
Szerkesztésért felelős 
Ó V Á R I A N T A L

S z e r k e s z tő  :

K O V Á C S L Á S Z L Ó

M á s o d s z é r k e s z tő  :

DR. K O V Á C S T IB O R

S z e r k e s z tő  b iz o t t s á g :
D R . B A K Ó  K A R O L Y , H O L L Ó S T  B É L A , L Á D Á I B A L Á Z S , 
D R . N Á D O R I G Y U L A , D R , P E T Ő  M Á R T O N , D R . P IL IS S Y  
L A J O S , P IN T É R  A N D R Á S , S Z E N D E  G Y Ö R G Y , D R . V A R G A  
E N D R E , D R . V Ö R Ö S  Á R P Á D N É

A  r a j z o k a t  k é s z í t e t t e :  L O Ó S Z  J Ó Z S E F N É  

ш н н а ш а ш в в ш и в г а ш ш в ш и и п ш п к »

BÁAVRSlfllI ÉS KOHRSZRII LAPOK

ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R B Á N Y Á S Z A T I  

É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A

33. (115.) évfolyam 1-2. szám
1982. január—február

Nyomásos öntőszerszámok korszerű tervezése, gyártása
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A  jó m inőségű nyom ásos öntvények gazdaságos 
gyártásához a szerszám  készítésének és üzem elteté 
sének m inden  szakasza  között összhangot kell bizto- 
sitan i. A  sok kérdés közül a  szerző a szabványos 
szerszám elem ek alkalm azásával, néhány méretezési 
problém ával foglalkozik, és összefoglalja a korszerű  
szerszám gyártás és -beállítás alapelveit.

Bevezetés

A nyomásos öntéssel teljesen vagy közel kész 
munkadarabokat lehet gyártani, csak a szigorúbb 
tűrésű felületeket kell megmunkálni. Bonyolult 
geometriáj ú, alámetszett, furattal ellátott öntvé
nyek is viszonylag egyszerűen állíthatók elő.

Hogy megfelelő kialakítású és pontosságú önt
vényt termelékenyen, gazdaságosan lehessen elő
állítani, a szerszám készítésének és üzemeltetésé
nek minden fázisa között összhangot kell biztosí
tani. Ezt csak a tervezés, a gyártás és az üzemel
tetés rendszerszemléletű alkalmazásával érhetjük 
el. Ezt azért is ki kell emelni, mert jelenleg még 
sokszor ettől eltérő a gyakorlat. Ha a három fő 
követelmény közül csak egyik is hiányosan telje 
sül, nem tudunk megfelelő öntvényt előállítani.

E tanulmány keretében nincs lehetőség arra, 
hogy a három főcsoport minden részletével fog
lalkozzunk, ezért csak néhány jellegzetes szem
pontot emelünk ki.

A nyomásos öntőszerszámok tervezésének és 
méretezésének szerteágazó kérdése közül két fő 
problémakört érintünk: a szabványos szerszám
házak alkalmazásának lehetőségeit, valamint a 
szerszám hőtechnikai és szellőzési kérdéseit.

Szabványos szerszámházak és elemek 
alkalmazása

A nyomásos öntőszerszámok előállítása — más 
forgács nélkül alakító szerszámokéhoz hasonló-

* E lh a n g z o t t  a  V I . n y o m á so s  ö n té s z e ti  n a p o k o n .

an — egyedi technológiával történk. A gyártás 
hoz speciális és nagy pontosságú szerszámgépek, 
valamint magasan kvalifikált szakmunkások szük
ségesek, a munkaóra-szükséglet többnyire jelentős, 
a gyártás átfutási ideje pedig hosszú. Ezek miatt 
érthető, hogy már régóta törekednek a különböző 
jellegű tevékenységek racionalizálására.

A tervezési és gyártási munka egyszerűsítésére, 
csökkentésére előtérbe került a szabványosítás, 
és a szabványosított elemek előre gyártása. A szab
ványos szerszámházak alkalmazása a nyomásos 
öntőszerszámokhoz viszonylag újabb keletű.

Jelenleg a szabványos szerszámltázak alkalmazá
sának két fő alaptípusát különböztetjük meg:

Az egyik megoldás szerint a szerszámház komp
lett, összeszerelve minden elemet tartalmaz, mére
tei valamely leggyakoribb géptípushoz igazodnak, 
a lapvastagság méretei minimálisan változnak.

A másik típusnál — a szerszámház lapszerű fel
építését figyelembe vébe — a szerszámlapokat 
szabványosítják^ ill. előre gyártják. A lapok többfé
le kontúr- és vastagsági méretben készülnek, így 
nagyobb választékú szerszámházak építhetők 
össze. További szerszámelemek (pl. vezetőelemek, 
kilökőcsapok stb.) is szabványosításra kerülnek. 
Az utóbbira jó és elterjedt példát mutat az Udde- 
holm-Sustan cég által kialakított elemválaszték.

A szerszámlapok, ill. az összeépített szerszám
házak két alaptípusa ismert:
—a normális felépítésű szerszámház (1. ábra), 
—az ékbetétes felépítésű szerszámház (2. ábra). 
A kontúrméret tartománya: 100X 125 mm-tői 
496 X 696 mm-ig.
Formalapvastagság : 12—156 mm.
A formalap anyagminőségének választékát az
1. táblázat mutatja.

A fenti rövid ismertetésből is megállapítható, 
hogy az Uddelhom-Sustan cég elemválasztéka 
igen előnyös a nyomásos öntőszerszámok terve 
zésekor és gyártásakor. A DANTJVIA több éve
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1. ábra. N o rm á lis  felépítésű  szerszám ház

2. ábra. Ékbetétes felép ítésű  szerszám ház

kooperációs szerződést kötött az Uddeholm-Sustan 
céggel, ezáltal lehetőség van a hazai igények ki
elégítésére.

Szerszámméretezés
Jelölések :

с/ a  s z e r s z á m b a  b eö m lő  fé m  fa jh ő je , k j / ( k g  -°C), 
ce az  ö n tv é n y  fa jh ő je  a  sz e rsz á m b ó l v a ló  k iv é te lk o r , 

k J / ( k g .° C ) ,
d a  h ű tő f u r a t  á tm é rő je ,  m , 
l a  h ű tő f u r a t  h o ssz a , m ,

mic a z  id ő e g y sé g  a l a t t  g á z n e m ű  á l la p o tb a  á tm e n ő  k e n ő 
a n y a g  tö m e g e , k g /s , 

mg az  ö n tv é n y  tö m e g e , k g , 
n  az  ó rá n k é n t i  lö v é s sz á m , 1/h, 

p g a  g á z n y o m á s , P a ,  
p 0 a  lé g k ö r i n y o m á s , P a  
pö  az  ö n tő r iy o m á s , M P a ,

1. táblázat

A formaalap anyagminőségeinek jelei

S t 1 U H B  11 1. 1730 C 45W 3 —

S t 2 U H B  P re x i 1. 2162 21M nC r5 B C  3
S t 6 U H B  I r u p a x 1. 2710 45N iC r6 —

S t 7 U H B  O rv a r  2M 1. 2344 X 40 C rM o  V51 К  13
S t 8 U H B  S ta v a x  E S R 1. 2083 X 4 0 & 1 3
S t 9 U H B  G ra n e 1. 2721 5 0 № C rl3 —

tf, Т /  a  s z e r s z á m b a  b e ö m lő  fé m  h ő m é rsé k le te , °C, ill. К , 
tu a  h ű tő k ö z e g  k ö ze p e s  h ő m é rsé k le te , °C, 

thi a  h ű tő k ö z e g  k ilé p ő -h ő m é rsé k le te , °0 , 
tu?, a  h ű tő k ö z e g  b e lé p ő -h ő m é rsé k le te , °C, 

í0, T 0 a  k ö rn y e z e t  h ő m é rsé k le te , °C, ill. К ,  
tg az  ö n tv é n y  h ő m é rsé k le te  a  s z e rsz á m b ó l v a ló  k iv é te l 

k o r, °C,
tSz a  sz e rsz á m  h ő m é rsé k le te , °C,
Vg a  g áz  seb esség e , m /s ,
Vh a  h ű tő k ö z e g  seb esség e , m /s ,

A f  a  s z e rsz á m  fe lfe k v ő  fe lü le te , m 2,
A h  a  h ű tő f u r a t  fe lü le te , m 2,
A s a  s z e rsz á m  su g á rz ó  fe lü le te , m 2,
Asz  a  s z e rsz á m  s z a b a d  fe lü le te , m 2,
M  a  g á z  m o lá r is  tö m e g e , k g /m o l, 
l i  az  e g y e te m e s  g á z á l la n d ó ; 7 2 = 8 ,3 1 4  J / ( m o l  • K ),
S  a  g á z e lv e z e tő  c s a to r n á k  ö s s z k e re sz tm e tsz e te , m 2,

Vg a  sz e rsz á m b ó l e lv e z e te n d ő  g á z  té r f o g a ta ,  m 3,
Va  a  fo rm a ü re g  té r f o g a ta ,  m 3, 

a a  h ő á ta d á s i  e g y ü t th a tó ,  W /( m 2 • °C), 
ö a  sz e rsz á m  és a  fe lfo g ó la p  v a s ta g s á g a , m , 
e az  em issz ió s  té n y e z ő ,
A a  h ő v e z e té s i e g y ü t th a tó ,  W /(m  • °C), 
ç a  v e sz te sé g té n y e z ő , 

о / a  fo ly é k o n y  fé m  sű rű sé g e , k g /m 3,
Qg a  sz e rsz á m b ó l tá v o z ó  g áz  sű rű sé g e , k g /m 3,
Ql a  lev eg ő  sű rű sé g e , k g /m 3, 
r  a  tö l té s i  id ő , s,

Ф a  h ő á ra m , W .

A szerszám kialakításához, egyes részeinek ki
választásához igen sokféle méétezési feladatot 
kell megoldani, kezdve a fészekszám számításá
tól az egyes alkatrészek szilárdsági méretezéséig. 
Fontossági sorrendet nem lehet felállítani, mivel 
mindegyik a szerszám helyes működéséhez elen
gedhetetlen.

A méretezési feladatok között vannak olyanok, 
amelyek alapelvei már jobban kikristályosodtak, 
pl. a fészekszám meghatározása, a szilárdsági szá
mítások. Vannak viszont olyanok, amelyek még 
nem egyértelműek, több megoldás is lehetséges, 
ugyanakkor a helyes kialakítástól nagymértékben 
függ a szerszám működése. Ilyenek pl. a szerszám 
hőegyensúlyának számítása és a formaüreg szel
lőzésének kérdései.

A szerszám hőegyensúlyának számítása
A nyomásos öntőszerszámba nagy hőmérsék

letű megolvasztott anyagot sajtolnak be. Az alu
míniumötvözetek hőmérséklete 620— 750 °C, az 
ónötvözeteké 265—300 °C, a cinkötvözeteké 
430—550 °C.

A folyamatos üzemelés közben a szerszám fel- 
melegszik. A gyakorlati tapasztalatok szerint 
a szerszám optimális üzemi hőmérséklete a követ
kező :

cinkötvözetek 170—200 °C,
alumíniumötvözetek 240—260 °C, 
ónötvözetek 90—110 °C.

Fontos a szerszám hőegyensúlyának biztosítása. 
A szerszámba bevitt hőmennyiségnek egyenlőnek 
kell lennie az elvezetett hőmennyiséggel :

( 1 )

ahol:
Ф} a folyékony fémmel bejuttatott hőménnyiség, W, 
Фр a súrlódás következtében keletkező hőmeny- 
nyiség, W,
Ф,, a szerszámból sugárzással távozó hőmennyi
ség, W,
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Фа a szerszámból hőáramlással távozó hőmennyi
ség, W,
0® a vezetéssel távozó hőmennyiség, W,
Фв az öntvénnyel távozó hőmennyiség, W,
Ф/, a hűtőközeg által elvezetett hőmennyiség, W,

0 f —möCf(tt - t o)

0 V
et

f  \ n
<o) 3 ,6

1 С Г 3

3 ,6

í í  T k  X í  T ° 1 1
11 1 0 0 J l  l o o j  J

0 d= l,n A „ ( t„ - to)*l*

0* ~~g~ +/(G. ' ̂ o)

?2/
Фц—ШоСо̂ о ô) g  ^

Ф/г h(t/i2 — h  i) (2)

a  = 2 0 4 1 ( 1  +  0 , 1 5 * * 5 ^ -  (3)

Ah=dnl. (4)
Az (1) egyenletből 0* értéke kiszámítható,а

(2) , (3) és (4) egyenlet segítségével pedig megha
tározhatók a hűtőfurat méretei.

A gázelvezető csatornák méretezése

A tömör öntvény előállításának fontos feltétele, 
hogy a formaüregben lévő levegőt és a keletkező 
gázokat az öntés folyamata alatt, kellő időben el
vezessük.

A gázelvezető csatornákkal kepcsolatban két 
feladatot kell megoldani. Egyrészt meg kell hatá 
rozni a csatornák összkeresztmetszetét, másrészt 
a szerszámban való helyét.

Még ma is, nagyon sokszor a gázelvezető csator
nák méretet minden számítás nélkül állapítja meg 
a tervező. A szerszám jó működéséhez és a megfe
lelő minőségű öntvények gyártásához azonban el
engedhetetlenül szükséges, hogy a gázelvezető 
csatornákat méretezzük.

Az öntés ideje alatt a formaüregben levő leve
gőt, a fém öntése közben keletkező gázokat és a 
kenőanyag bomlásából létrejött gázokat kell elve
zetni.

Egyszerűbb esetben a gázelvezető csatornák 
összkeresztmetszete a következő képlettel számít
ható:

v„x
ahol Vg=Vü~(-20%, г;г%500 m/s, тя ;0,04 s.

Bonyolultabb esetben figyelembe kell venni a 
kenőanyagoknak az öntési ciklus folyamán való 
elégetését is. Kiindulásként a formaüregben levő 
gáztömeg megmaradási törvénye szolgál:

d(ggP)
dx 2  f t .

4 — 1

ahol V a gázzal töltött rendszer össztérfogata, 
G,- a gázelvezető csatornán keresztül az idő

egység alatt eltávozott gáz tömege.

A további részletezést mellőzve, végeredmény
ben a gázelvezető csatornák teljes keresztmetsze
té t a következő képlettel számíthatjuk:

--- —  Ql

2 RT, 00 í 1 Po }I 1
M Pg 11 Pgl1 1+ 1

Gyártástechnológia

A szerszám előállítása során a legfontosabb fel
adat, hogy méretpontos és jól működő szerszámot 
készítsünk.

A szerszám elemeit három fő csoportba sorol
hatjuk :

1. Azok a szerkezeti elemek, amelyek a szer
számházat és a közvetlen működésben részt nem 
vevő elemeket foglalják magukba. Ezen elemek 
előállítása viszonylag kisebb feladatot jelent.

2. Azok az elemek, amelyek valamely funkciót 
betöltenek, de a munkadarab kialakításában nem 
vesznek részt (pl. kulisszák). Ezek gyártásához 
már nagyobb pontosságú gépek (pl. síkhenger-, 
helyzetköszörűk) szükségesek. ,

3. A harmadik csoportba azok az elemek tartoz 
nak, melyek a munkadarab kialakításában részt 
vesznek (pl. formacsésze, bélyeg, mag stb.). Ezek 
megmunkálása nagy pontosságú, speciális gépeket 
igényel.

Egy szerszám előállításának technológiája kü 
lönböző gépi és szerszámkészítő műveletekre ta 
gozódik. Jelenleg egy viszonylag korszerűen fel
szerelt szerszámüzemben a szerszám előállításának 
mintegy 70 %-a gépi, és 30 %-a kézi műveletek
ből áll. A megmunkálási technológiák fejlődésével 
a kézi műveletek aránya az elkövetkezendő időben 
csökkenni fog.

Gépi műveletek

A gépi technológiákkal szemben a főbb követel
mények az alábbiak :
—fokozott pontosság, egyes esetekben cseresza

batosság,
—a megmunkálás gazdaságossága,
—a legbonyolultabb geometriai alakzatok is kellő

biztonsággal legyenek elkészíthetők,
—a megmunkálás során a szubjektív emberi té 

nyezőket a minimumra kell csökkenteni.
A gépi műveleteknek különösen a formakiala

kító szerszámalkatrészek megmunkálásában van 
jelentőségük.

Néhány főbb technológia jellemzői a követke
zők.

A formacsésze, a bélyeg és az egyéb formakiala
kító elemek leggyakoribb megmunkálási módja 
az egyetemes marás. A szerszámgép, a különleges 
tartozékok és a szerszám megfelelő megválasztá
sával a térbeli felületek jelentős része elkészíthető. 
A hőkezelési állapottól függően csiszolási vagy kö- 
szörülési ráhagyással történhet a megmunkálás.

A térbeli felületek kialakításának módja a másoló 
marás. A másolás történhet síkbeli sablonról vagy 
térbeli mintáról. A másoló marásnak két fő esetét
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különböztetjük meg : a pantográf- és az automati
kus másolást. Ez utóbbi hidraulikus, elektromos 
és vegyes megoldású lehet.

A furatok helyzet- és méretpontos megmunkálá
sának módja a helyzetfúrás.

A formakialakító szerszámalkatrészekhez leg
gyakrabban a köszörülés különböző módozatait 
használják. A végső méret- és alakhűséget és a 
felületi finomságot köszörüléssel biztosíthatjuk. 
A köszörülési módok a következők:
—külső-belső körköszörülés,
—menetköszörülés,
—csúcs nélküli köszörülés,
—alakos felületek köszörülése,
—élköszörülés,
—másoló köszörülés (pl. projektórrajz, lemezsab

lon szerint),
—helyzetköszörü 1 és.

A formaüregek megmunkálásához igen eredmé
nyesen alkalmazható a süllyesztékes és a huzalos 
szikraforgácsolás.

Szerszámkészítő műveletek

A szerszám előállításának legfontosabb része 
a szerszámkészítői tevékenység. A szerszámlaka
tosok által végzett műveletek három csoportba 
sorolhatók :
—kézi műveletek (pl. reszelés, fúrás, csiszolás, 

szerelés stb.),
—illesztés jellegű műveletek,
-—a szerszámgyártás irányítói tevékenysége.

A numerikus vezérlésű szerszámgépek fejlődése 
lehetővé tette, hogy ezeket a gépeket egyedi szer
számok gyártásához is előnyösen lehessen alkal
mazni. A gépek NÇ- vagy CNC-vezérlésűek. Mind
két vezérlési, ill. programozási módnak vannak 
előnyei és hártányai is. A gép kiválasztásához a 
következő szempontokat kell figyelembe venni: 
—a technológia jellege,
—a technológia hogyan illeszkedik a gyártósorba, 
—mennyire kívánjuk a dolgozót a programozás

sal terhelni,
—a központi programozás egy vagy több gépet 

szolgál-e ki,
—a különböző gépek programozási módjai hason- 

lóak-e vagy eltérőek.
NC- vagy CNC-vezérlésű gép alkalmazható a 

—helyzetfúráshoz,
—egyetemes maráshoz,
—másolómaráshoz,
—körköszörüléshez,
—profilköszörüléshez,
—süllyesztékes és huzalos szikforgácsoláshoz.

