O rszágos T anácskozása , a m e ly n e k  bevezető  
p le n á r is  szak m ai e lő ad á sá t „A  hőkezelés n é h á n y  so p 
ro n i ü ze m b e n ” cím m el dr. Macher Frigyes ta r to tta .

O k tó b er 16-án, a  M TESZ szék h ázáb an  dr. Valkó  
Endre M TESZ fő ti tk á r  n y ito tta  m eg a  „20 év es a  
M TESZ S opron  V árosi S zerv ezete” a lk a lm áb ó l re n d e 
z e tt S opron i M űszak i H etek et. Nagyzsadányi Endrének  
és  dr. M acher Frigyesnek  jó  m u n k á ju k é r t  á ta d tá k  a 
M TESZ S opron i Ju b ile u m i E m lé k p la k e ttjé t, am ely e t 
Renner K álm án  szob rászm űvész te rv e i u tá n  az ö .  V. 
S opron i V asö n tö d é jén ek  m in tak ész ítő i k ész íte ttek .

N o v em b er 2-án , a  M TESZ sz ék h á záb a n  Salamon  
Nándor  ta g tá rsu n k  e lő ad ás k e re té b e n  szám o lt b e  a 
b rn ó i „F o n d ex  72” ren d ezv én y so ro za tró l. A z é rd ek es  
e lő ad á s t szép v e t í te tt  k ép e k  eg é sz íte tték  ki.

N o v em b er 9—10-én re n d e z te  h e ly i c so p o rtu n k  a 
M in tak ész ítés i S zak cso p o rtta l közösen az V. S opron i 
T em p erö n tési és M in tak ész ítés i N apoka t. E re n d e z 
v én y rő l la p u n k b a n  m á r  rész le tesen  beszám o ltu n k .

N o v em b er 17-én, a  G TE hely i c so p o rtja  ü n n e p e lte  20 
éves fe n n á llá sá t. A z ü n n e p i ü lé sen  jó  m u n k á ju k  e lis 
m e ré se k é n t hely i c so p o rtu n k  e ln ö k e  és t i tk á r a  m eg 
k a p ta  a  G TE S opron i E m lé k p la k e ttjé t, am ely e t sz in tén  
Renner K álm án  szob rászm űvész te rv e z e tt és az Ö. V. 
S opron i V asön töde  m in tak ész ítő i k ész íte ttek .

D ecem b er 13-án ta r to t ta  év i u to lsó  e lő ad á sá t he ly i 
cso p o rtu n k . B evezetőü l dr. Gunda M ihály, a  M TESZ 
S opron  V árosi S zerv eze tén ek  elnöke, tszv. egyetem i 
ta n á r , k a n d id á tu s  m é lta tta  a  he ly i cso p o rt m u n k á já t , 
m a jd  a  so p ron i M T E SZ -ben , ille tv e  a  he ly i c so p o rtjá 
b a n  v ég ze tt jó  m u n k á ju k é r t  D iboky Jenő, Gáspár Já 
nos, Glász M ihály, Grán Győző, H orváth László II., 
M uhi Nándor, Pálmai Ferenc, Salamon Nándor, Sim on  
János, Szényi Jenő, W agner Árpád  ta g tá rs a in k n a k  á t 
a d ta  a  M TESZ S opron  V árosi S zervezete  20 éves fe n n 
á llá sa  a lk a lm áb ó l k é sz íte tt  em lék p lak e tte t.

E z t k ö v ető en  Pálmai Ferenc és R étfa lv i László, a 
d iósgyőri M in tak ész ítés i N apokró l, M uhi Nándor p e 
d ig  a  F ia ta lo k a t S zervező  M u n k ab izo ttság ró l szám olt 
be.

A  hely i c so p o rt 1973. évi m u n k á já t  ja n u á r  25-én k i 
b ő v íte tt  vezetőség i ü lé sse l kezd te , am e ly e n  az ú j év  
fe la d a ta it  v i ta t tá k  m eg a  je len levők .