Egy-egy összetettebb alkatrész megmunkálá
sára ma már megmunkáló központok is rendelke
zésre állnak. Ezek alkalmazása azonban még igen 
kezdeti stádiumban van.

A nyomásos öntőszerszámok üzemeltetése

A szerszámpróba

A szerszámot — elkészítése és ellenőrzése 
után — ki kell próbálni, a gépre való felerősítés 
után az üzemeltetéshez be kell állítani. Ilyen mű
velet például a kilökök, a hidraulikák és az egyéb 
mozgások beállítása.

A szerszámot előmelegítjük, majd elvégezzük 
az első próbaöntéseket. Ezek tapasztalatai alap
ján korrigáljuk a szerszámot, majd újra felfogjuk 
és újabb próbát végzünk.

A technológiai paraméterek beállítása
A nyomásos öntés folyamatát és ezzel a gyár

to tt munkadarab minőségét alapvetően befolyá
solja a fém sebessége, nyomása, a töltési idő és a 
percenkénti ciklusszám. A szerszám tervezésekor 
a sebességet, a nyomást és az időt számíthatjuk. 
Az így kapott értékeket a próbagyártás során kell 
véglegesíteni.

Ha növeljük a fém sebességét, ennek előnye, hogy 
a szerszám töltése javul, a vékony falú részeket is 
jól kitölti az anyag. Hátránya, hogy az örvény
képződés nagyobb lesz, növekszik a szerszám ko
pása, az öntvény szövete durvább lesz, a szilárd
ság és a felület minősége is romlik.

A kisebb sebesség, a nagyobb megvágási ke
resztmetszet csökkenti a fém szétporlódását és a 
légzárványok kialakulását. Mindig azt a legkisebb 
sebességet kell választani, amellyel a formaüreg 
kitöltése még tökéletes.

A nyomást illetően az alábbi alapeseteket kü 
lönböztetjük meg :

A vékony falú, bonyolult öntvényekhez olyan 
sebességet és megvágási keresztmetszetet kell vá 
lasztani, amely mellett a nyomás a formaüregben 
mindenhol egyforma. Ez nagy sebességnél és kis 
megvágás-keresztmetszetnél jön létre. A nyomás 
meleg nyomókamránál 50—250 MPa, hideg nyo
mókamránál 200—500 MPa.

A vastag falú, bonyolult öntvények megvágását 
úgy kell megválasztani, hogy a fém a megvágás- 
ban folyékony maradjon, és a formaüreg megtöl
tése után megnövelt nyomással a lunkerképződést 
meg tudjuk akadályozni. Melegkamrás gépeken 
az öntőnyomás 15 MPa-ig csökkenhet , az utó 
nyomás elérheti a 250 MPa-t is. A hidegkamrás 
gépeken nagy megvágással dolgozunk. Az utó 
nyomás elérheti az 1500—3000 MPa-t is.

A vastag falú öntvényeket egyes esetekben nagy 
megvágással és nagy sebességgel öntjük. Ezt csak 
akkor lehet megtenni, ha az öntvény minden rész
lete lehetővé teszi a nagy utónyomás alkalmazá
sát.
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Nyomásos öntvények gyártása számítások alapján*
T A K Á C H  B E N E D E K  oki. v illam o sm érn ö k  

S y d n e y , A u sz trá lia
D K  621 .746 .582

A  szerző ism erteti az öntési param éterek m eg 
határozásához használható nornogramokat. P éldán  
m uta tja  be, hogy ezek az elméleti összefüggések  
kellő gyakorlati tapasztalat né lkü l szám os hiba  
forrásai lehetnek. A z  egym ással kölcsönhatásban  
levő param éterek tökéletes ismerete elengedhetetlen 
feltétele a sikeres öntésnek.

Bevezetés

A közismert képletek alapján elméletileg bár
milyen öntvényt megtervezhetünk. A gyakorlat
ban azonban ez már nem ilyen egyszerű, mert 
minden tévedés káros következménnyel jár. Ezt 
az alapvető szabályt felejtjük el nap mint nap 
az öntvényalak és a nyomásos öntőszerszám ter 
vezésekor, és a gyártási folyamat közben. Ebből 
ered az a sok ezer oldalra terjedő „beismerő val
lomás” , ami a világ szakirodaimában található.

Nem nehezen és könnyen önthető öntvények
ről kell beszélnünk, hanem helyesen és helytelenül 
tervezett öntvényt kell megkülönböztetnünk.

A íormatöltési és levegőelvezetési 
egyenletekből képzett nomogram

Az egyenletek a következők:

Q —A mV m,
ahol Q az időegység alatt beáramló fémmenyi- 

ség, cm3/s,
Vö az öntvény térfogata, cm3, 
t a töltési idő, s,
\)d az öntődugattyú átmérője, mm,
Va az öntődugattyú sebessége, m/s,
A ma megvágás keresztmetszete, mm2, 
vm az áramlási sebesség a megvágásban, m/s.

Ez a három, Q-ra megoldott egyenlet egy hét- 
skálás nomogrammal ábrázolható (1. ábra).

De ez az általánosnak tűnő egyenletrendszer 
sem alkalmazható minden esetben. Az áramlási 
sebesség a megvágásban csak akkor érvényes, ha 
a beáramló fém áramlási iránya merőleges a meg
vágás keresztmetszetére.

Abban az esetben, ha a 2a ábrán látható beöm
lőrendszert alkalmazzuk, akkor a fenti nomogra- 
mot már módosítani kell. (Ugyanez áll fenn ter 
mészetesen a nyomásos öntészeti számolólécre is!) 
Ebben az esetben a beömlő fémre két különböző 
irányú erő hat (2b ábra). Az áramlási irány és se
besség a két erővektor összegéből számítható. 
A nomogramból kapott értéket ebben az esetben 
a beömlési szög tangensével kell megszoroznunk. 
Természetesen a másik irányban elhelyezett meg-

* E lh a n g z o t t  a  V I. n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k o n .

vágásban is a 2b ábrán látotthoz hasonló vektor
rendszer szerint fog az üreg töltődni. Ezt az egy
szerűség kedvéért nem rajzoltuk meg.

A valóságos áramlási sebességet a töltési irány 
függvényében a 3. ábra mutatja.

Az eddigiekből belátható, hogy az abszolút 
törvénynek tűnő összefüggések is csak bizonyos 
esetekben és bizonyos határokon belül alkalmaz
hatók. Még nehezebb a szerszámtervező helyzete, 
ha a nomogramra alapozza a számításait.

Az 1. ábra a gyakorlatból eredő szubjektív ha
tárérékeket is tartalmazza.

a) A nomogram bal oldalán található diagram 
a töltési időt a falvastagságra vonatkoztatja. 
Ugyanakkor több nagyon fontos paraméter meg
határozatlan marad, mint például
—a szerszám közepes hőmérséklete,
—a beömlő fém hőmérséklete,
—a beömlő fém összetétele,
—az üreg méretei (a beömlő fém úthossza az üreg

ben),
—az öntvény alaktényezője.

b) Az öntődugattyú sebességét 0,4 és 8 m/s közé 
határolják be. Ezen belül a tervezőre van bízva 
az öntődugattyú sebességének megválasztása.
A gyakorlott szakember jól tudja, hogy 
—csak új és nagyon korszerű öntőgépekkel tudunk 

8 m/s öntődugattyú sebességet elérni,
—a megválasztott sebesség csak akkor érhető el, 

ha a szerszám megvágása nem jelent túlterhe 
lést a gép számára (túlterheléskor az öntődu
gattyú egyszerűen lelassul a teherbírás határáig), 

—a belövőegység veszteségei állandóan változnak 
(befolyásolja a lövődugyttyú kenése, kopása és 
hőmérséklete, a fém hőmérséklete, a dugattyú 
hűtővizének hőmérséklete vagy az üzemnyomás 
ingadozása stb.).
A megvágásban fellépő áramlási sebbességre 

vonatkozó határértékek az öntvényminőség és az 
áramlási sebesség közti tagadhatatlan összefüggés
re utalnak. Az optimális áramlási sebesség azon
ban több tényezőtől függ:
—a fém összetételétől,
—az öntvény átlagos falvastagságától,
—az öntvény alaktényezőitől,
—az öntvény szilárdsági igénybevételétől,
—a maximális szilárdságtól és a biztonsági köve

telményektől,
—attól a hőmérséklettől, amelyen az öntvényt 

használják.
A fentiekből világosan kitűnik, hogy a forma

töltési egyenletek, bár fontos eszközei a tervező
nek, de csak a szakember kezében tökéletesek. 
A szubjektív határértékek nem alkalmazhatók 
általánosan.

A formaüreg levegőelvezetésének számítására al
kalmazott közismert egyenlet D. Lindesy és
F. Wallace szerint a következő:
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N*=0,227

1. ábra. Nomogram a formatöltés számításához

Vi
tic

ahol Si a légzőcsatomák összkeresztmetszete, m 2, 
Vi az összes levegőtérfogat (a nyomókam

rában, az öntőcsatomában, a megvágás- 
ban és a formaüregben), m 3, 

t a formatöltési idő, s,
k a formatöltés alatt nyitva levő légzőcsa

tomák keresztmetszetének %-os aránya.

Az egyenlet alapján szerkesztett nomogram 
a 4. ábrán látható.

Sem az egyenlet, sem a nomogram nem utal 
a fizikai törvényszerűség határértékére. На а к-1 
légsebességben fejezzük ki, vagy egyszerűen a for
matöltési nomogramot használjuk a levegőelve
zető csatorna kiszámítására, akkor kiderül, hogy 
kb. к  =80 %-nál elérjük a Mach 1 számot, és 
100 %-ot csak a hangsebesség feletti légsebesség 
esetén érhetünk el. Jól tudjuk, hogy szuperszoni
kus nyomásos öntőgépet még egy cég sem gyár
to tt eddig! A fizikai határértékre a 4. ábrán pon
tozott vonal figyelmeztet.

2. ábra. A  beömlési szög és sebesség meghatározása 
érintőleges csatorna esetén

a —tényleges áramlási sebesség a megvágásban, b — áramlási sebesség 
a megvágásban a csatornára merőleges irányban, c — áramlási sebes

ség a csatornában

\ Ajánlott t 
tartomány 0 .5 5 1 - 3 1

3. ábra. Grafikon a tényleges áram lási sebesség meg 
határozásához
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4. ábra. Nomogram a jormaüreg levegőelvezetésének 
számításához

A tárgyalt egyenletek csak statikus állapotra 
érvényesek, a nyomásos öntés azonban dinamikus 
folyamat. A felsorolt egyenletek alkalmazhatósá
gának előfeltétele a kinetikus energiából eredő 
nyomás- vagy erőcsúcsok ismerete.

Egy gyakorlati tapasztalatok nélkül, 
csupán számítás alapján tervezett öntvény 

gyártási eredményei

Kövessük végig egy nagy mennyiségben érté 
kesíthető háztartási cikk gyártási folyamatát. 
Példánk egy hordozható elektromos sütőlap, amely 
az 5. ábrán látható.

A sütőlap és az öntés fontosabb adatai a követ
kezők :
A sütőlap tömege a fűtőtesttel 3,22 kg
A fűtőtest tömege 0,21 kg
A sütőlap hossza 500 mm
A sütőlap szélessége 282 mm
Az ötvözet sűrűsége 2,65 g/cm3
Az ötvözet hőmérséklete 660 °C
A töltőhenger belső átmérője 85 mm
A töltőhengerbe töltött fém tömege 3,02 kg
A beömlőrendszer a pogácsával 0,32 kg
A megvágáson átáramló fém tömege 2,79 kg 
A megvágás mérete - 2x364 mm
A fémsebesség a megvágásban 27,4 m/s
A formaüreg felülete az osztósíkban 2051 cm2 
A formatöltés ideje 0,045 s

A BP 401 típusú ötvözet összetétele a követ
kező: Si= 11—13 %, F e=  0,8 %, Cu = 0,l %, 
Mn = 0,3 %, Mg = 0,05 %, Ni = 0,05 %, Zn = 0,l %, 
Ti = 0,2 %.

Az öntvény hosszmetszetét a 6a ábra mutatja.

Az öntöde alakváltoztatást javasolt a rendelőnek 
öntéstechnikai okokból. Az osztósíkot a sütőlap 
falvastagságának a középvonalára helyezték vol
na (6b ábra). Ez bizonyos alakrontást jelentett, de 
a készülék rendeltetését semmivel sem befolyá
solta volna. A javaslatot a rendelő esztétikai okora 
hivatkozva elvetette. Ez volt az első helytelen 
döntés.

Az öntöde legnagyobb gépe egy Lester HP 
3, 7 MN záróerővél, amely elégtelen ennek az önt
vénynek a gyártására. A szükséges 10 MN záró
erejű Bühler-gép megrendelése az öntvényrende
lővel kötendő szerződéstől függött. A hosszú szál
lítási határidő m iatt a szerszámot mégis a Lester- 
géphez tervezték. Ez volt a második helytelen 
elhatározás.

A Lester-gép központi kilökőberendezése arra 
kényszerítette a szerszámtervezőt, hogy az önt
vény hossztengelye legyen a vízszintes irányban, 
így a megvágás a legkedvezőtlenebb öntvényrész
re került. Ez volt a harmadik helytelen döntés.

Az öntődugattyú átmérőjét úgy határozták meg, 
hogy a nyomódugattyú hidraulikus nyomását ne 
kelljen csökkenteni. A töltőhenger minimális 
hossza 482 mm, így az adott 85 mm átmérőjű töl
tőhenger térfogata 2738,5 cm3. A töltőhenger töl
tési foka a beöntött 1114,3 cm3 alumínium esetén 
csak 40,7 %. Ez volt a negyedik helytelen meg
oldás.

A sütőlap hőmérséklete 220°C-ig szabályozható. 
A háztartási hőmérséklet-érzékelők azonban soha
sem pontosak, a dugaszolhatók tűrése pedig a bi
zonytalan érintkezés m iatt még nagyobb.

Számoljunk+ 25 % hőmérséklettűréssel. A ma
ximális üzemi hőmérséklet elérheti a 280°C-t is. 
A sütőlap csiszolt felülete teflonnal van bevonva, azt 
380°C-on égetik rá. Mind a hőkezelés, mind a hasz
nálat szempontjából az öntvényben zárt légzár
ványok nem lehetnek.

С ’ ........
b,

\Q .S51-ß  1

6. ábra. A z öntvény eredeti (a )  és javasolt hosszmetszete (b)
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7. ábra. A z  elégtelen záróerejű öntőgép, illetve a szerszám 
behajlás következménye

Az előzőekben részletezett, helytelen döntések 
azonban lehetetlenné tették ennek az alapvető 
követelménynek a teljesítését. Az öntvényeknek 
89 %-a selejt volt. A sütőlapon ugyanis 8 perces 
felhevítés után légzárványhólyagok keletkeztek.

A bizalmát vesztett rendelő azonban csak kéz
zelfogható bizonyíték alapján egyezett bele bár
milyen szerszámmódosításba. Ezért kísérletein
ket fegyelmezett ellenőrzés mellett, tervszerűen 
végeztük. Minden lövésről oszcillogramot készí
tettünk, és az öntvényeket megröntgeneztük.

A 7. ábrán a nyomásos öntőgép elégtelen záró
erejének, illetve a szerszám behajlásának követ
kezménye látható, amit a hozzá tartozó oszcillog- 
ram (8. ábra) nyomásgörbéje is bizonyít.

A nyomásgörbe a töltés alatt csökkenő tenden
ciát mutat, mivel egyrészt az osztósíkban megszi
lárduló alumíniumréteg megvastagítja a megvá- 
gást, másrészt a kifröccsent alumínium csökkenti 
a fémnyomást.

Az oszcillogram 1 görbéje a nyomásfokozó 
(multiplikátor-henger) nyomását mutatja. Jól

8. ábra. A  Lester-gépen felvett oszcillogram

1 —  a n y o m ásfo k o zó  n y o m á sg ö rb é je , 2 —  az  ö n tő d u g a tty ú  ú tg ö rb é je , 
3 —  a  n y o m ó h e n g e r n y o m ásg ö rb é je

látható a 0,1 másodperces késleltetés, ami ter 
mészetesen túl hosszú, az öntvény ekkor már meg
dermedt (különösen a megvágásban), ezért a nyo
másfokozó hatástalan. Ez azonban szándékos kés
leltetés, hogy a gép túlterhelését ne fokozzuk.

A 2 görbe az öntődugattyú útgörbéje. A du 
gattyú túlfutásának tűnő csúcsot — mivel az az 
útjeladó dobjának a túlfutásából ered — nem kell 
figyelembe venni.

A 3 görbe a nyomóhenger olaj nyomását mu
tatja. A nyomásfokozó bekapcsolása utáni nyo
máscsökkenést az akkumulátor kimerülése okozza. 
Ez a géptípus az akkumulátort csak egy beállít
ható, minimális nyomás elérése után kezdi ismét 
feltölteni.

Kísérleteink során a különböző módosítások
kal 12 darabos sorozatokat öntöttünk. Sorozaton
ként egy átlagosnak ítélt öntvényről röntgenfel
vétel is készült.

A saját számításunkat és módosítási javasla
tunkat igazoló kísérleteken kívül, a szállító cég 
kívánságának eleget téve, nyolc egyéb meg vágást, 
illetve beömlőrendszert is vizsgáltunk.

A kísérletekhez a megvágást ismételten módo
sítanunk kellett, a szerszámon viszont szigorúan 
tilos volt minden módosítás (hegesztés, marás 
stb.). Az eredeti beömlőrendszerből kivágtuk a 
kívánt darabokat, majd ezeket közvetlenül a szer
számzárás előtt vízüveggel beragasztottuk a szer
számba. így az előzetes számítások helyességét a 
szerszám átalakítása nélkül, a gyakorlatban iga
zoltuk.

A megvágás hosszának és alakjának változta 
tása nem eredményezett minőségi javulást, a lég
zárványok mennyisége nem változott. A megvá
gás különböző változatai csak a légzárványok 
csoportosulását és öntvénybeli helyzetét változ
ta tták  meg.

Egyik kísérletsorozatunk a nyomódugattyú 
csökkentett nyomású üzemeltetésével készült, a

Megvágás

9. ábra. A z  eredeti ( a )  és a javasolt m egvágás (b )
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10. ábra. A  B ühler-gépen felvett oszcillogram

.sorja csökkentése céljából. Az öntvény röntgen- 
felvétele a légzárványok növekedését mutatta.

Az a kísérletsorozatunk, amelyben a megvágás 
vastagságát a teljes hosszban a felére csökkentet
tük, igazolta számításainkat. A röntgenfelvétel 
szerint a légzárványok majdnem teljesen meg
szűntek.

A 9. ábrán a javaslatuk szerint módosított ineg- 
vágást hasonlítjuk össze az eredetivel.

A módosított szerszámmal készült öntvények 
selejtje 10 %-on alul volt, beleértve azt a selejtet 
is, amelyet a beöntött fűtőtest okozott. Az oszcil
logram igazolta a sima, lüktetésmentes, nem ka- 
vitáló töltőfolyamatot (10. ábra). Megjegyezzük, 
hogy a 10. ábrán látható oszcillogram a 1Ó MN-os 
Bühler-gépről ered, míg a 8, ábra görbéit a 7 MN-os 
Lester-gépen vettük fel.

A fentiekben a felmerült problémákból csak 
azokat elemeztük, amelyek szorosan az öntészeti 
technológia témakörébe tartoznak. Számtalan 
egyéb ‘problémát kellett ezenkívül megoldanunk, 
amelyeket egyrészt a Lester-gép szerkezeti töké
letlensége, másrészt a beöntött fűtőtest pontat
lansága okozott.

A sok selejt beolvasztása az ötvözet összetéte
lét erősen megváltoztatta (a fűtőtestek az ötvözet 
vastartalmát növelték, még akkor is, ha azokat 
a lehető leggyorsabban eltávolították a kiolvadás 
után).

A szerszámlapok vastagsága sem volt elegendő. 
A merevítést ugyan megoldottuk, de a szerszám
lapok aránylag kis tömege m iatt a termikus tehe
tetlenség elégtelen volt, ezért a szerszám hűtése is 
nagyon kritikus.

Összefoglalás

A különböző öntési paramétereknek pontos és 
alapos meghatározásához nem elégséges az öntési 
nomogramok ismerete. Ezek használatát és logikus 
alkalmazását hosszú és alapos tanulásnak kell meg
előznie.

A nyomásos üntészet igen sok változója kölcsö
nösen befolyásolja egymást, a kölcsönhatások 
tökéletes ismerete elengedhetetlen feltétele a sike
res öntésnek.

Űj acél nyomásos öntőszerszámokhoz*
N I L S  O K R H E  II  G 

U d d eh o lm s  A k tieb o lag , U ddeho lm  (S védország )

A  felhasználók a nyom ásos öntőszerszámokhoz 
jobb m elegm egm unkáló acélt igényelnek. A  v ilá g 
szerte ism ert, króm m al, m olibdénnel és vanád ium - 
m al ötvözött ( a m agyar szabványban К  13 je lű ) 
acél továbbfejlesztésével a nyom ásos öntőszerszámok  
élettartam át növelni lehet, és a termelést biztonságo 
sabbá és gazdaságosabbá lehet tenni.

Bevezetés
A nyomásos öntés folyamatában az öntőszer- 

számmal szemben támasztják a legmagasabb kö
vetelményeket.

A termelés fokozása, a lövésszám növelése miatt 
bekövetkező üzemzavarokat minél inkább csök
kenteni kell. Az öntőszerszám élettartamának 
növelésére alkalmazott óvintézkedések — mint 
a gondos előmelegítés, a közbülső fesziiltségtele- 
nítés és hasonlók —- a megváltozott termelési vi
szonyok mellett gyakran elégtelennek bizonyulnak.

A költséges öntőszerszámok élettartamának 
növelésével jelentősen befolyásolható a végtermék 
költsége. Az egyre élesedő piaci versenyben a nyo
másos öntödék az árkalkuláció során jobb szer
szám-élettartammal kénytelenek számolni. Ezért 
tartósabb szerszámanyagokat igényelnek. Figye
lembe kell venni, hogy a szerszám teljes költségé-

* E lh a n g z o t t  а  V I. n y o m á s o s  ö n té s z e ti  n a p o k o n .

R O B E R T  E I S E N K Ö L B L  
U ddeho lm  T oo ling  G m b H , H ild e n  (N SZ K )

D K  6 2 1 .7 4 6 .3 : 6 2 1 .7 4 6 .5 8 2 : 6 6 9 .1 5 ’2 6 ’2 8 ’292-194

hez képest az anyagköltség csak másodlagos fon
tosságú.

Ha nem használjuk ki a nyomásos öntőszerszá
mok készítéséhez rendelkezésre álló kiváló anya
gokat, az felér egy költséges kísérletezéssel. Ez a 
tanulmány azzal foglalkozik, hogyan lehet a szer
számanyag fejlesztésével a nyomásos öntés gazda
ságosságát fokozni.

A szívósság optimálása

Az alumíniumötvözetek nyomásos öntéséhez 
használt szerszámok anyagával szemben igen na 
gyok a követelmények. A melegmegmunkáló acélok 
egyik leglényegesebb tulajdonsága a szívósság, 
különösen az acéltuskó közepén. Ugyanis a leg
nagyobb mechanikai és termikus igénybevételek 
a szerszám üregében lépnek fel, amely rendszerint 
az acéltuskó közepébe esik. Ezért a korai repedés 
vagy törés elsősorban ebben a zónában követ
kezhet be.

Eltekintve attól, hogy a legfontosabb a inag- 
rész szívóssága, még az is kívánatos, hogy az anyag 
a lehetséges mértékben izotrop legyen. Ez azt je
lenti, hogy az anyag mechanikai tulajdonságai 
minden irányban azonosak legyenek. Általában 
a szívósságot olyan próbatesten mérik, amelyet
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a tuskó széléről, az alakítás irányában vesznek, 
s amelynek mérete meglehetősen kicsi.

Nagyobb gyakorlati jelentősége van azonban 
annak a szívósságnak, amelyet a kovácsolt acél- 
tuskó közepéből, éspedig keresztirányban kivett 
próbatesten határoznak meg. Ezt a szívósságot 
általában nem mérik és nem adják meg.

Az öntőszerszám anyagának kifejlesztése

A krómmal, molibdénnel és vanádiummal ötvö
zött melegmegmunkáló acél fejlesztése lényegében 
három szakaszban történt :
—olvasztás nyitott ívkemencében,
—elektrosalakos átolvasztás,
—az Uddelholm MICROI)IZEl)R-el járása.

Kezdetben az acélokat nyitott ívkemencében, 
többnyire minden külön intézkedés nélkül gyár
tották.

A hatvanas években terjedt el az elektrosalakos 
átolvasztás. Ezzel lehetővé vált az acél salaktar
talmának és a dúsulásoknak a csökkentése, miál
tal javult a szívóssága.

A hetvenes évek elején vezette be az Uddeholm 
a MICRODIZED fogalmát, amelynek többek kö
zött integrált része az elektrosalakos átolvasztás. 
Ezzel a melegmegmunkáló acélok homogenitása 
és szövetszerkezeti tulajdonságai javultak, s nőtt 
a szívósság az alakítás irányára merőlegesen is.

Legújabban egészen speciális metallurgiai és 
alakítástechnikai módszereket fejlesztettek ki, 
s ezeket a MTCRODIZED-technológiával kombi
nálták. így vált lehetővé a rendkívül kis salak
tartalmú és közel teljesen izotrop mechanikai Jyu - 
lajdonságú UHB ORYAR MR Supreme acél elő
állítása. Mindenekelőtt a szívósságot sikerült min
den irányban tetemesen növelni.

Az izotrópiát az alakítás irányára merőlegesen 
és az alakítás irányában vett próbatesteken mért 
ütőmunka százalékos viszonyával lehet jellemezni. 
A különböző módon előállított К  13 melegmegmun
káló acél izotrópiájának mértékét az 1. táblázat 
mutatja.

Az OR VAR MR Supreme acél nagyfokú izotró- 
piája nemcsak azt jelenti, hogy nagy a keresztirá
nyú szívósság, hanem azt is, hogy a szívósság közel 
egyformán nagy a térkoordináta mindhárom irányá
ban.

Mi következik a szívósságból?

A melegmegmunkáló acélok szívósságát általá 
ban a bemetszett próbatest ütőmunkájával jel
lemzik. A szívósság meghatározható törésmecha
nikai vizsgálattal, szakítóvizsgálattal (a nyúlás 
és a kontrakció mérésével), a hajlítási szívóssággal 
vagy a bemetszetlen próbatesten mért ütőmunká
val is. A gyakorlatban az utóbbi vizsgálatot hasz-

1. táblázat

A  k ü lö n b ö z ő  m ó d o n  g y á r to t t  К  13 a c é lo k  iz o tró p iá ja

G y á r tá s  m ó d ja

ív k e m e n c é b e n
E le k tro s a la k o s  á to lv a s z tá s s a l  
T JH B  O R V A K  M R S u p re m e

Iz o t r ó p ia  ( %) a  tu s k ó  

sz é lé n  k ö z e p é n

40— 60 20— 30
70— 80 50— 60
90— 100 80— 90

500
CM *
5

**400

300
ç
6

33

P  200
VT)

£ 100

---- A próbatestek nem törtek el
I 1 Elektrosalakos átalvdsztású И13 
УЕЕ7Л UH В Or var M Supreme

V A

1 2 , 3
A próbatestek tran y  a

УпШ-Т\
1. ábra. A  t'uskóból különböző irányban  kive tt próbatestek  

ü tő m u n ká ja  ( vö. a  2. ábrával)

nálják leginkább, mivel a leggyorsabb, és repro
dukálhatósága a legjobb.

Az ütőmunka meghatározásához az anyagból 
meghatározott irányokban 10 x 7 x 55 mm méretű, 
bemetszetlen próbatesteket munkáltak ki, s a kí
vánt keménységre hőkezelték. Az így kapott ütő 
munkák csak az adott juróbatest anyagminőségére 
nézve adnak felvilágosítást (1. ábra). A próba
testek ugyanis — méretüknél fogva — a hőkezelés 
során ideális (optimális) szövetűek lesznek. Ezzel 
tehát csak az anyag potenciális tulajdonságait ha 
tároztuk meg.

A gyakorlatban a nyomásos öntőszerszámok 
hőkezelésekor általában nem kapunk ideális szö
vetet. Az edzéskor a szerszám vastagságától füg
gően különbözőek lesznek a lehűlési sebességek, 
s így a szerszám egyes részeinek szövete és tulaj 
donságai is különbözőek lesznek.

Hogy a szerszám tényleges szívósságáról képet 
nyerjünk, olyan vizsgálatra van szükség, amely 
a lehető legjobban megfelel a tényleges adottság 
nak. Más szóval a valódi szívósságot akkor kapjuk 
meg, ha az acéltuskót megedzzük és megeresztjük, 
s ennek külső és belső zónájából munkáljuk ki a 
próbatesteket, különböző irányokban.

A kísérletek eredményei
Az összehasonlító vizsgálatokat az elektrbsala- 

kos átolvasztással nyert és a továbbfejlesztett 
módszerrel készített UHB OR VAR M11 Supreme 
anyagon végezték el. Mindkét anyag vegyi össze
tétele azonos volt. Az 500 X 250 mm méretű ková
csolt tuskókból 125 mm széles darabokat fűrészel
tek le. Ez egy 125 mm falvastagságú nyomásos 
öntőszerszámnak felel meg. A darabokat 1030 
°C-ról edzették. A hűtőközeg nyugvó levegő, olaj 
és 530 °C-os fürdő volt. Ezután a tuskókat 45+1 
HRC keménységre megeresztették (hőntartás kb. 
2 óra).
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A tüskökből 10 X 7 X 55 mm méretű bemetszet- 
len próbatesteket forgácsoltak ki. A próbatesteket 
három különböző irányban a tuskó széléről és kö
zepéről vették (2. ábra).

A 3. ábrából világosan látszik az újonnan kifej
lesztett OR VAR MB Supreme jobb szívóssága 
az elektrosalakos átolvasztással nyert acélhoz ké
pest. Különösen jellemző a keresztirányú szívós
ságban mutatkozó különbség mind a tuskó szélén 
(a), mind a közepén (b). A  keresztirányú szívós
ságnövekedés eléri a négyszeres értéket.

A 4. ábra a különbző hűtőközegben edzett tüs 
kök közepének szívósságát hasonlítja össze. F i 
gyelemre méltó az OR VAR MR Supreme nagyfokú 
érzéketlensége a lassú lehűléssel szemben, ami a 
nagy nyomásos öntőszerszámok középső részén 
előfordul.

A nagy méretű szerszámok szövetében lassú 
lehűléskor nagyobb mennyiségű közbülső bom
lástermék (bainit) és a szemcsehatárokon karbid- 
kiválás is előfordulhat. Az anyag szívósságát kü 
lönösen az utóbbi csökkenti.

Az X38CrMoV51 acélról többször megállapítot
ták, hogy kis vanádiumtartalma m iatt lassú lehű-

Ш5Ш
2. ábra. A  próbavétel m ódja

500-

---- A próbatestek nem tört el
I 1 Elektrosalakos átoh/asztásá И13 
Y//A UHB Orván M Supreme

1 2 3 1 2  3
Próbatestek iránya

ЕШ31
3. ábra. A  tuskó széléről ( a )  és közepéről (b )  vett próba 

testek ü tő m u n ká ja

J 1___________________ I

Próbatestek iránya

4. ábra. A z  ü tő m u n ka  a tuskó közepén a hűtőközegtől és a 
próbavétel irányátó l függően. K em énység  : 45 ±  1 H R C

a  —  o la j, b —  m e leg fü rd ő , c —  levegő

\l7.á'bb-6‘\

5. ábra. M elegm egm unkáló  acélok egyezm ényes fo lyá s 
határa. 1030 °C-ról olajban edzett, 46 H R C  kem énységű  

próbatestek

léskor kevéssé hajlamos a bainit- és karbidkép- 
ződésre. Az ezzel kapcsolatban régóta tartó, a gya
korlat számára kétes értékű vita jelentőségét vesz
te tte  az új eljárás, a lényegesen jobb tulajdonságú 
ORVAR MR Supreme acél bevezetése óta. A kü 
lönböző lehűlési sebességekre való érzéketlenséget 
jól bizonyítja a 4. ábra.

Az új acélnak további előnye a jobb meg- 
eresztésállósága, melegfolyáshatára (5. ábra),
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és ebből következően jobb hősokkállósága, vala
mint meleg kopás-állósága. Jelentősen hozzájárul 
ehhez a nagyobb vanádiumtartalom. A vanádi- 
um-karbidok igen hatékony alkotói az anyagnak, 
kedvezően hatnak a megeresztésállóságra és a 
melegszilárdságra.

Növelhető-e a nyomásos öntőszerszámok élettartama?

Az alumínium nyomásos öntéséhez használt 
szerszámok tönkremenetelét leginkább nem törés, 
hanem a melegrepedés-hálózat korai kialakulása 
okozza. Em iatt a szerszámüreg felületét /költséges 
munkával javítani kell. Elméletileg bebizonyítot
ták, s azt a gyakorlat is igazolta, hogy a szerszám
anyagok hősokkállósága a melegfolyáshatár nö
vekedésével nő.

A nyomásos öntőszerszámok keménységének 
növelésével általában csökken a szívósság. Ezért 
a szerszám keménysége a szívósság és a hősokkál- 
lóság követelményeinek kompromisszumából adó
dik. Természetesen a gyártandó öntvény alakjának 
és nagyságának is szerepe van abban, hogy milyen 
legyen a szerszámanyag szilárdsága. Általában 
a nagy és bonyolult öntvények szerszámainak 
nagyobb szívósságúaknak kell lenniük.

Az ORVAR MR Supreme acél kifejlesztésével 
a szívósságot — különösen a kritikus keresztirány
ban — oly mértékben sikerült növelni az elektro- 
salakos átolvasztással gyártott acéléhoz képest, 
hogy a keménység, és ezzel a termikus repedés
állóság is javult. Az ORVAR M11 Supreme acéllal 
a szerszám átlagos élettartama lényegesen növel
hető.

Európában az alumíniumötvözetek nomásos 
öntéséhez használt szerszámok anyaga általában 
az X40CrMoV51 és az X38CrMoV51 acél. Ezeknek 
az anyagoknak az összetétele a vanádiumot kivéve 
lényegében azonos (2. táblázat). Az angolszász 
országokban ma majdnem kizárólag az X40CrMo- 
V51 acélt használják.

Általában az a nézet, hogy ezeknek az acélok
nak a szívóssága nagymértékben függ a hőkezelés 
módjától. Ez azon alapszik, hogy a lehűtés sebes
ségének döntő szerepe van a martenzit-bainit 
arányra és az ausztenitszemcsék határán kiváló 
karbidok mennyiségére. Az optimális eredményt 
a viszonylag erélyes hűtőközeg, pl. az olaj adja. 
Az olajban való hűtés azonban növeli az elhúzódá
sok és a feszültségrepedések kockázatát. Nem utol
só sorban ezért részesítik előnyben a mérsékelteb
ben hűtő közegeket, úgymint a melegfürdőt, a gázt 
vagy levegőt.

Az ORVAR MR Supreme (1 % V) a vanadium 
szemcsfinomító hatása révén érzéketlenebb a na 
gyobb ausztenitesítési hőmérsékletre és/vagy a 
hosszabb hőntartásra.

Az egyes acélfajták hősokkállósága különböző. 
Az Uddeholm kifejlesztett egy készüléket, amely-

7. ábra. M elegm egm unkáló  acélok hősokkállósága kü lö n 
böző hőmérsékletcsúcsok és cik lusszám ok mellett. 47 H E G  

kem énységű , edzett és megeresztett próbatestek

lyel az acélok termikus kifáradását (hősokkállósá- 
gát) meg lehet határozni. A gyakorlati viszonyo
kat megközelítő módszer lényege, hogy a próba
darabokat induktív módon ismételten 700üC-ra 
hevítik, majd vízben lehűtik. A próbadarabokon 
kialakuló repedéshálózatot összehasonlító képso
rokkal értékelik (6. ábra). Egyrészt a repedéshá
lózat alakját, másrészt a legnagyobb repedést 
vizsgálják. A megfelelő két kép sorszámát az érté 
keléskor össze kell adni. A nagyobb szám több és 
mélyebb repedést, tehát kisebb szerszám-élettar
tamot jelent.

A 7. ábra az ORVAR Ma Supreme és az 
X38CrMoV51 acél hősokkállóságát hasonlítja ösz- 
sze. Az ORVAR MR Supreme jobb hősokkállósága 
különösen a 700°C-on végzett 10 000 ciklusos te r 
mikus fárasztás után mutatkozik meg.

Összefoglalás
Az új gyártástechnológiával nyert U HR ORVAR 

MR Supreme melegmegmunkáló acél előnyei a 
szerszámkészítők és -felhasználók számára a kö
vetkezők :
—izotrop mechanikai tulajdonságok — nagyobb 

gyártási biztonság,
—nagyobb keménység, nagyobb hősokkállóság — 

nagyobb szerszámélettartam,
—lényegesen nagyobb szívósság a tuskó köze

pén —- kevésbé érzékeny a szerszám a hőkeze
lésre.