F e b ru á r  10-én, a  S op ro n i V asas SC T e rm é sz e tb a rá t 
S zak o sz tá ly áv a l v e títe ttk é p e s  e lő ad á s t szerv ez tü n k , 
am ely en  a  k ü lfö ld ö n  j á r t  ta g tá rs a k  ta r to t ta k  b eszám o 
lót.

F e b ru á r  22-én he ly i c so p o rtu n k  ren d ezéséb en  N agy 
zsadányi Endre, Glász M ihály  és  H arm ath Mária szá 
m o lta k  b e  egy m in d v ég ig  színes és  é rd e k es  e lő ad ássa l 
az  N D K -ban  te t t  ju ta lo m  ta n u lm á n y ú tju k ró l.

M á rc iu s  20-án, a  M TESZ sz ék h á záb a n  he ly i csopor 
tu n k  az  M K E S opron i C so p o rtjáv a l közösen  előadó 
ü lé s t ren d e ze tt, am ik o r is dr. Upor Endre  k an d id á tu s  
(Pécs) ta r to t t  nagy  s ik e rű  e lő ad ást „A  n yom elem zésben  
a lk a lm az o tt e lv á la sz tás i m ó d szerek ” c ím m el.

M árc iu s  29-én he ly i c so p o rtu n k  ren d ezéséb en  Kiss 
József (MMG) ta r to t t  n ag y  s ik e rű  e lő ad á s t „A  gépi 
p ro g ram o zás az  M M G  ö n tö d é jéb e n ” cím m el.

Á p rilis  26-án Kopácsi József „V ízszin tes beö m lő 
re n d sz e rek ”, Szigethy Dezső „O p tim ális  k u p o ló ad ag - 
ö sszeá llítá s” c ím ű  v á l la la ti  p á ly a m u n k á já t ism erte tte .

H ely i c so p o rtu n k  ren d e zéséb en  m á ju s  24-én Heve- 
nesi György  (VASKÚT) A  fo rm ázó h o m o k  v iz sg á la tá 
n a k  és m in ő s íté sén e k  ú ja b b  k érd é se i a  S opron i V asö n 
tö d é b en ” cím m el ta r to t t  n ag y  s ik e rű , m in d v ég ig  igen  
é rd e k es  e lő ad ást, am e ly e t a  he ly i c so p o rtu n k n á l h a 
gyom ányos v i ta  k ö v e te tt.

H ely i c so p o rtu n k  ren d ezéséb en  jú n iu s  7 -én  dr. Varga 
Ferenc, dr. Vörös Arpádné  (VASKÜT) és dr. M acher 
Frigyes b eszám o ltak  a  C IA T F h á ro m  b iz o ttsá g án a k  
m u n k á já ró l.

J ú n iu s  28-án, a  M TESZ S opron  V árosi S zervezete  e l 
nökségi ü lé s t h ív o tt össze, am ely en  az  O M B K E S opron i 
C so p o rtján a k  e lm ú lt négy  év i m u n k á já t  é r té k e lte . A 
beszám oló t dr. M acher Frigyes t i tk á r  ta r to t ta .  Az e l 
nökség  nagy  e lism erésse l n y ila tk o z o tt a  h e ly i csoport 
m u n k á já ró l és k é rte , hogy  az t u g y an ily en  sze llem ben  
fo ly ta ssa  to vább . M uhi Nándor, a  M TESZ ta g eg y e sü 
le tek  F ia ta l M ű szak iak  B izo ttság a  m u n k á já ró l szám olt 
be.

J ú n iu s  16-án, az  ö .  V. S opron i V asö n tö d é jéb en  hely i 
c so p o rtu n k  a  S zervezési és V ezetési T u dom ányos T á r 
saság  h e ly i c so p o rtjá v a l közösen  e lőadó  ü lé s t ta r to tt ,  
am ely en  Tem esszentandrási Guidó  (OM FB) „A z é r té k -  
elem zés h aza i a lk a lm a z á sá n a k  leh e tő ség e i” cím m el 
ú ja b b  p é ld á k k a l k ib ő v ítv e  m e g ism é te lte  győri e lő ad á 
sá t. A  n ag y  s ik e rű  e lőadáson  a  ren d e ző  eg y esü le tek  ta g 
ja in  k ív ü l sok üzem i sz ak e m b er is je le n  volt.