Fordította : Kovács László

Л vizsgált nielegineginunkáló acélok jele és összetétele
2. táblázat

Je lö lé s V eg y i ö s s z e té te l  ( i rá n y é r té k e k )  %
U H B  D I N M SZ C Si M n C r M o V

O R V A R  M »  S u p re m e  X 40C rM oV 51 К  13 0 ,3 8  1,0 0,4 5,3 1,4 1,0
—  X 38C rM oV 51 К  12* 0 ,38  1,0 0,4 5,2 1,3 0 ,4

* C sak  h o zzáv e tő leg esen  egyez ik  m eg a D IN  sz e rin ti  m inőséggel.
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6. ábra. A z  Uddeholm képsorozata a term ikus repedésháló  
a lak jának  ( a )  és a  legnagyobb repedésnek értékeléséhez (b )

Hazai hírek
Növekvő forgaltyúliázgyárlás Csepelen

A  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é jé b e n  —  a  n ö v e k v ő  
h a z a i já r m ű ip a r i  ö n tv é n y ig é n y e k  k ie lé g íté se  é rd e k é 
b e n  —  to v á b b f e j l e s z te t té k  a  f o r g a t ty ú h á z  g y á r tá s á t .  
A  M a g y a r  V ag o n - és G é p g y á r  1981. é v i m o to r g y á r tá s á 
h o z  sz ü k sé g e s  fo r g a t ty ú h á z ö n tv é n y e k e t  a  c sep e li ö n tö d e  
s z á l l í t ja .  A  g y á r tá s fe j le s z té s  e re d m é n y e k é n t  a  g y á r tó m ű  
m e g s z ü n te t te  a  n y u g a tn é m e t  im p o r to t .  Je lle m z ő  a d a to k  
a  fo r g a t ty  ú h á z g y á r tá s s a l  k a p c s o la to s a n :  1 9 7 3 -b an  
11 872, 1977-ben  23 472 d a r a b o t  s z á l l í to t ta k ,  és 1981- 
b e n  v á r h a tó a n  30 000  ö n tv é n y t  s z á l l í ta n a k  a  re n d e lő  
ré szé re .

NDK-beli oktatók és szakmunkástanulók látogatása
A C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é je  és a  K a rl-  

M a rx -S ta d t- i  R u d o lf  l l a r l a s s  Ö n tö d e  k ö z ö tt  m e g k ö tö t t  
e g y ü ttm ű k ö d é s i  sz e rz ő d é s  a la p já n  n é m e t ö n tő -  és 
m in ta k é s z í tő  o k ta tó k  és s z a k m u n k á s ta n u ló k  l á to g a t t a k  
C sepe lre . M e g te k in te t té k  a  c sep e li ö n tö d é k e t  és a  
m in ta k é s z í tő  ü z e m e t. A z ü z e m lá to g a tá s  u tá n  a  n é m e t 
v e n d é g e k  h á ro m  n a p o n  k e re s z tü l e g y ü t t  t á b o r o z ta k  
S o ltv a d k e r te n  a  c se p e li s z a k m u n k á s ta n u ló k k a l .  A l á to 
g a tá s  a l a t t  az  o k ta tó k  és a  ta n u ló k  h a sz n o s  t a p a s z ta la t -  
c s e ré t  f o ly ta t ta k .

Ősire Is tván

3(1 éves a Dunai Vasmű öntödéje

M e g h a tó  ü n n e p sé g  sz ín h e ly e  v o lt  n o v e m b e r  6 -á n  
a D u n a i V a sm ű  ö n tö d é je . F e n n á llá s u n k  30. é v fo r d u ló já t  
ü n n e p e ltü k  m e g  le n n  a  m ű h e ly b e n , az  e lc s e n d e se d e tt  
g é p e k  k ö z ö tt .

1951. n o v e m b e r  7-én  v o lt az  e lső , ü n n e p i c sa p o lá s , 
a m e ly e t B orovszky A m brus, a  g y á r  a k k o r i v e z é r ig a z 
g a tó ja  v é g z e t t  el. E z t  30 n eh é z , d e  e re d m é n y e s  év  k ö 
v e tte .

B á r  az  ü z e m  te c h n ik a i la g  k e v e s e t fe j lő d ö t t ,  a n n á l 
s z e m b e tű n ő b b  e m b e r i fe jlő d é sü n k , m u n k a k ö r ü lm é 
n y e in k  ja v u lá s a .  M a k é t  ö n tő m e s te r  és 13 m e s te rs z a k 
m u n k á s , tö b b  te c h n ik u s  és m é rn ö k  v e z e ti be a  f ia ta lo k a t  
a  s z a k m a  re j te lm e ib e .

A z e lm ú lt  é v e k b e n  so h a  n e m  l á t o t t  m é r e te k e t  ö l t ö t t  
a  ta n u lá s i  v á g y . í g y  p é ld á u l a  nő i d o lg o zó in k  k ö z ü l 
so k a n  m e g sz e re z té k  a  m a g k é s z ítő  s z a k m u n k á s -b iz o 
n y í tv á n y t .

A  b rig á d m o z g a lo m  1959-ben  in d u l t  m e g , 1977 -ben  
a la k u l t  m e g  az  első  k o m p le x  sz o c ia lis ta  b r ig á d , a m e ly e t 
k é ső b b  to v á b b i  k e t tő  k ö v e te t t .  Az a r a n y  fo k o z a t m e l le t t  
a  „ V á lla la t  k iv á ló  b r ig á d ja ”  c ím n e k  is v a n  n á lu n k  b ir 
to k o s a .

A  m ű sz a k i fe jle sz té sb e n  je le n tő s  lé p é s e k e t t e t tü n k  
az u tó b b i  é v e k b e n . H a sz n o s  és g y ü m ö lc sö z ő  e g y ü t t 
m ű k ö d é s ü n k  van  a  V A S K U T -ta l, é s  a  G T l-v e l,  a  h e ly i 
K u ta tá s i  O s z tá lly a l, az  O M B K E  h e ly i  c s o p o r tjá v a l.  
S e g ítsé g ü k k e l ú j te c h n o ló g iá k a t  v e z e t tü n k  be, p l. a 
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r t á s á t  ív fé n y e s  k e m e n c é b ő l, 
a  t r ip le x  ö n te c s  g y á r tá s á t ,  ú j fo rm a - és m a g b e v o n ó  
a n y a g o k a t  a lk a lm a z tu n k . F e jlő d é sü n k  fo n to s  á llo m á s a  
:i k ö z e lm ú ltb a n  m e g k e z d e tt  te c h n o ló g ia i s o rb a  ren d ezés .

ö r ö m ü n k  m e l le t t  n e m  f e le j t jü k  el g o n d ja in k a t  se m : 
k e v é s  a  f ia ta l  s z a k e m b e r , n in c s  m egfe le lő  u tá n p ó t lá s ,  
lé ts z á m u n k  é v rő l-é v re  c sö k k e n . A  m e g m a ra d ta k  b an  
a z o n b a n  a  ré g i az  ü z e m h e z  és a  s z a k m á h o z  v a ló  ra g a s z 
k o d á s , az  e g y m á s  seg íté se .

A m ik o r  v e z e tő in k  á t a d t á k  a  m e g é rd e m e lt  ju ta lm a k a t ,  
s z e m ü n k b e n  a  k ö n n y  is m e g c s il la n t, m e r t  é r e z tü k :  a 
30 é v  n e m  v o lt h iá b a v a ló . Á tv e t tü k  az ü z e m  e m lé k 
k ö n y v é t  is, b e n n e  n y u g d íja s a in k  a já n lá s á t .

H ír n e v ü n k e t  a  15 k o rm á n y k i tü n te té s e n  k ív ü l s z á m 
t a l a n  m á s  e lism e ré s  fé m je lz i: v a n  K iváló) k o h á sz u n k , 
a  K i m in e k  m e s te re  d ö n tő jé n e k  h e ly e z e ttje ,  K iv á ló  
m é r n ö k ü n k  is.

Az ü n n e p sé g  e s te  fe h é r  a s z ta ln á l  f o ly ta tó d o t t  c sa lá d i 
k ö rb e n , reg g e lig  t a r tó  v id á m sá g g a l.

K ö sz ö n jü k  m in d a z o k n a k , a k ik  n eh é z , fá ra d sá g o s  
m u n k á ju k k a l ,  o p tim iz m u s u k k a l  és le lk e se d é sü k k e l m e g 
a la p o z tá k  je le n ü n k e t  és jö v ő n k e t .

M á ttyu s  Á rp á d
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Műgyanta bevonatú héj homokok felhasználási 
tulajdonságainak értékelése

D K . B A K Ó  K Á R Ó L  Y oki. k o h ó m é rn ö k , a  m fisz. tu d . k a n d id á tu s a ,  N A G Y  K Á L M Á N  ok i. m e ta llu rg u s  ü z em m érn ö k
V a sip a ri K u ta tó  In té z e t

A  héjhom okok m inősegét a  felhasznált alaphom ok  
és a kötőanyag-rendszer, a fo rm ák  és m agok m in ő 
ségét p ed ig  ezeken tú l a gyártási körülm ények  
( sütési, idő, hőmérséklet )  is  befolyásolják. A  dol
gozat a  héjhom okok fe lhaszná lási tu la jdonsága inak  
értékelésére m uta t he ú j  módszert.

D K : 621 .744 .66  : 621 .742 .42

megfelelő technológiai utasítások dolgozhatók ki, 
míg az utábbiak a felhasznált homok, a kötő- és 
adalékanyagok, a katalizátorok minőségének el
lenőrzésére, javítására irányulnak. Tekintsük át 
először ez utóbbiakat.

Hővezetés

1952. március 3-án tették közzé J. Croning sza
badalmát, amelyben öntödei formák és magok 
gyártására műgyantakötésű homokkeverékek fel- 
használását írja le. Az azóta eltelt közel 30 évben 
az öntészet területén olyan új eljárások váltak 
mindennapi gyakorlattá, amelyek a világ minden 
részén megtalálhatók.

A bentonitkötésű nyersformázás még hosszú 
évtizedekig megtartja vezető helyét, mert a fel
használt kötőanyag ára még a tartós áremelkedés, 
a készletek csökkenése ellenére sem közelíti meg 
a kémiai kötőanyagokét, a bentonitkötésű homok
keverékek tömegegységenkénti ára pedig nagy
ságrendekkel marad el a szerves alapúak mögött. 
A magkészítésben azonban a formázókeverék költ
ségeinél jóval fontosabb, hogy az eljárás milyen 
gyors, termelékeny, és a magok milyen pontosak, 
így a héjformázás és -magkészítés, a melegen és 
hidegen kötő furángyantás rendszerek továbbra is 
fontos szerepet játszanak.

A kémiai kötőanyag-rendszerek előnyeit az 
óriási termelékenység és a kész öntvények kiváló 
felületi minősége fémjelzi elsősorban. Felhaszná
lásukkal a magkészítés automatizálható; a magok 
szilárdsága lehetővé teszi a gépi szállítást; a magok 
méretpontossága a nagy sorozatú gyártás körül
ményei között is biztosítható; nincs szükség szak
képzett munkaerőre. Ezek a szempontok műsza
kilag és gazdaságilag egyaránt lényegesek.

A kémiai kötésű homokkeverékekkel szemben 
támasztott követelmények

Hogy a jövőben a szerves kötőanyagok felhasz
nálásának növekedése folytatódik-e, az dönti el, 
hogy e kötőanyagok árának rohamos emelkedését 
megfelelő intézkedésekkel sikerül-e ellensúlyozni. 
Amennyiben egyes öntödék továbbra is 2,5% fu- 
rángyantát kevernek a homokhoz, könnyen kerül
hetnek a ' „versenyképtelenség” állapotába. Nem 
a felhasznált anyagok ára szabja meg a gyártás 
gazdaságosságát, gyakran az a drága, ami első 
látásra olcsó. Vannak olyan hazai öntödék, ahol a 
furángyanta felhasználása 1,2% alá csökkent, 
igaz, egy drágább gyanta beszerzését követően.

A gazdaságos kötőanyag-felhasználás számos le- 
lehetősége között különbséget kell tenni az üzem 
és a felhasznált anyagok által megszabott lehető
ségek között. Az előbbiek közé tartoznak a labo
ratóriumi és üzemi vizsgálatok, amelyek alapján

A homokok minősége
A szerves öntödei kötőanyag-rendszereket osz

tályozott, szárított homokokkal keverik össze. 
A homokok alkalmasságát a következő tulajdon
ságok szabják meg:

iszaptartalom (<0,02 mm), 
fimomszemcse-tartalom (0,02—0,10 mm), 
közepes szemcsenagyság, 
sarkosság,
vízfelvevő képesség (a fajlagos felületet jellemzi), 
alkalikusság.
Egyenletes minőségű homokkeverék folyamatos 

biztosítására a felsorolt tulajdonságok értékhatá 
rait célszerű a szállítóval egyeztetni. Az alapvető 
jellemzőket, vagyis a szemcseméret-tartományt és 
a homok kémiai összetételét a szállítónak eleve 
biztosítania kell. Az alapvető jellemzők mellett a 
következőket kell még figyelembe venni : 

izzítási veszteség,
higroszkóposság (telített konyhasó oldat fölötti 
vízgőzfelvétel vagy nitrogénadszorpció), 
a szemcsefelület oldódása sósavban.
Ez utóbbi jellemzők különösen a homok lelő

helyének, eredetének azonosítására, a folyamatos 
minőségellenőrzésére, az egyéb tulajdonságokban 
jelentkező eltérések magyarázatára alkalmasak.

A technika fejlődésével újabb vizsgálati módsze
reket is bevezettek, ilyenek

a szemcsék felületi mikrokorróziójának mértéke, 
a kompakt és durván korrodált felületű szem
csék aránya,
a szemcsék felületi simaságának mértéke.

A gyantarendszer minősége

A héjformázás számos előnyének köszönhetően, 
alkalmazási területe — az egyéb korszerű techno
lógiák megjelenése, a költségnövelő hatások elle
nére — nem csökken. A felhasznált gyanta fenol
formaldehid alapú, szerkezete, tulajdonságai az 
egymással reagáló vegyületek molekulaarányától 
és a gyártás során alkalmazott kondenzációs fel
tételektől függnek.

A homokra felvitt gyanta kokszosodása az ön
téskor 400—500 °C felett megindul, rohamosan 
csökkentve a héjak szilárdságát. Ezt megelőzi a 
héjak lágyulása, amelynek során a rideg rendszer 
képlékennyé alakul, és ez az öntvények méretpon
tosságát, minőségét rontja. Derivatogramok alap
ján megállapítható, hogy a gyantákban a hő hatá-
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A vizsgált héjhomokok jellemző adatai
1. táblázat

A  h ó jh o m o k  je le  1 2 3 4 5 6 7

K ö z e p e s  s z e m n a g y sá g , m m  0 ,13  0 ,16
E g y e n le te s s é g i fo k , %  74 62
H id e g -h a j lí tó s z i lá rd s á g , M P a  9 9
M e le g -h a jlító sz ilá rd s á g , M P a  6 6
M e le g -sz a k ító sz ilá rd sá g  (300  °C,
3 p e rc )  M P a  2 2
Iz z í tá s i  v e sz te sé g  (g y a n ta r ta lo m ) ,  %  4 ,6  4,6
G á z á te re s z tő  k é p e ssé g  60 60

sára létrejövő változások technológiai vizsgálatára 
a szilárdság ős a behajlás mérése bizonyult alkal
masnak [1].

A furángyanták kötése víz leválasztása mellett, 
kondenzációval történik. Ha a víz eltávolításának 
mértéke nem megfelelő, lassul a kötés, vagy akár 
meg is áll. A gyanták minősége különösen az acél- 
öntvények repedékenységére van hatással, ez a hi
bajelenség a fémmel kör bezárt forma- és magszel
vényekre vezethető vissza [2]. A technológiai vizs
gálatok ebben az esetben is a szilárdság és a behaj
lás meghatározására építhetők [3].

Héj homokok technológiai tulajdonságainak 
meghatározása

Technológiai célú vizsgálatainkban gyantabe
vonatú héjhomokok tulajdonságait határoztuk 
meg. Az 1. táblázat összefoglalja a hét különböző 
héj homok fontosabb jellemzőit [4].

A homokok a 3 és 7 jelű kivételével hat szemcse
frakciót tartalmaznak. Jelentős a 0,1 mm alatti 
szemcsék mennyisége is, ami a fajlagos felületet 
növeli, így a kellő szilárdság biztosításához több 
gyanta szüskéges. A 3 és 7 jelű homok háromalko- 
tós, a 3-as az ÖFAG kísérleti terméke, a 7-es belga 
héjhomok.

A meleg-hajlítószilárdság mérése az 
500—800 °C-os intervallumban

Napjaink öntödei gyakorlatában a hajlítószi' 
lárdságot szinte kizárólag a műgyantakötésű for
mázókeverékek vizsgálatakor mérik. A hajlító
szilárdság alapján biztosítható a formázókeverékek 
legjobb szilárdsága a gazdaságos kötőanyag-fel
használás vagy az optimális kötési hőmérséklet, 
kötési idő mellett.

Az öntést követő néhány percben a folyékony 
fém a hőhatáson kívül metallosztatikus nyomással 
is terheli a formát és a magokat. Az ebben a sza
kaszban bekövetkező deformáció, a repedések kia 
lakulásának mértéke döntő jelentőségű a héjfor
mák és -magok felhasználási tulajdonságainak 
megítélésében. A meleg-hajlítószilárdság mérésével 
egyidejűleg meghatározható az öntés okozta hő
sokk, a gyanta kiégésének hatása. A próbatestek 
egyidejű hő- és mechanikai terhelésének reprodu
kálása módot ad — a gyártandó öntvény öntési 
hőmérsékletének, alakjának ismeretében — a célra 
leginkább alkalmas héjhomok kiválasztására.

A héj homokok meleg-hajlítószilárdságának mé
rését a Vasipari K utató Intézetben végeztük az ál

0,29 0 ,22 0 ,14 0 ,14 0 ,23
45 50 53 49 124
11 7 7,5 7,5 8

7,2 4,8 4,9 4,9 5,2

_ 2,1 2 ,4 2,4 1,6
4,6 5 ,0 + 0 ,5 5 ,5 + 0 ,5 5 ,5  + 0 ,5 3,7

150 75 52 40 124

talunk kifejlesztett METRICOR készülékkel 
( 1. ábra).

A használatos próbatest alakját és méreteit a
2. ábra mutatja. A próbatest a szabvány alapján 
kialakított öntöttvas magszekrényben készül. A 
sütési hőmérséklet és idő a vizsgálat céljától függ. 
A szabványos szilárdság vizsgálathoz a sütési hő
mérséklet 550 ±10 °C, a sütési idő 5 perc. A mag
szekrény üregeibe különböző vastagságú fémbeté
tek helyezhetők, így a próbatestek vastagsága 
tetszés szerint változtatható.

A vizsgálatok megkezdése előtt a készülék szi- 
litrúdfűtésű kemencéjének hőmérsékletét beállít
juk. A kívánt vizsgálati hőmérséklet elérésekor a 
próbatestet a berakószerkezet - prizmái közé he
lyezzük, beállítjuk a készülék késleltetőóráján azt 
az időt, ameddig a próbát a törés elvégzése előtt 
a kemence hőmérsékletén kívánjuk tartani. A be
rakószerkezet behelyezésekor működésbe hozott 
kapcsoló a beállított késleltetési idő elteltével a 
hidraulikus erőátvitelt megindítja. A mérőóra a

1. ábra. A  .m eleg-hajlítószilárdság vizsgálatára  a lkalm as  
M E T R IC O R  készülék '

Hajlító próbatest

---------------- M

f f ----------------------------------------- Й
. Ч Т
Ж

172,5

2. ábra. A  szabványos próbatest méretei
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hajlítószilárdságot vonszolt mutatója segítségével 
jelzi. A törőszerkezet vázlata a 3. ábrán látható.

A mérési eredmények ismertetése

A próbatestek  sütési ideje és hőm érséklete, v a 
lam int szilárdsága közti összefüggéseket 300, 400 
és 500 °C-on, 3, 4 és 5 percig h ev íte tt p róbateste 
ken m értük. A vizsgálati hőm érséklet a  szobahő 
m érséklet és 800 °C között változo tt.

A 4. ábra a 2., az 5. ábra az 1. és a  3. héjhom ok 
hajlítószilárdságának változásá t m u ta tja . Meg
á llap ítható , hogy 300 és 400 °C hőm érsékleten a 
sütési idő növelése valam ennyi vizsgált héjhom ok 
hajlítószilárdságát növeli. Ez azzal m agyarázható, 
hogy ilyen körülm ények közö tt a gyan ta  térháló- 
sodása még nem fejeződött be. 400 °C-on a p róba 
testek  3 perc a la tt  nagyobb szilárdságot érnek el, 
m int 300 °C-on. Ez az t bizonyítja, hogy a gyan ta  
térhálósodása m agasabb hőm érsékleten nagyobb 
sebességgel megy végbe. 500 °C-on viszont, az 
előzőekkel ellentétben, a  sütési idő növekedésével 
a hajíítószilárdság csökken. H a  hosszabb ideig ezen 
a hőm érsékleten ta r t ju k  a próbatesteket, a  gyan ta  
először lágyulni kezd, m ajd  megkezdődik a kok- 
szosodás, ami egyértelm űen a szilárdság csökke 
néséhez vezet.

A 2. héjhom ok hajlítószilárdsága a  törési hő 
m érséklet növekedésével jelentősen csökkent, míg 
az 1. és 3. homoké alig változo tt. Feltehető , hogy 
a 2. héjhom ok gyan tá ja  a  hősokk h a tásá ra  kis 
m értékben képlékennyé válik, ennek h a tására  a 
p róbatest nagy behajlással törik , és szilárdsága a 
hősokk hőm érsékletének növelésével roham osan 
csökken.

Az általunk tapasztalt jelenség — a hajlítószi
lárdság a törési hőméreéklet növelésével alig vál
tozott — a próbatestek különbözőségéből is adód
hat. A próbatestek készítése közben a homok nem 
minden esetben volt azonosan tömörítve. A tömö- 
rítettség kismértékű eltérésvei a hajlítószilárdság 
lényegesen megváltozhat. Mivel a magszekrény 
hőmérsékletének mérésére sem volt mód, ezért 
ebből is adódhat az eltérés. Ezek pontos hatásának 
kimérése igen sok további munkát igényelne.

A 4. és 5. áb rá t összehasonlítva m egállap íthat 
juk , hogy a 3. héjhom ok hajlítószilárdsága lénye 
gesen nagyobb a  m ásik kettőénél.

1. ábra. A  2. héjhom ok hajH tószilárdságának változása a 
sütési idő és hőmérséklet, va lam in t a törési hőmérséklet 
függvényében, O s késleltetési idő mellett

A 6. és 7. ábrán tü n te ttü k  fel a  30 másodperces 
hőn tartási idő m ellett k a p o tt hajlítószilárdságo- 
ka t. A sütési hőm érséklet és idő ugyanaz, m in t az 
előző mérésnél.

Sütési hömérséktet:

!>. ábra. A z  1. és 3. héjhom okok hajlítószilárdságának  
változása a sütési idő és hőmérséklet, va lam in t a  törési 
hőmérséklet függvényében, 0  s késleltetési idő mellett
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Sütési hőmérséklet--

6. ábra. A  2. héjhom ok ha jlítószilárdságának változása a 
sütési idő és hőmérséklet, va lam in t a törési hőmérséklet 

függvényében, 30 s késleltetési idő mellett

A 30 másodperces késleltetési idő valójában a 
sütési idő növelését jelenti, ami kismértékű szi
lárdságcsökkenéssel jár. A sütési hőmérséklet elő
zőekben ismertetett hatása itt is érvényes. A tö-

Sütési hőmérséklet-

7. ábra. A z  1. és 3. héjhom ok hajU tószilárdságának vá l 
tozása a sü tési idő és hőmérséklet, va lam in t a  törési hő 
m érséklet függvényében, 30 s késleltetési idő mellett

8. ábra. A  2. héjhom ok ha jlítószilárdságának változása  
a sütési idő és hőmérséklet, va lam in t a  törési hőmérséklet 

függvényében, 60 s késleltetési idő m ellett

К

rési hőmérséklet növelésével a gyanta kiégése mi
a tt csökken a próbatestek meleg-hajlítószilárd
sága. A 300 °C-on sütött próbatestek szilárdsága 
kb. 700°C-ig még növekszik, amit a gyanta kon-

Sütésl hőmérséklet.

9. ábra. A z  1. és 3. héjhom ok hajllítószilárdságának vá l 
tozása a sü tési idő és hőmérséklet, va lam in t a  törési hő- 

séklet függvényében, 60 s késleltetési idő mellett
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denzációjának folytatódása, illetve befejeződése 
okoz. A 3. héjhomok szilárdsági értékei most is 
nagyobbak.

A 8. ábra. a 2., a 9. ábra az 1. és a 3. héjhomok 60 
másodperces késleltetési idővel mért szilárdsági 
értékeit szemlélteti. A 0 és a 30 s hőntartási idővel 
kapcsolatban te tt megállapítások itt is fennállnak. 
Az előző ábrákkal összevetve, érzékelhető a kés
leltetési idő növekedésének szilárdságcsökkentő 
hatása.

A  10. és 11. ábrán az előzőekben bemutatott 
méréssosrozat eredményeit álandó (600 °C) törési 
hőmérsékleten, különböző késleltetési idők mellett 
tüntettük fel (Ts a sütési hőmérséklet). Mivel 500, 
700 és 800 °C-os törési hőmérsékleteken a 600 °C- 
ossal azonos jellegű felületeket kaptunk, ezért tá 
jékoztatásul csak ezt az egy diagramot mutatjuk 
be.

Az öntvények dermedése közben a gyanta kiég, 
ennek következtében csökken a héj formák és 
-magok szilárdsága. A késleltetett törés alkalma
zásával ez jól reprodukálható.

Az ábrák alapján egyértelműen megállapítható, 
hogy a különböző sütési hőmérsékleteken és sütési 
időkkel készített próbatestek szilárdságát a kés
leltetve bekövetkező törés erősen befolyásolja. A ke
mence-hőmérséklet, azaz a törési hőmérséklet nö
velésével a késleltetett törés okozta szilárdságvál
tozás mértéke fokozatosan növekszik. Nagyobb 
kemence-hőmérsékleten lényegesen nagyobb az el
térés a késleltetés nélkül és a késleltetve eltört pró
bák szilárdsága között.

A sütési hőmérséklet és idő növelésével, vagyis 
a próbák átsütöttségének fokozásával növekszik 
a hőntartás időtartamának hatása a szilárdságra.

10. ábra. A  2. héjhom ok ha jlítószilárdságának változása  
a sütési idő és hőmérséklet, va lam in t a  késleltetési idő fü g g 

vényében , 600 °G törési hőmérsékleten

Késleltetési idő
------  0
------ 30

11. Ábra. A  3. héjhom ok ha jlítószilárdságának változása  
a sütési idő és hőmérséklet, va lam in t a késleltetési idő  

függvényében 600 °C törési hőmérsékleten

К öv étkeztetések

A mérési eredményekből az alábbi következteté
sek vonhatók le:

1. Bár az 1., 2. és 3. héjhomok gyantatartalma 
azonos, hajlítószilárdságuk mégis lényegesen eltér 
egymástól. A homokszemcsék mérete, a homok 
egyenletességi foka ugyanis nagymértékben befo
lyásolja a szilárdságot. Ha nagyobb a közepes 
szemcseméret, -a hajlítószilárdság is nagyobb. 
Ezért a bonyolultabb formák és magok készítése
kor, illetve azokon a helyeken, ahol a tárolás és 
szállítás közben a formák könnyen megrongálód
hatnak, ajánlatosabb a 3. héjhomok használata.

2. A vizsgálatok általánosítható eredménye az, 
hogy nagy falvastagságú öntvények gyártásakor 
célszerű a héjformák és magok sütési hőmérsékle
té t és idejét a maximális szilárdságot adó értéknél 
kisebb szinten megválasztani. Ilyen módon a szi
lárdság növekedésével számolhatunk az öntvény 
dermedése folyamán.

3. Azonos gyantatartalom és szemcseösszetétel 
mellett csak akkor kapunk azonos szilárdságokat, 
ha a gyanta minősége nem változik. Tehát a gyan
ta  minősége is fontos befolyásoló tényező.
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Tempervasak spektrométeres elemzéséhez öntött próbák 
homogenitásvizsgálatának tanulsága*

D S .  M A C H E E  F K I G Y E S  oki. kohőmérnök 
ö . V. Soproni Vasöntödéje

B á r a vízzel hűtött rézkokillába öntött próbák  
gyorsan m egderm ednek és töretük fehér, a  fo n á l 
szikra-gerjesztéses v izsgá la t szerin t m égis inhom o 
gének. A  métallo gráf iá i vizsgálat a vékony próbák 
ban grafitot m utatott k i, ez okozza az inhom ogenitást.

Bevezetés

Az Ö.V. Soproni Vasöntödéjében a temperönt- 
vények spektrométeres elemzéséhez héjformába 
öntik a próbákat. Egy korábbi közleményünk [1] 
már ismertette ezt az eljárást. A héjformák készí
tése azonban a magkészítő műhelyt nagyon leter
heli, hiszen naponta néha 100 formánál is többre 
van szükség. Ha ezt a kapacitást fel lehetne sza
badítani az öntvényekhez szükséges magok gyár
tására, úgy a válalat termelékenysége növekedne.

Kívánatos volna ezért egy olyan egyszerű, 
gyors és megbízható próbavétel kidolgozása és 
bevezetése, amely a héjmagkészítő kapacitást 
felszabadítaná. Ilyen célra a nyitottan öntött 
próbák látszottak- a legalkalmasabbnak.

A nyitottan öntött próbák

Az American Foundrymen’s Society illetékes 
szakbizottsága részletes tanulmányában [2] ösz- 
szefoglalta és értékelte az USA-ban színképelem
zéshez használt próbavételi eljárásokat, köztük 
a nyitottan öntött próbákat is. Az utóbbiakat 
is alkalmasnak találták az elemzésre.

Kísérleteinkhez egy 450 x 200 x 100 méretű 
öntött réztömbbe három sorban 7, összesen 21 da 
rab, 40 mm átmérőjű és 5 mm mély üreget mar
tunk, és ebbe öntöttük a folyékony vasat ( 1. ábra).

A réztömb egy vaslemezből hegesztett doboz
ban foglal helyet, amelyben víz áramlik (2. ábra). 
A vas kitölti a bemart üreget, gyorsan dermed, 
felső része pedig a felületi feszültség hatására le
gömbölyödik. A 'próba a megdermedés után pogá
csa alakú. A próba vastagsága a folyékony fém 
mennyiségétől függően viszonylag tág határok 
között változhat.

Az elemzéshez a rézzel érintkező, tehát az erős 
hűtésnek kitett felületet használtuk köszörülés 
után. Az erős hűtés m iatt finom kristályszerkeze- 
tű, tehát az [l]-ben ismertetett eljárásnál még 
homogénabb, grafitmentes próbákat reméltünk 
kapni. Néhány próba öntése és spektrométeres 
elemzése ezt igazolni látszott.

A kedvező kísérletek után — a próbavétel vég
leges bevezetése előtt — elhatároztuk, hogy az 
öntött próbák homogenitását módszeresen meg
vizsgáljuk.

* A  M isk o lco n  1981. jú n iu s  15— 1 8 -án  m e g t a r t o t t  
X X I V . m a g y a r  sz ín k é p e le m z ő  sz e m in á r iu m o n  e lh a n g 
z o t t  e lő a d á s  á td o lg o z o tt  a n y a g a .

D E . P É T Ï Ï  L Á S Z L Ó  oki. k o h ő m érn ö k  
N M E  S ze rv e tle n - és E lem ző k ém ia i T a n szé k

D K  6 6 9 .1 3 1 .8 : 543 .42

A homogenitás értelmezése

A homogenitás fogalma és mérőszáma még ma 
sem egészen egyértelmű. A homogenitás a hiba
számításból ismert fogalmakkal: a korrigált em
pirikus szórással, a középérték szórásával és a kö
zépérték relatív szórásával jól jellemezhető. Mi is 
ezeket használtuk. Az értékeléskor azonban két 
lényeges szempontot figyelembe kell vennünk :

1. A százalékos ötvözőtartalmak nem közvet
len mérések eredményei, mert a színképben (fény
képlemezen) csak feketedéseket mérünk. A fekete
déseket a feketedési görbével intenzitásviszonyok
ká alakítjuk, s ezekből — az ismert összetételű 
de szintén nem ideálisan homogén próbákkal szá
m ított függvény, a kiértékelő görbe segítségével — 
következtetünk az ötvözőtartalomra.

2. Vitatható esetünkben a hibaszámításnak 
az a szabálya, miszerint a számításból kizárhat
juk azt a kiugró mérési eredményt, amelynek 
eltérése a többi középértéknél legalább négyszer 
nagyobb, mint a mérések középértékétől adódó 
eltérések középértéke [3]. Ezt a szabályt most tu 
datosan elhagytuk, mert az inhomogenitás a próba

'írsir- r.
1. ábra. A  rézkokilla  ra jza  

I

2. ábra. A  rézkokilla  hűtése folyó vízzel ^  ^
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tulajdonsága, és éppen ezt keressük! Csak a szem
mel látható, a próbavételre visszavezethető hibát 
(pl. repedés, gázhólyag, salakzárvány, homok
zárvány) mutató próbát szabad figyelmen kívül 
hagyni.

A homogenitás vizsgálata

A próbák vizsgálatára igen kis rezgésidejű, 
egyenirányított szikrakisülésekkel dolgozó, ún. 
fonálszikra-gerjesztőt használtunk [4]. A gerjesztő 
kondenzátorának kapacitása 0,5, 1,0, 2,5 és 4,5 nF 
volt. A kisülési kör maradék önindukciója 0,8 pH 
volt, amelyet bekapcsolt önindukciókkal 2,65, 
5,40 és 10,6 pH-re növelhettünk. A kondenzáto
rok egyirányú töltését a töltőkörbe kapcsolt két 
V 22/7000 típusú elektroncső biztosította. Ellen
elektródnak 90°-os csúcsszögű kúpban végződő,
2,5 mm átmérőjű, nagy tisztaságú ezüstöt hasz
náltunk.

A felvételek egy részét 4,5 nF kapacitással, 
bekapcsolt önindukció nélkül, 700 mA primer 
árammal, előszikráztatás nélkül, 20 s megvilágí
tással, 1 mm elektródtávolsággal Agfa Gewaert 
34 В 50 lemezre készítettük. Ezekből a felvéte
lekből a

С I I I  229,689 nm/Fe I I  229,823 nm 
Si I  251,612 nm/Fe I 251,810 nm 
Mn II  293,306 nm/Fe II  292,659 nm 
Ti I I  339,941 nm/Fe I 340,746 nm 

vonalpárok intenzitásviszonyát mértük.
A tempervasak másik három alkotóját csak erő

sen csillapított kisülésekkel — 4 nF, 10,6 pH, 60s 
megvilágítás — sikerült meghatároznunk. Most a 

P I  255,328 nm/Fe I 255,630 nm
Cr II  267,716 nm/Fe I 267,906 nm
V II  311,071 nm/Fe II  311,659 nm

vonalpárok intenzitásviszonyát határoztuk meg.
Az intenzitásviszonyokat ismert összetételű, 

homogén, több módszerrel megelemzett próbákkal 
szerkesztett kiértékelő görbe segítségével számí
tottuk át koncentrációkká. A kiértékelő egyene
seket TTK 1072 kézi számológéppel kaptuk. Az

3. ábra. A z  elemzések (s z ik r á k )  helye a próbatesten

egyenesek egyenleteibe helyettesítettük be a fel
vételekből mért intenzitásviszonyokat, és az érté 
keket három tizedes pontossággal táblázatba fog
laltuk.

Az elemzések (szikrák) helyét a próbákon a
3. ábra mutatja. Könnyen beállíthatjuk ezeket, 
ha a szikraállvány alsó befogóját levesszük, és a 
próbát az optikai padra helyezhető, lovason nyug
vó mikroszkóp kerékasztalára szerelt, környeze
tétől szigetelt fémlapra helyezzük. Ha a fémlapra 
előzőleg két egymásra merőleges egyenest rajzol
tunk, a próba tetszőleges helyzetét 0,05 mm pon
tossággal könnyen beállíthatjuk.

A mérések értékelése

A réztömbbe mart valamennyi próbahelyet 
azonos fémmel, azaz egy üstből öntöttük ki. A 14. 
és 15. próba öntési hiba m iatt elemzésre alkalmat
lan volt, így 19 próba elemzését végeztük el, pró 
bánként 13 helyen. A mérések középértékét az
1. táblázat mutatja. A hibaszámítás eredményei -— 
korrigált empirikus szórás (s), a középértékek 
szórása (sk ) és a középérték relatív szórása (vk ) — 
a 2. táblázatban találhatók.