A  40. N em zetközi Ö n tő kongresszuson  és az  az t kö 
vető  ta n u lm á n y ú to n  (Togliatti) Barta Im re  és dr. 
M acher Frigyes ta g tá rs a k  v e tte k  részt.

S zep tem b e r 27-én k ib ő v íte tt vezetőség i ü lé s t ta r to t 
tu n k .

O k tó b e r 18— 19-én he ly i c so p o rtu n k , az M K E hely i 
c so p o rtjá v a l közösen  re n d e z te  a  „V a sa lap ú  an yagok  
k o rsz e rű  a n a l i t ik á ja ” an k é to t. E  n ag y  ren d e zv én y e n  a  
sz ak m a leg k iv á ló b b  h az a i szak e m b ere i ta r to t ta k  elő 
ad á so k a t a  m in teg y  70 fő  rész tvevőnek . A ren d e z v é n y 
rő l la p u n k b a n  ré sz le te se n  beszám o ltu n k .

N o v em b er 8-án, a  S opron i M űszak i H e te k  k e re téb e n  
he ly i c so p o rtu n k  k é t e lő ad á s t ta r to t t :  Kiss László  „Az 
ip a ri ü zem ek  fe la d a ta  a  k ö rn y ez e tv é d e le m b en ”, N agy 
zsadányi Endre  „Z sák  V ik to r é le te  és m u n k á ssá g a ” 
cím m el.

N o v em b er 10-én he ly i c so p o rtu n k  egy n ap o s ta n u l 
m á n y u ta t re n d e z e tt R é p c e la k ra  a  S zén sav te rm elő  V ál 
la la t, és S á rv á r ra  a  cu k o rg y á r m e g tek in té sé re . A  ta n u l 
m án y ú to n , a m e ly e t jó  h a n g u la tb a n  sz a lo n n a sü té s  z á r t 
le, m in teg y  30 fő v e t t  részt.

H ely i c so p o rtu n k  k ap c so la ta i nagyon  jó k  a  több i 
so p ro n i tá rseg y esü le te k k e l, a  M TESZ S opron  V árosi 
S zerv eze tén ek  e lnökségével. H ely i c so p o rtu n k  e ln ö k e  a 
M TESZ S opron i V árosi S zerv eze tén ek  egy ik  a le ln ö k e  
és a  G TE so p ro n i c so p o rtjá n a k  vezetőségi ta g ja , m íg  
h e ly i c so p o rtu n k  t i tk á r a  a  M TESZ S op ro n i V árosi 
S zerv ezet e ln ö k ség én ek  ta g ja  és az  M K E so p ro n i cso 
p o r tjá n a k  vezetőség i ta g ja . H ely i c so p o rtu n k  g azd a 
sági fe le lő se  a  F ia ta l M ű szak iak  B izo ttság áb an  v ég zett 
e red m én y es m unkát'.

Dr. M acher Frigyes

Acélöntő konferencia PIzenben

1974. m á ju s  29-én és 30-án, a  csehsz lovák ia i P lzen  -
ben  a  S koda M űvek  és a  C sehsz lovák  K o h ásza ti E gye 
sü le t szak m ai k o n fe re n c iá t ren d e ze tt, m e ly  a  hőerőm űi 
ac é lö n tv én y e k  g y á r tá sá v a l és v iz sg á la tá v a l fog lalkozott. 
H u szo n k é t e lőadás h an g z o tt el, m e ly b ő l ö tö t szovjet, 
h á rm a t N D K -beli, eg y e t-eg y e t p ed ig  lengyel és m ag y ar 
szak em b er (Nagy Zoltán  o sztályvezető , LKM ) ta r to tt.