A próbák elemzésének középértéke, % * 1 11

A p r ó b a  s z á m a _______ C ___________Si___________ M n___________ Ti___________ P

1. táblázat 

(>  V

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12 
13 
16
17
18
19
20 
2 1

2,798 1,454 0,451 0,032 0 ,210 0,077 0,015
2,683 1,355 0,476 0,032 0 ,194 0 ,074 0 ,014
2,665 1,553 0 ,467 0,031 0 ,199 0,073 0 ,014
2,819 1,557 0,477 0,031 0 ,203 0,072 0 ,014
2,602 1,434 0,481 0,033 0,202 0 ,075 0,014
2,505 1,328 0,464 0,035 0,199 0 ,075 0,016
2,603 1,478 0,477 0,033 0,195 0,077 0,014
2,707 1,644 0,478 0,032 0 ,230 0,080 0,014
2,619 1,446 0,481 0,033 0 ,204 0,073 0,014
2,832 1,628 0,471 0,033 0,221 0,074 0,015
2,862 1,409 0,482 0,027 0,073 0 ,073 0 ,014
2,660 1,158 0 ,488 0,028 0,211 0 ,073 0,015
2,592 1,345 0,473 0,029 0,189 0 ,070 0,014
2,822 1,404 0 ,470 0,028 0,195 0,071 0,015
2,681 1,261 0 ,475 0,027 0,197 0,073 0,015
2,811 1,361 0,470 0,030 0 ,194 0,072 0,015
2,693 1,448 0,471 0,028 0,207 0,074 0,015
2,747 1,420 0,467 0,029 0,196 0,072 0,015
2 ,614 1,405 0,469 0,030 0 ,200 0,071 0,013

K ö z é p é r té k  2,701 1,426 0 ,473  0 ,029 0 ,192  0 ,074  0 ,014
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2. táblázat

A hibaszámítás eredményei

A  p r ó b a  sz á m a M eg n ev ezés C Si M n T i P C r V

1 s 0 ,0982 0 ,1117 0 ,0342 0 ,0035 0,0111 0 ,0034 0 ,0008
Sk 0 ,0272 0 ,0310 0 ,0095 0 ,0010 0,0031 0 ,0009 0 ,0002
Vk 0,973 2,131 2,105 3,069 1,467 1,214 1,538

2 s 0 ,1185 0 ,1409 0 ,0295 0 ,0025 0 ,0148 0 ,0038 0,0011
Sk 0,0321 0,0391 0 ,0082 0 ,0007 0,0041 0 ,0010 0 ,0003
Vk 1,197 2,884 1,717 2,170 2,119 1,420 2,163

3 s ~ 0 ,1374 0,1306 0 ,0294 0 ,0032 0 ,0116 0 ,0038 0 ,0009
Sk 0,0381 0 ,0362 0,0081 0 .0009 0 ,0032 0,0011 0 ,0002
Vk 1,430 2,333 1,746 2,863 1,612 1,450 1,723

4 s 0,1041 0 ,1142 0 ,0380 0 ,0280 0 ,0154 0 ,0033 0 ,0007
Sk 0 ,0287 0,0317 0 ,0105 0 ,0008 0 ,0043 0 ,0009 0 ,0002
Vk 1,024 2,034 2,793 2,494 2,103 1,279 1,364

5 s 0 ,0717 0 ,1343 0 ,0259 0 ,0016 0 ,0212 0,0051 0 ,0010
Sk 0 ,0199 0 ,0372 0 ,0078 0 ,0004 0 ,0059 0 ,0014 0 ,0003
Vk 0,765 2,597 1,495 1,346 2,918 1,889 2,080

6 s 0 ,0877 6 ,1030 0 ,0150 0 ,0019 0 ,0173 0 ,0060 0,0011
Sk 0 ,0024 0 ,0286 0 ,0420 0 ,0005 0 ,0048 0 ,0017 0 ,0003
Vk 0 ,970 2,152 0 ,900 1,530 2,417 2,231 1,982

7 s 0 ,0962 0 ,0708 0 ,0233 0 ,0026 0 ,0143 0 ,0500 0 ,0008
Sk 0 ,0267 0 ,0196 0 ,0065 0 ,0007 0 ,0040 0 ,0014 0 ,0002

V Vk 1,025 1,328 1,356 2,170 2,036 1,806 1,648

8 s 0 ,1458 0 ,4600 0 ,0209 0 ,0 0 2 7 . 0 ,0162 0 ,0052 0 ,0009
Sk 0 ,0404 0 ,1277 0 ,0058 0 ,0007 0 ,0045 0 ,0014 0 ,0003
Vk 1,494 7,767 1,211 2 ,320 2,320 1,792 1,836

9 s 0 ,1117 0 ,0678 0 ,0268 0,0021 0 ,0199 0 ,0030 0 ,0006
Sk 0 ,0310 0 ,0188 0 ,0074 0 ,0006 0 ,0055 0 ,0008 0 ,0002
Vk 1,183 . 1,301 1,545 1,811 2 ,708 1,137 1,144

10 s 0 ,1370 0 ,1532 0 ,0325 0 ,0020 0 ,0119 0 ,0034 0 ,0008
Sk 0 ,0380 0 ,0425 0 ,0090 0 ,0006 0 ,0033 0 ,0009 0 ,0002
Vk 1,342 2,610 1,913 1,716 1,493 ■ 1,275 1,538

11 s 0 ,1637 0 ,1343 0 ,0232 0 ,0023 0 ,0254 0 ,0 0 5 0 0 ,0013
Sk 0 ,0454 0 ,0372 0 ,0064 0 ,0006 0,0071 0 ,0014 0 ,0003
Vk 1,587 • 2 ,644 1,335 2,386 3,393 1,909 2,208

12 s 0 ,1232 0 ,1062 0 ,0202 0 ,0024 0 ,0187 0 ,0038 0 ,0009
Sk 0 ,0342 0 ,0294 0 ,0056 0 ,0007 0 ,0052 0 ,0010 0 ,0002
Vk 1,285 2,543 1,148 2,342 2,463 1,43.7 1,594

13 8 0 ,0590 0 ,0744 0 ,0310 0 ,0028 0 ,0107 0,0041 0 ,0015
Sk 0 ,0280 0 ,0206 0 ,0086 0 ,0008 0 ,0030 0,0011 0 ,0004
Vk 1,082 1,534 1,818 2,644 1,577 1,630 3,067

16 s 0 ,1003 0 ,0546 0 ,0325 0,0031 0 ,0170 0 ,0040 0 ,0008
Sk 0 ,0278 0 ,0151 0 ,0090 0 ,0009 0 ,0047 0,0011 0 ,0002
Vk 0,986 1,079 1,915 3,094 2,419 1,557 1,510

17 8 0 ,0657 0 ,0819 0,0231 0 ,0039 0 ,0154 0 ,0054 0 ,0012
Sk 0 ,0182 0 ,0227 0 ,0064 0,0011 0 ,0043 0 ,0015 0 ,0003
Vk 0,679 1,802 1,350 3,989 2,175 2 ,070 2,196

18 8 0 ,1222 0 ,0979 0 ,0218 0 ,0023 0 ,0103 0 ,0019 0 ,0008
Sk 0 ,0339 0 ,0272 0 ,0060 0 ,0006 0 ,0028 0 ,0005 0 ,0002
Vk 1,206 1,996 1,289 2,086 1,470 0 ,740 1,581

19 8 0 ,0787 0 ,1130 0 ,0233 0 ,0018 0 ,0140 0 ,0049 0 ,0009
Sk 0 ,0218 0 ,0313 0 ,0065 0 ,0005 0 ,0039 0 ,0014 0 ,0002
Vk 0,811 2,165 1,375 1,815 1,879 1,836 2,077

20 8 0,0501 0 ,0694 0 ,0190 0 ,0024 0 ,0118 0 ,0052 0,001 l
Sk 0 ,0139 0 ,0192 0 ,0053 0 ,0007 0 ,0033 0 ,0015 0 ,0003
Vk 0,506 1,355 1,128 2,327 1,676 2,022 1,975

21 8 0 ,1689 0 ,0663 0 ,0270 0 ,0037 0 ,0156 0 ,0036 0 ,0008
Sk 0 ,0468 0 ,0184 0 ,0075 0 ,0010 0 ,0043 0 ,0010 0 ,0002
Vk 1,792 1,310 1,600 3,387 2,161 1,421 1,775
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3. táblázat

Az összehasonlító elemzések eredményei, %

E le m z é s i
m ó d s z e r C Si M n P C r

K la ss z ik u s 2,72 1,47 0,47 0,195 0,076
S p e k tro m é te re s
F o n á ls z ik ra -

2 ,78 1,48 0,43 — —

g e rje sz tő v e l 2,701 1,426 0,473 0,192 0,074

Az egyes próbákat —• az öntési helytől függet
lenül —- a  13 mérés eredményei alapján eléggé 
homogénnek ítélhetjük. A különböző helyekről 
szárúiazó próbák azonban már nagy eltéréseket 
mutatnak, amit a hagyományos kémiai elemzés 
nem igazol (3. táblázat). Látható, hogy a 19 fonál- 
szikra-gerjesztéses elemzés középértékei a hiba
határon belül megegyeznek a hagyományos kémiai 
elemzés eredményeivel.

Először arra gondoltunk, hogy a réztömb felme
legedése m iatt eltérőek a dermedési viszonyok, 
s ennek következtében eltérő a kristályszerkezet. 
(Az elemzéshez előkészített, leköszörült próbák 
mikroszkópos vizsgálata eltéréseket nem muta 
tott.)

A két nagyon eltérő eredményű próba (4. és 6.) 
leszikráztatás utáni felületének metallográfiái 
vizsgálatakor azonban változó mennyiségű — a kö

zépen kevesebb, a szélen több — grafitot találtunk 
(4a és 5a ábra). Ez meglepő, mert a próbákkal 
együtt homokba öntött öntvények — amelyek 
lényegesen vastagabb falúak voltak és lassabban 
is|hűltek — ugyanakkor teljesen grafitmentesen 
szilárdultak meg. A két próba grafitmentes részé
nek szövetét a 4b és 5b ábra mutatja. A szikrabe
csapódások kis átmérőjű krátere véletlenszerűen 
hol a grafitra, hol annak szélére, illetve az alap
anyagra esett, így a próbák homogenitása a be
csapódások helyétől (minőségétől) függ. Ezért 
sem találtunk összefüggést a próbák öntési helye 
és homogenitása között.

Összefoglalás
A magkészítő műhely kapacitásának a növelé

sére megkíséreltük a nyitott próbák öntését a spek- 
rométeres elemzéshez. A kedvező kezdeti kísérleti 
eredményeket a rendszeres homogenitásvizsgálat 
nem igazolta. Bár a nyitottan öntött próbák igen 
gyorsan dermednek meg, egyesekben a metallog
ráfiái vizsgálatkor mégis találtunk — ha kis meny- 
nyiségben is — grafitot. Ezért a nyitottan öntött 
próbák elemzése megbízhatalan eredményeket ad.

További vizsgálatok feladata eldönteni, hogy 
grafitkiválást gátló adalékokkal (pl. Bi, Te) meg
szüntethető-e a véletlen grafitkiválás, és így alkaí-

4. ábra. A  4. próba szövete
a —  a  p ró b a  k ö zep én , 50 X (a  feh é r fo lt  a  s z ik rab e c sa p ó d á s  h e ly e), 

b —  a  p ró b a  g ra f itm e n te s  részén , 200 X

5. ábra; A z  5. próba szövete
a  —  a  p ró b a  k ö zep én , 50 X (a  feh é r fo lt a  s z ik rab e c sa p ó d á s  h e ly e ), 

b —  a  p ró b a  g ra f itm e n te s  részén , 200 X
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mássá válnak-e a nyitottan öntött próbák is a 
spektrométeres elemzésre.

*

Megköszönjük Bognár Gáborné, Csordás István, 
Glász Mihály, Harmath Mária és Hosszú Árpád 
munkatársainknak a próbák öntésekor és előké
szítésekor, az ellenőrző kémiai és metallográfiái 
vizsgálatok során végzett gondos, odaadó mun
káját.
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Gyártási rendszerek az öntödékben
G Ü N T E R  W O I T H  E — E  B E R H A R D  A M B O  S— R  E I N H A R D  S C H I E L E  

O tto  v o n  G u erick e  M űszak i F ő isk o la , M ag d eb u rg

D K  621.74 :658 .5

A  szerzőle az öntödei gyártásszervezés térbeli és 
időbeli elveinek elemzése a lap ján  m eghatározták a  
jellemző gyártási rendszereket. A  főbb típusoka t 
példákka l illusztrá lják. Ism erte tik  a  gyártásszer 
vezést befolyásoló tényezőket és a  legmegfelelőbb 
gyártási rendszer k ivá lasztásának m ódját.

Bevezetés

A fémipari alkatrészek gyártásának első, alap
vető szakasza az öntéssel való alakítás. Megkülön
böztetünk tuskó-, folyamatos és formaöntést.

Különös jelentősége van a formaöntésnek, mivel 
segítségével gyakran olyan termeket lehet nyerni, 
amelyet már nem kell tovább alakítani. A folya
matos öntésnek is vannak előnyei: a kihozatal 
mintegy 10—15%-kal nagyobb, mint a tuskó- 
öntéskor, és a folyamat gépesíthető.

Az egyes öntödékben a legkülönbözőbb körül
mények lehetnek, s a nagymértékben differenciált 
gyártási programok sokféle eljárással valósíthatók 
meg. így különféle gyártási rendszerek alakulnak 
ki.

Jelen munkánkban — már meglevő ismeretek 
birtokában [1—8] — az előforduló gyártási
rendszereket kívánjuk elemezni és rendszerezni. 
Meghatározzuk a ható tényezőket, felvázoljuk az 
adott feltételek mellett legkedvezőbb gyártási 
rendszer kiválasztásának módját, és utalunk arra, 
hogyan lehet ezeket a tervezéskor figyelembe venni.

Gyártási rendszerek

A gyártási rendszerek G. Woithe [9] szerint egy 
térbeli és egy időbeli elv kombinációjával defi
niálhatók.

A térbeli elvek a következők : 
munkahelyelv (H), 
műhelyelv (M), 
csoportelv (C), 
sorelv (S).
Az időbeliség szerint a gyártási folyamat a 

következő lehet :
a munkadarab továbbadása nélküli folyamat
( П
egymásutáni folyamat (E ), 
párhuzamos folyamat (P), 
kombinált folyamat (K),

1. táblázat
G y á rtá s i re n d s z e re k  [9]

Id ő - T á rb e li e lv
beli
e lv M <7 s H

E M ű h e ly -
g y á r tá s

C so p o rto s S o rb a n —

К * g y á r tá s g y á r tá s —

P — F o ly a m a to s  g y á r tá s —

T — — — • G y á r tá s  
e g y e d i m u n 
k a h e ly e k e n

*B izonyos fe lté te le k  m e lle tt  lehe tséges.

Az ezekből kialakuló gyártási rendszerek az 
1. táblázatban láthatók.

Gyártási rendszerek az öntödékben
Ellentétbén a mechanikai megmunkáló rész

legekkel, ahol a munkadarabokat gyakran a meg
munkálás kezdetétől a készre munkálásig egy 
meghatározott tételben munkálják meg, az önt
vénygyártásban a tétel nagysága változhat. így 
például az olvasztási adag általában nem hatá 
rozza meg a formázótér vagy a rá következő 
többi technológiai szakasz tételét.

Az öntvénygyártás teljes folyamatában több 
nyire nemcsak egy időbeli elv, hanem több elv 
kombinációja érvényesül.

Ha az öntödét egészében tekintjük, akkor lá t 
szik, hogy az egyes részlegek (olvasztás, formázás, 
mag készítés, homokelőkészítés, öntvény tisztítás) 
térbeli elrendezésüktől függetlenül műhelyeknek 
tekintendők. Ez természetesen csak akkor igaz, 
ha a munkadarabnak az egész üzemen való á t 
haladására nézve időbeli kényszer nincs. A mű
szaki fejlődéssel persze egyre inkább összekap
csolódnak az egyes berendezések, ami túlhala 
dottá teszi az eddig hagyományos részlegeket 
(homokelőkészítés, olvasztás, formázás, öntés, 
öntvénytisztítás). Az összekapcsolódás mértéke 
igen különböző lehet, s egy vagy több részlegre 
terjedhet ki.
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Az öntvénygyártás térbeli elrendezése az öntödékben
2. táblázat

M eg n ev ezés O lv a sz 
t á s

H o m o k 
e lő k é sz í 

té s

M a g k é 
s z íté s

F o r m á 
zás

S z á r í tá s Ö n té s Ü r í té s T is z t í tá s
tá s

K ik é 
s z íté s

1. H a g y o m á n y o s  ö n tö d e  
(kéz i és g é p i fo rm .) M M M M M M M M M

2. G é p i fo rm á z á s M M M 3 s s s M M
3. T a la jfo rm á z á s M M M H H H H M, H , M
4. L e g k o rsz e rű b b  ö n tö d e s M,  s M,  s s — 3 s s S  (M )
5 . N y o m á so s  ö n tö d e M — — M* — M — M M
6. H é jfo rm á z ó  ö n tö d e — M M, 3 M,  s — M, s M,  s M M
7. F o ly a m a to s  ö n té s M — — M* — H H (M) M
8. F o ly é k o n y  fé m  s a j to lá s a M — — M* — M — M M
9. K o k illa ö n té s  (k isn y o m á s ú  

ö n té s  is) M M M M* M _ M M
10. P ö rg e tő  ö n té s M (M) (M) M* — M, s — M, s M,  3
11. P re c íz ió s  ö n tö d e M 3 — s s s s M M
12. F o rm á z á s  h id e g e n  k ö tő  

fo rm á z ó a n y a g o k k a l M s M s — M, s M, s M M

*A ta r tó s  fo rm á t k ü lö n á lló  m e c h an ik a i m e g m u n k á ló  m ű h e ly e k  k é sz ítik .

Az egyes gyártási szakaszokban a térbeli elvek 
különböző kombinációja lehetséges. A 2. táblázat 
a legfontosabb formázó és öntő eljárások lehet
séges térbeli elrendezését m utatja be.

Az 1., 2. és 4. típus összehasonlításából világo
san látható a sorelv növekvő jelentősége, amely 
végül is a teljes üzemre kiterjedhet.

A tartós formákkal való gyártásban főleg az 
olyan üzemek dominálnak, ahol egymástól függet
len munkahelyek vannak. Egyes eljárásokban a 
sorelv érvényesül.

A hagyományos öntödékben (kézi formázás, 
vagy egyedi, illetve egymáshoz nem kapcsolt 
formázógépekkel való formázás) csak a műhely
elv található meg.

A gyártásszevezés színvonalának növelésére 
te tt erőfeszítések mindenekelőtt a formázás terü 
letén hoztak változást. Ez jellemző ma a közepe
sen gépesített öntödék nagy részére.

Az igen nagy öntvények formáit — amelyek 
gyártásához nem áll rendelkezésre gép, vagy a 
gépesítés a kis darabszám miatt nem lenne gaz
daságos — általában a munkahelyelv szerint ké
szítik és öntik le, gyakran a munkahely maga az 
öntöde talaja (talajformázás).

Az öntvénygyártás térbeli elrendezésének leg
magasabb formáját valamennyi szakasz sorelvű 
megoldása jelenti. Ez a típus ma még csak a 
tömeggyártásra korlátozódik (az olvasztás, ho
mokelőkészítés, magkészítés, önt vény tisztítás és 
-kikészítés közvetlen mellérendelése egy automa-N 
tikus formázósorhoz). Példák a nagy kapacitású, 
járműalkatrészeket gyártó öntödék között talál
hatók. Várható, hogy ez a fejlődési tendencia 
folytatódik, s a nagy és közepes sorozatú gyár
tásban is tért hódít. Jelenleg az ilyen öntödékben 
általában központi homokelőkészítés van, a mag
készítésre és az öntvénykikészítésre pedig a mű
helyelv jellemző.

A tartós formával dolgozó öntödék kokilláinak, 
öntőszerszámainak előállítása nem képezi az önt
vénygyártás folyamatának közvetlen részét. Eze
ket a gyártóeszközöket az öntöde megmunkáló 
részlegei (minta- és szerszámkészítő műhelyek) 
vagy speciális vállalatok készítik. A nyomásos,

kolilla-, pörgető öntödékben, a folyamatos rúd- 
öntésnél elmarad a formázóanyag szárítása és 
kiverése. A kokilla- és a pörgető öntés egyes eseteit 
kivéve, nincs szükség homokelőkészítésre és mag
készítésre sem.

A tartós formákkal dolgozó öntödék gyártási 
szakaszaiban a műhelyelv a jellemző. Kivétel a 
folyamatos rúdöntés, ahol a munkahelyelv, és a 
pörgető öntés, ahol a sorelv érvényesül (erősen 
gépesített vagy automatizált berendezések csövek 
pörgető öntéséhez). Ez érvényes az öntéstől a 
kikészítésig terjedő szakaszokra.

A hidegen kötő formázóanyag-rendszerekkel 
dolgozó, kevéssé gépesített öntödékben a homok
előkészítésre és a formázásra (főleg folyamatos 
keverőket használnak) a sorelv, a gyártás többi 
szakaszára a műhelyelv a jellemző. Az erősen 
gépesített öntödékben az öntés és az ürítés is a 
sorelv szerint történhet.

A precíziós és a héjformázó öntödék térbeli 
elrendezésének elvei a 2. táblázatban találhatók.

A nagy öntödékben gyakran különféle eljárá 
sokat alkalmaznak, így különböző gyártási rend
szerek találhatók egymás mellett. Ilyenkor az 
olvasztás, homokelőkészítés, magkészítés, önt- 
vénytísztítás és -kikészítés a műhelyelv szerint, 
a formázás viszont különféle térbeli elrendezésben 
folyhat.

Az egész öntöde gyártási rendszereit a térbeli és 
az időbeli elvektől függően a 3. táblázat mutatja. 
Ezek a rendszerek azonban az öntödék jellemzé
sére nem kielégítőek. Ezért további megkülön
böztető jellemzőket kell a csoportosításba be
vonni, többek között a formázás és öntés jellegét 
(veszendő vagy tartós formák). Ily módon jutunk 
a 4. táblázathoz.

Az öntödékben gyakran nem egyetlen gyártási 
rendszer, hanem több kombinációja, illetve keve
réke található. Az utóbbi években a technológiák 
fejlődése kedvezően hat abba az irányba, hogy 
folyamatos gyártórendszer, illetve folyamatos 
gyártási szakaszok alakuljanak ki a segéd- és 
kiszolgáló folyamatok messzemenő integráció
jával. Ez a tendencia tovább fog erősödni.
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3. táblázat

G yártási rendszerek az ön tödékben

Id ő - T é rb e li e lv
beli
e lv  M G S H

E  M ű h e ly - ---  --- —  '

К  g y á r tá s —  S o rb a n  
g y á r tá s

—

P —  F o ly a m a to s  
g y á r tá s

—

T  —  —  —  G y á r tá s
e g y e d i m u n 
k a h e ly e k e n *

•Je le n le g  nem  ré sze s ítik  e lő n y b e n , de  a  jö v ő b e n  —  a  h ő n ta r tó ,  
ö n tő - és s o r já t la n ító  b e ren d ezések  in te g rá c ió já v a l —  nyo m áso s  
ö n tö d é k b e n  lehetséges.

A termelési programok ingadozása miatt na 
gyobb rugalmasságra kell törekedni, így elkép
zelhető, hogy a jövőben új rendszerek jönnek létre, 
amelyek viszonylag önállóan dolgoznak, s így 
az egész üzem rugalmasságát pozitívan befolyá
solják.

A 4. táblázatban látható négy típus mindegyi
kére találtunk példákat. A következőkben ezeket 
ismertetjük.

1. példa. Egy vasöntödében az 1. és 2. típus 
kombinációját valósították meg (1. ábra). A for
mázás elsősorban kézi, de van egy formázógép is. 
Egyedi és kis sorozatú gyártás folyik. A műhely
elv világosan felismerhető. A formázásban azon
ban mind a munkahely-, mind a műhelyelv meg
található (formázás munkamegosztással).

2. példa. A 3. szerkezettípusra egy olyan vas
öntöde jellemző, amelyben négy pár formázógép 
dolgozik (2. ábra). A formákat az öntéshez és az

ű.SSSLЛ

1. ábra. E g y  vasöntöde térbeli elrendezése (1 . és 2. t íp u s )  
1 —  n y e rs a n y a g ra k tá r ,  2 —  ol vaáztóm ft, 3 —  fo rm áz ó té r , 4 —  h o 
m o k e lő k ész ítés , 5 —  m ag k ész ítő , 6 —  ö n tv é n y tis z t í tó ,  7 —  ta n m ű h e ly , 
8 —  iro d á k  és szociá lis  he ly iségek ; a —  kupolókem erice, b —  fü g g ő 
p á ly a , c —  fo rm ázó g ö d ö r z á r t  ta la jfo rrn áz á slio z , d  —  fo rm ázógép , 

e —  fo rm ázó g ö d ö r n y i to t t  ta la j form  ázáshoz

ürítéshez szállítópályák továbbítják. A jellemző 
termelési mód a sorozatgyártás. Az öntödének 
műhelyekre osztódása világosan látható.

3. példa. A 3. ábrán látható öntöde csak kétféle 
önt vény típust gyárt, tehát erősen szakosodott.

1. táblázat
Az öntödei gyártási rendszerek jellemzése

A lap - T íp u s E g é sz  ü z e m F o rm á z á s , ill. ö n té s

fo rm a T ér- Id ő b ő l i G y á r tá s i M u n k a- G y á r t  á s F o rm a té r b e l i id ő b e li m ű s z a k i
beli e lv re n d s z e r r i tm u s je lleg e* e lv e e lv e sz ín v o n a la
olv

E l já r á s r a l . l M E  (К ) S zak a sz o s K ö te t le n E g y e d i V e szen d ő H T K é z i fo rrn á -
zás

szak o - 1.2 M E ( K ) S zak a sz o s K ö te t le n S o ro z a t T a r tó s H T E g y e d i  g é p e k

s o d o t t 2.1 M К  (E ) S zak a sz o s K ö te t le n S o ro z a t V eszen d ő M К G ép i (kézi)
(eg y ed i) fo rm á z á s

2.2 M К  (E) S zak a sz o s K ö te t le n S o ro z a t T a r tó s S ,  H K ,  T  (E) K a ru ssz e le s
b é r.

Ö n t- 3.1 M К  (E) S z a k a sz o s K ö te t le n (N a g y )  so 
ro z a t

V eszen d ő S ,  M P , K F o rm á z ó s o r

Ö n tő g é p -lá n cv é n y tí- 3.2 M К  (E) S zak a sz o s K ö te t le n N a g y  so r o z a t  T a r tó s s P

p u s ra 4.1 s P F o ly a m a to s  K ö tö t t N a g y  so r ., V eszen d ő s P A u to m a ta

szak o - tö m e g g y á r t . fo rm á z ó s o r

s o d o t t 4 .2 s P F o ly a m a to s  K ö tö t t T ö m e g g y á r t . T a r tó s s P Ö n tő g é p -lá n e

*N em  az  egyes, h a n em  a  fo rm áz á s , ö n té s  és t i s z t í tá s  s z e m p o n tjá b ó l h aso n ló  ö n tv é n y  típ u so k  d a ra b s z á m á t ke ll figye lem be  v en n i
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2. ábra. E g y  vasöntöde térbeli elrendezése (3 . típ u s )
1 —  o lvasz tóm fí, 2 —  fo rm áz ó té r , 3 —  ho m o k e lő k ész íté s , 4 —  m a g 
k ész ítő , 5 —  ö n tv é n y tis z t í tó ,  G —  k é s z á ru ra k tá r ,  7 —  sz a b a d té ri 

r a k tá r ,  S —  la k a to sm ű h e ly , 9 —  v illam os m ű h ely

3. ábra. E g y  erősen szakosodott vasöntöde térbeli ehrende- 
zései (  4. típ u s  )

1 —  fo rm ázó g ép , 2 —  m a g b e ra k ó  h e ly , 3 —  fe lrak ó b e ren d ezés , 4 —  
o lv a sz tó k e m e n ce , 5 —  ö n tő a u to m a ta ,  6 —  ü rítő á llo m ás , 7 —  ü r í tő - 
к. rá c s , 8 —  fü g g ő p á ly a , 9 —  tis z tító g é p , 10 —  k ö szö rü lő k ab in

Valamennyi technológiai szakasz térbeli elren
dezésében a sorelv érvényesül. Az egyes gyártási 
szakaszok ideje adott, illetve az összhangot puffe- 
rok biztosítják. Ez az öntöde a 4. típusnak felel 
meg.

4. példa. A 4. ábrán bemutatott öntöde az 1.2 
típusú (tartós formákkal dolgozó) öntödékre jel
lemző'. Az egymástól független öntőgépeket öt 
kemence látja el folyékony fémmel. Mindegyik 
géphez egy hőntartó kemence tartozik. Az ön
töde műhelyjellege (olvasztás, öntés, öntvény
tisztítás) határozottan megmutatkozik.

A gyártásszervezést befolyásoló tényezők és a 
gyártási rendszer kiválasztása

A gyártásszervezést számos tényező befolyásol
ja, ezek többé-kevésbé a gyártási programból 
erednek.

A legfontosabb tényezőket már a tervezéskor 
(különösen a formázó és öntő eljárás meghatáro
zásakor) figyelembe veszik [10]. A legtöbb eset
ben a gyártási rendszer már a formázó és öntő 
eljárásokból, illetve berendezésekből következik. 

A befolyásoló tényezők a következők :
— a gyártandó öntvények anyaga (anyagai), 
■— az öntvények tömege,
— az öntvények mérete az osztósíkban,
— a kívánt közepes felületi érdesség,
— a kívánt méretpontosság (mérettűrés),
— típusonkénti darabszám,
— az öntvények geometriájának különlegességei,

4. ábra. E g y  nyom ásos öntöde térbeli elrendezése (  1. 
típ u s  )

1 —  te k n ő s  k em en ce , 2 —  a k n á s - te k n ő s  k em en ce , 3 —  h ő n ta r tó  
k em ence , 4 —  n y o m áso s  ö n tő g ép , 5 —  sza lag fű rész , 6 —  so rjá zó sa jtó , 
7 —  h id ra u lik u s  s a j tó ,  8 —  tis z t í tó d o b , 9 —  n y e rs a n y a g ra k tá r ,  10 —  

s z e rs z á m ra k tá r , 11 —  ö n tv é n y ra k tá r
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5. ábra. A  gyártásszervezés típ u sá n a k  m eghatározási elve

—  a gyártandó öntvények darabszám a,
— az öntvények szövetével szemben tám asz to tt 

kívánalm ak,
—  az öntvények előírt m echanikai tulajdonságai,
— nyom ásállóság stb.

A gyártási rendszernek a  felsorolt tényezőkből 
való m egállapítására algoritmusokat dolgoztak ki 
[11]. A módszer elvét az 5. ábra m u ta tja .

Összefoglalás
Az ism erte te tt eredm ények lehetővé teszik az 

öntödei gyártásszervezés térbeli és időbeli elvei
nek kom plex vizsgálatát.

Átfogó vizsgálatok a lap ján  elem eztük és cso
po rtosíto ttuk  az öntödei gyártási rendszereket. 
T ípusokat dolgoztunk ki, s m eghatároztuk  ezek

Hazai hírek
M eg szű n t az  o lv a sz tá s  a (’S M V V 3 . sz. 

v a sö n tö d é jé b e n

M e g s z ü n te tté k  C sep e len  a  3. sz. v a sö n tö d é b e n  a  
v a s o lv a s z tá s t .  A  fe jle sz té s  e re d m é n y e k é n t  a  2. sz. 
v a sö n tö d é b e n  ü z e m b e  h e ly e z e tt  h á ro m  té g o ly e s  in d u k 
c iós k e m e n c e  o p tim á lis  ü z e m e lte té sé v e l b iz to s í t já k  a  
fo ly é k o n y fé m -e llá tá s t .  A z in té z k e d é s  e re d m é n y e k é n t 
m e g o ld ó d o tt  a  v á l la la t  a la p a n y a g -p ro b lé m á ja . A  k u p o - 
ló k e m e n c é b e n  v é g z e tt  o lv a s z tá s  m e g s z ü n te té s e  to v á b b i  
e lő n y ö k k e l is j á r t :  c s ö k k e n t a  k ö rn y e z e t  s z e n n y e z ő d é se , 
v a la m in t  az  o lv a s z tá s i  k ö ltsé g .

Ősire Is tv á n

Személyi hír
D évay Z o ltánnak, az  Ö n tö d e i M ú z e u m  v o lt v e z e tő jé 

n e k  a  I I .  k e rü le t i  T a n á c s  e ln ö k e  á t a d t a  a  ta n á c s  e m lé k 
p la k e t t j é t .  D é v a y  Z o ltá n  1974-tő l n y u g a lo m b a  v o ln u lá - 
sá ig , 1981-ig  v o lt  az  Ö n tö d e i M ú zeu m  v e z e tő je . M u n 
k á s s á g a  a l a t t  a  m ú z e u m  á llo m á n y a  és a  lá to g a tó k  s z á m a  
je le n tő s e n  n ő t t .

Pályázati felhívás 
az 1982. évi nívódíjakra

A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  v eze tő ség e  
1 9 8 2 -b en  is n ív ó d í j ja l  k ív á n ja  ju ta lm a z n i  az  Ö n tö d é b e n  
m e g je le n t k ie m e lk e d ő  c ik k e k e t.

A  n ív ó d í jr a  p á ly á z n i  le h e t  m in d e n  o ly a n  ö n té s z e ti  
t á r g y ú  m ű s z a k i- tu d o m á n y o s , g a z d a sá g i, szoc io lóg ia i, 
tö r té n e t i  s tb .  t é m á jú  d o lg o z a t ta l ,  a m e ly  n y o m ta tá s b a n , 
r e n d e z v é n y k ia d v á n y b a n  m é g  n e m  je le n t  m e g , és a m e ly e t 
m á s  p á ly á z a t r a  m é g  n e m  k ü ld te k  be .

A  n ív ó d í ja k  o d a íté lé s é re  a  S z a k o sz tá ly  b iz o t ts á g o t  
a la k í t ,  a m e ly  az  é r té k e lé s t  az  a lá b b i  s z e m p o n to k  sz e r in t 
végz i :
—  M e n n y ib e n  id ő sz e rű  a  d o lg o z a t té m á ja ?
—  M e n n y ib e n  ö n á lló  k u ta tá s ,  e lem zés e re d m é n y e  ?
—  A  k i tű z ö t t  t é m á t  lo g ik u sa n  d o lg o z ta -e  fe l, m e g á lla 

p í t á s a i t  k e llő e n  ig azo lta -e?
—  S tí lu s a  m eg fe le l-e  a  m ű s z a k i é r te k e z é s e k tő l e lv á r t  

sz ín v o n a ln a k ?
A  n ív ó d í jr a  p á ly á z ó  ta n u lm á n y o k a t  a  k é z ira ts z e r-  

k e sz té s  s z a b á ly a in a k  m eg fe le lő  fo r m á b a n  kell az 
O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly ra  v a g y  az  Ö n tö d e  sz e r 
k e sz tő sé g e  c ím ére  (B u d a p e s t ,  A n k e r  k ö z  1. 1061) m e g 
k ü ld e n i.

Ju ta lom ban  részesülnek azok is , a k ik  a helyi csoportok 
m un ká já ró l és az ü zem i esem ényekről rendszeresen be
szám olókat írnak .

A  n ív ó d í ja k  és a  ju t a lm a k  o d a íté lé sé rő l a  S z a k o sz tá ly  
v e z e tő ség e  1982 d e c e m b e ré b e n  d ö n t.

A z  Ö ntödei Szakosztá ly  vezetősége
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alkalmazási feltételeit. A gyártásszervezés jellem
ző megoldásait példákon mutattuk be.

A gyártási rendszereket befolyásoló tényezők
ből kiindulva, algoritmusokat dolgoztunk ki, 
amelyekkel kiválasztható az adott követelmé
nyekhez legmegfelelőbb gyártási rendszer. Az 
eredményeket az érdekelt öntödéknek már á t 
adtuk.
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Bulgária öntőipara
A B o lg á r  N é p k ö z tá rs a s á g  ö n tő ip a ra  n a g y  in te n z itá s 

s a l f e j lő d ö t t  az  u tó b b i  t íz  év b o n .
A  h a to d ik  ö té v e s  te r v b e n  (1970— 1975) a  g é p g y á r tá s  

fe j lő d é sé t az  ö n tv é n y e k  n a g y a rá n y ú  h iá n y a  n e h e z íte tte .  
'É v en te  35— 40 e z e r t  v a s ö n tv é n y , 10 13 e z e r t  a cé l 
ö n tv é n y  és 1— 1,5 e z e r t  c ső id o m  h iá n y z o t t .  E z é r t  év i 
4 5 — 50 e z e r t  ö n tv é n y t  k e l le t t  im p o r tá ln i .  E b b ő l 30 ezer 
to n n á t  a  sz o c ia lis ta  o rsz á g o k b ó l és  tö b b  m in t  15 ezer 
to n n á t  a  k a p i ta l i s ta  o rsz á g o k b ó l im p o r tá l ta k .