A  k é tn ap o s  k o n fe re n c iá n  és az ü ze m lá to g a tá so n  sok 
szak m ai é r te sü lé s t s ik e rü l t  szerezn i, részb en  az  e lő ad á 
sok  ú tjá n , részb en  a  cseh, szovjet, len g y el és N D K -beli 
sz ak e m b erek k e l tö r té n t szak m ai m ag án b eszé lg e tések  
révén .

A rö v id  ü ze m lá to g a tá s  leg fon tosabb  ta p a sz ta la ta  ai 
volt, hogy a  S koda M űvek  ac é lö n tö d é je  — m ely  év e n 
k é n t m in teg y  2500 to n n a  g ő z tu rb in a -ö n tv é n y t g y á r t  — 
e red m én y eseb b  tech n o ló g ia i m ó d szerek  a lk a lm az ásá v a l 
g y á r tja  a  h ő erő m ű i ö n tv én y ek e t, m in t az L K M  acélön 
tödé je . B izo n y íték  e rre , hogy a  g ő z tu rb in a -ö n tv é n y e ’ 
te lje s  k ik ész ítéséh ez  m in d ö ssze  25 hegesztő  munkái--’ 
veszik  igénybe, am i az 1 fő h eg esz tő re  sz á m íto tt prt. 
d u k tiv itá s  te k in te té b e n  k é t és fé lszerese  az  LK M  acéi 
ö n tö d é jéb e n  e lé r t te rm elék en y ség n ek .

A S k o d a M űvek  sz ak em b ere i fe lv e te tté k  az L K T 
acé lö n tö d é je  fe lé  egy k é to ld a lú  kölcsönös ta p a sz ta lt 
c se re  lehetőségét.

N. Z.
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méréselektronika az NDK-ból

FMM 24004 felületmérő berendezés

Ez a berendezés műszakilag célszerű, az alkalmazás- 

technika tekintetében előnyös megoldást kínál és 

a felületméretek érintkezés nélküli meghatározására, 

valamint folyadékok sűrűség-meghatározására szol

gál.

Előnyei:

— nincs mechanikai érintkezés a mérő tapintószer

kezete és a vizsgált anyag között,

— a mérés folyamatos termelés közben végezhető

— a berendezés a mérési eredményt azonnal jelzi.

Az FMM 24004 felületmérő berendezés tartós üzem

ben tanúsított nagy megbízhatóságával tűnik ki.

Műszaki és kereskedelm i
kérdésekre részletes
felvilágosításokkal szolgál az

N D K  M a g y a r o r s z á g i
N a g y k ö v e t s é g

27. K e r e s k e d e l e m p o l i t i k a i
O s z tá l y a
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IIFTIOTOF-
II i :t f ö  I с;

HÉTFŐ

Ennek a számnak két kiadása van 
a legfrissebb sportriportokkal, 
tudósításokkal és totóeredménnyel 
már vasárnap este az utcára kerül. 
A hétfő reggeli kiadás 
a hajnalig beérkezett híreket is 
tartalmazza.
Más rovatai : 
a Centrum-hétfő titkai;
Várható heti időjárás; Paradox

Sokoldalúan 

tájékoztat a 

bel- és külpolitika 

esem ényeiről a

Ml6VlR HlRUP

KEDD

Jogi tanácsadás; 
a Magyar Hírlap postája; 
tévékrónika; rádiófigyelő.

SZERDA

Képzőművészeti rovat; 
a budapesti mozik heti műsora, 
filatélia; sakk.

CSÜTÖRTÖK

Tanácsadó kirándulóknak ; 
lóversenyeredmények.

Minden nap 

új, részletes 

információk a

PÉNTEK

Nyugdíjasok rovata; 
a televízió és rádió heti műsora 
a horgászok rovata.

MlCVlR HlRUP
SZOMBAT

Tudomány: „Hét-vége” melléklet; 
a bérlakások cseréje; 
piaci árjelentés; a hét rendeletéi, 
mit fizet a lottó?

hasábjain v a s á r n a p

Vasárnapi levél; irodalom-művészet, 
család-oldal; keresztrejtvény; 
ingatlanforgalom.
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