E n n e k  az  á l la p o tn a k  a  m e g s z ű n te té se  v é g e tt  1971 
e le jé n  a  G é p ip a r i  és  E le k t ro n ik a i  M in isz té r iu m  m e lle t t  
lé t r e h o z ta k  e g y  s z a k o s í to t t  g a z d a sá g i s z e rv e z e te t  (M eta- 
lo leen e), a m e ly n e k  a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k  a  f e la d a ta i :

—  ö n tv é n y e k , k o v á c s o lt  te rm é k e k , h e g e sz tő g é p e k  g y á r 
t á s a  a  G é p ip a r i és E le k t r o n ik a i  M in isz té riu m h o z  
ta r to z ó  v á l la la to k  fé lk é sz á ru v a l v a ló  jo b b  k ie lég ítése  
v é g e tt ;

—  az  o rsz á g  te rm e lé s i k a p a c i tá s á n a k  és a  fe lh a sz n á lá s 
n a k  k ie g y e n sú ly o z á sa ;

—  tu d o m á n y o s  k u ta tó ,  te rv e z ő  és a lk a lm a z á s i te v é k e n y 
ség  f o ly ta tá s a  ú j ü z e m e k  é p íté se , a  m e g le v ő k  k o r 
s z e rű s íté se , a  tu d o m á n y o s - te c h n ik a i  e re d m é n y e k  
g y o rs a b b  m é r v ű  a lk a lm a z á s a  é rd e k é b e n , i

A z e lm ú lt  é v tiz e d b e n  tö b b  ö n tö d e  é p ü l t  :
•— . I h t im a n i  V a sö n tö d e  (k a p a c i tá s a  60 e z e r  t /é v ) ,
—  a  v ra o a i „ V e sz le c ”  Ö n tö d e i V á lla la tn á l  e g y  d íz e l 

m o to rö n tv é n y e k e t  g y á r tó  ö n tö d e  (20 e z e r t /é v ) ,
—  c ső id o m g y á r tó  ü z e m  M ih a jlo v g á d b a n  (10 e z e r t /é v ) ,
—  te m p e r -  és g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  

ö n tö d e  L o v e c sb a n  (15 e z e r t /é v ) ,
—  a  v il la m o s ip a r  s z á m á ra  te rm e lő  v a sö n tö d e  T ro ja n -  

b a n  (15 e z e r t /é v ) ,
—  5 e z e r t / é v  k a p a c i tá s ú  a lu m ín iu m ö n tö d e .

E b b e n  az  id ő s z a k b a n  k o rs z e rű s í te t té k  és fe j le s z te tté k  
n é h á n y  ö n tö d e  k a p a c i tá s á t :
—  a  szó fia i F o rg á c s o ló g é p g y á r  v a s ö n tö d é je  (k a p a c i tá s a  

12 e z e r t /é v ) ,
—  a  k a z a n lik i  „ E n g e ls ”  V a s ö n tö d e  (10 e z e r  t /é v ) ,
—  a  v á rn a i  „ K o la r o v ”  D íz e lm o to rg y á r  v a sö n tö d é je  

5 e z e r t /é v ) ,
—  a  p lo v d iv i F a m e g m u n k á ló g é p -g y á r  v a sö n tö d é je  

(6 e z e r t /é v ) ,
•—  a  szó fia i „ K o la ro v ”  E rő s á ra m u g é p -g y á r  v a sö n tö d é je  

(6 e z e r t /é v ) ,
—  a  p a z a rd z s ik i F o rg á c s o ló g é p g y á r  v a sö n tö d é je  (6 ezer 

t /é v ) ,
—  a  s z ilis z tra i „ S z to m a n ”  G y á r  v a sö n tö d é je  (10 eze r 

t / é v )  s tb .
A z ö n tő ip a r  fe jle sz té sé re  tö b b  m in t  300 M  le v â t  

in v e s z tá l ta k .  C sa k  a  M eta lo le e n e  b e ru h á z á s i a la p ja  
400 M  le v á r a  n ő t t .

J e le n le g  B u lg á r ia  o ly a n  ö n tö d e i k a p a c i tá s s a l  re n d e l 
k ez ik , a m e ly  n e m c s a k  h o g y  e le g e n d ő  az  ö n tv é n y ig é n y  
k ie lé g íté sé h e z , h a n e m  g y á r tá s i  és te c h n o ló g ia i ö n tv é n y 
k é sz le t lé t re h o z á s á t  is le h e tő v é  te s z i a  fe lh a sz n á ló n á l. 
T e lje sség g e l b iz to s í tv a  v a n  az  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k k e l 
v a ló  e l lá to t ts á g .  M e g h a tá ro z o t t  m e n n y is é g e t m á r  e x 
p o r tá ln a k  is n é h á n y  s z o c ia lis ta  és k a p i ta l i s ta  o rsz á g b a . 
K ie lé g ítő  a  p re c íz ió s  a c é lö n tv é n y e k  te rm e lé se .

A  B o lg á r  N é p k ö z tá rs a s á g  ö n tv ó n y g y á r tá s a  1 9 80 -ban  
az  1975-ös s z in t te l  ö ss z e h a so n lí tv a  61 e z e r  to n n á v a l  
n ő t t ,  e b b ő l a  v a s ö n tv é n y e k  ré szesed ése  41 e z e r t ,  az 
a c é lö n tv é n y e k é  10 e z e r t ,  a  sz ín e sfé m  ö n tv é n y e k é  10 eze r 
t .

E g y sé g e s  a  te c h n o ló g ia i k o n ce p c ió  az  ú j ö n tö d é k  
é p íté se k o r  és a  m e g le v ő k  k o rs z e rű s íté se k o r , a m e ly  f i 
g y e le m b e  veszi az  ö n té s z e t fe jlő d é sé n e k  te n d e n c iá i t .  
E z e k  a  k ö v e tk e z ő k :
—  az  in d u k c ió s  o lv a s z tá s  szé les k ö rű  a lk a lm a z á s a , 
—. a u to m a t iz á l t ,  f é l a u to m a ta  és k o n v e jo r re n d sz e rű

fo rm á z ó so ro k  a lk a lm a z á s a  n a g y -  és k ö zep es  n y o m á s ú  
fo rm á z á ssa l,

—  h id e g e n  k ö tő  fo rm á z ó - és m a g h o m o k k e v e ré k e k  a lk a l 
m a z á s a  sz e rv e s  és sz e rv e tle n  k ö tő a n y a g o k k a l és 
k a ta l iz á to ro k k a l ,

—  a  m e le g  m a g s z e k ré n y e s  e l já rá s  m e g h o n o s ítá sa ,
—  a u to m a t iz á l t  h o m o k k e v e rő  g é p e k  h a s z n á la ta ,

—  az  ü r í té s , az  ö n tv é n y t is z t í tá s  és a  h a s z n á l t  h o m o k  
fe ld o lg o z á s á n a k  g é p e s íté se .

A z o rsz á g ijá n  m á r  tö b b  m in t  31 in d u k c ió s  k e m e n c e , 
8 a u to m a t iz á l t  fo rm á z ó so r , tö b b  m in t  20 fé la u to m a ta  
és k o n v e jo r re n d s z e rű  fo rm á z ó so r  m ű k ö d ik , e z e k e t a  
S z o v je tu n ió , L e n g y e lo rsz á g , C se h sz lo v á k ia , a  N é m e t 
D e m o k ra t ik u s  K ö z tá rs a s á g  és a  k a p i t a l i s t a  o rsz á g o k  
s z á l l í to t tá k .  R ö v id  id ő  a l a t t  s ik e rü l t  e l s a já t í t a n i  o ly a n  
b o n y o lu lt  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t ,  m in t  a  P e rk in s - lic e n e  
a la p já n  g y á r t o t t  d íz e lm o to rö n tv é n y o k , a  tö b b , m in t  
400  féle  h id r a u lik u s  a lk a tré s z  a  B o sch - és P la c y - lic e n c  
a la p já n ,  a  15 fé le  fo rg ácso ló  sz e rsz á m g é p h e z  g y á r to t t  
ö n tv é n y e k , k ü lö n fé le  já r m ű ip a r i ,  k o h á s z a t i  és  v e g y ip a r i 
ö n tv é n y e k .

1 9 75-ben  B u lg á r iá b a n  191 v as- és a c é lö n tö d e  m ű k ö 
d ö t t ,  ezek  á tla g o s  é v i k a p a c i tá s a  1100 t  v o lt. 1980 -ban  
az  ö n tö d é k  s z á m a  m á r  c sa k  170 v o lt , d e  az  á tla g o s  év i 
k a p a c i tá s  2800 to n n á r a  n ő t t .  19 8 0 -b an  az  1975-ös é v i 
h ez  k é p e s t a  v a sö n tv é n y e k  s e le jt je  31 % -kal, az  acél- 
ö n tv é n y e k é  18 % -kal c sö k k e n t.

A  fő b b  ip a r i  k ö z p o n to k b a n  k ö z é p fo k ú  te c h n ik u m i 
v é g z e tts é g e t a d ó  s z a k k ö z é p is k o lá k a t h o z ta k  lé tre . A  fe l 
ső fo k ú  ta n in té z e te k b e n , m in t  p é ld á u l a  szó f ia i V e g y ip a ri 
T ec h n o ló g ia i F ő is k o lá n , a  szó fia i és a  v á rn a i  G é p ip a ri 
és E le k t r o te c h n ik a i  F ő is k o lá n , a  ru sz e i M e ző g azd aság i 
G ép- és V illa m o s ip a ri F ő is k o lá n  e g y a r á n t  fo ly ik  s z a k 
e m b e rk é p z é s  az  ö n tő ip a r  s z á m á ra .

B u lg á r iá b a n  az  u tó b b i  10— 15 é v b e n  lé tre h o z ta k , 
n é h á n y  k u ta tó k ö z p o n to t  az  ö n tő ip a r  s z á m á ra . I ly e n  
a  szó f ia i F é m ta n i  és F é m te c h n o ló g ia i  I n t é z e t  és e n n e k  
p le v e n i ta g o z a ta ,  a  sz ó fia i és p le v e n i ö n té s z e ti  és 
ö n tő ip a r i  in té z e te k , to v á b b á  az  ö n tö d é k  m e l le t t  m ű k ö 
d ő , m ű s z a k i fe jle sz té sse l fo g la lk o zó  h a t  in té z m é n y .

Je le n le g  B u lg á r iá b a n  az  ö n té s z e ti  k u ta t á s o k  te r ü le té n  
tö b b  m in t  1000 m é rn ö k  és te c h n ik u s  d o lg o z ik . E z  a  
s z á m  a  fő isk o lá k  és e g y e te m e k  m u n k a tá r s a iv a l  e g y ü t t  
m e g h a la d ja  az  1200 fő t.

J e le n tő s  e re d m é n y  a  B o lg á r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  
S zó fia i F é m ta n i  és F é m te c h n o ló g ia i  In té z e te  á l t a l  k i 
d o lg o z o tt  e lle n n y o m á so s  ö n té s . M ag as  tu d o m á n y o s -  
te c h n ik a i  s z in trő l ta n ú s k o d n a k  a  szó f ia i Ö n té sz e t i  és 
Ö n tő ip a r i  I n té z e t  á l ta l  k id o lg o z o tt  m o d if ik á ló -a n y a g o k , 
fek ecsek , m a g ra g a s z tó k , a  h o m o k b e v o n a to lá s i ' te c h n o 
ló g ia , a  m a g k é s z íté s  m e leg  m ag sze k y é n y e s  e ljá rá s s a l,  az 
ö n tk ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k , a  g y o rs  k a rb o n -  és sz ilí 
c iu m m e g h a tá ro z ó  b e re n d e z é s  s tb .

A z ö n tő ip a r  to v á b b f e j le s z té s é t  g y o rs ító  p ro g r a m o t 
d o lg o z ta k  k i az  1981— 85-ös és az  Í9 9 0 -ig  te r je d ő  id ő 
s z a k ra . P é ld á u l  1 9 8 5 -b en  az  ö n tv é n y g y á r tá s  e lő i rá n y 
z o t t  n ö v e k e d é se  45 ,5  %, a  v a s ö n tv é n y e k é t  35, az  a c é l 
ö n tv é n y e k é t  105, a  sz ín e sfé m  ö n tv é n y e k é t  31 ,4  % -kal 
k ív á n já k  n ö v e ln i.

1984— 85-ig  ü z e m b e  á l l í t a n a k  tö b b  a c é lö n tő d é t,  
m in t  p l. a  R a k o v s z k i  A c é lö n tő d é t 55 e z e r  t / é v  k a p a c i 
tá s s a l ,  a  R a d o m ir i  N e h é z ip a r i  G é p g y á r  a c é lö n tö d é jé t  
(45 e z e r  ' t / é v  f o r m a ö n tv é n y  és 60 e z e r  t / é v  tu s k ó ) , 
a  R u s z e i N e h é z ip a r i  G é p g y á r  a c é lö n tö d é jé t  (20 eze r 
t /é v ) .

A  b o lg á r  ö n tő ip a r  fe jle sz té sé n e k  fő b b  ir á n y v o n a la i  
az  1981-tő l 1985-ig  te r je d ő  id ő s z a k ra  a  k ö v e tk e z ő k :

—  A  fe lé p ü lt  ü z e m e k  te l je s  k ih a s z n á lá s a , az  ö n tv é n y e k  
im p o r t já n a k  m e g s z ü n te té se . A z e g y e d i fo rg ácso ló - 
és k o v ácso ló g é p o k h e z , a  400  ló e rő s  d íz e lm o to rh o z , 
h a jó -  és  te h e r a u tó - h a j tó m ű v e k h e z  sz ü k sé g e s  ö n t 
v é n y e k  g y á r tá s á n a k  e ls a já t í tá s a ,  a  h id ra u lik u s  b e 
re n d e z é se k h e z  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  p ro f i l já n a k  k i- 
sz é le s íté se .

-— Ű j n a g y  s z i lá rd s á g ú  ö tv ö z e te k  k id o lg o z á sa . E z  le h e 
tő v é  te s z i  ú j  k o n s tru k c ió jú  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t ,  
m iá l ta l  az  ö n tv é n y e k  tö m e g e  10— 15 % -kal o sö k k en .

—  A  fé m fe lh a sz n á lá s  c sö k k e n té se  az  ö n tv é n y e k  m é re t-  
p o n to s s á g á n a k  n ö v e lé sé v e l, a  m e g m u n k á lá s i  r á 
h a g y á so k  c sö k k e n té sé v e l, a  fe lü le t i  s im a sá g  n ö v e lé sé 
vel (ú j ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k , a u to m a ta  és fé l 
a u to m a ta ,  n a g y n y o m á s ú  fo rm á z ó g é p e k k e l fe lsz e re lt 
fo rm á z ó so ro k  a lk a lm a z á s a ) .

—  A  se le jt  c sö k k e n té se .
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—  A  n eh éz  és az  eg észség re  k á ro s  m u n k a f o ly a m a to k  
k ik ü sz ö b ö lé se  c é ljá b ó l a  g é p e s íté s  és a u to m a tiz á lá s  
n ö v e lése .

—  A z ö n tő ip a r t  se g é d a n y a g o k k a l , m in tá v a l ,  s z e rsz á 
m o k k a l e llá tó  te rm e lé s i  k a p a c i tá s o k  lé tre h o z á s a , 
ö n tö d e i g é p e k  és  b e re n d e z é se k  g y á r tá s a .

A  B o lg á r  N é p k ö z tá rs a s á g  1990-re e lő i r á n y z o t t  ö n tö 
d e i fe jle sz té s i ir á n y v o n a la i  1980-hoz k é p e s t a  k ö v e t 
k ez ő k  :

% N ö v e k e d é s
1. N a g y  s z i lá rd s á g ú  v a s ö n tv ó n y e k  35,1 2 ,6 -szeres
2. V illa m o s  o lv a s z tá s s a l g y á r t o t t

ö n tv é n y e k  8 7 ,G 2-szores
3. A u to m a ta  ö n tő s o ro n  g y á r t o t t

ö n tv é n y e k  13,1 33-szoros
4. B e té te lő m e le g ítő  b e re n d e z é s

h a s z n á la tá v a l  e lő á l l í to t t  ö n t 
v é n y e k  25 ,0  2 -szeres

5. G é p i és  a u to m a t ik u s  n a g y 
n y o m á s ú  fo rm á z á s s a l e lő á l l í to t t  
ö n tv é n y e k  36 ,0  7-szores

6. O n k ö tő  h o m o k k e v e ré k k e l g y á r 
t o t t  ö n tv é n y e k  23 ,0  2-szeros

7. H id e g  és  m e le g  m a g s z e k ré n y e s  
e l já rá s s a l k é s z ü l t  m a g o k k a l
g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  61 ,0  6 -szo ros

1986 v é g é tő l a  m o to ro s  ra k o d ó ta rg o n c á k  e lle n sú ly - 
ö n tv é n y é t  v á k u u m o s  fo rm á z á s s a l fo g já k  e lő á llí ta n i. 
F e j lő d n e k  a  sp e c iá lis  ö n té s i  e ljá rá s o k  is , m in t  p l. a  
c e n tr ifu g á l- ,  a  k o k illa - , a  fo ly a m a to s , a  p re c íz ió s  s tb .  
ö n té s .

A  sz o c ia lis ta  o rs z á g o k k a l az  a lá b b i  i r á n y o k b a n  n y ílik  
le h e tő sé g  az  e g y ü ttm ű k ö d é s re :
—  A  v á k u u m o s  fo rm á z á s  a lk a lm a z á s a  és fe jle sz té se , 

m a g á b a n  fo g la lv a  a  fó lia  g y á r tá s á n a k  e ls a já t í t á s á t .
—  A  lem ez- és g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á llí tá s á h o z  

sz ü k sé g e s  ú j k o m p le x  m o d if ik á ló  a n y a g o k  g y á r tá s -  
te c h n o ló g iá já n a k  a  k id o lg o z á sa , te rm e lé sé n e k  m e g 
sze rv e z é se  és a  K G S T -ta g o rsz á g o k  ig é n y e in e k  k ie lé 
g íté se .

—  In d u k c ió s  k e m e n c é k  fa la z á s á ra  szo lg á ló , k v a rc i t-  és 
k o r u n d ta r ta lm ú  d ö n g ö lő m a ssz a  e lő á l l í tá s á n a k  k i 
d o lg o z á sa , te rm e lé s é n e k  m eg sz e rv e z é se  és a  K G S T - 
o rsz á g o k  ig é n y e in e k  k ie lég íté se .

—  S e g é d a n y a g o k  ( ra g a sz tó , fek ecs , sa la k k é p z ő  a n y a g  
s tb .)  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  k id o lg o z á sa , a  g y á r t á s 
n a k  a  K G S T -ta g o rs z á g o k b a n  tö r té n ő  sz a k o s ítá s a .

—  A z in fo rm á c ió k  k isz é le s íté se  és te c h n o ló g iá k  közös 
k id o lg o z á sa  a  g ö m b g ra f ito s  és a  m o d if ik á l t  lem ez- 
g ra í i to s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a .

-— A z ö n tv é n y g y á r tá s s a l  fo g la lk o zó  te c h n o ló g ia i  s z a b 
v á n y o k  c se ré je .

Szakosztályi hírek
Vezetőségi ülés Ajkán

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  1981. o k tó b e r  2 -án , a  V I. 
n y o m á so s  ö n té s z e t i  n a p o k  m á s o d ik  n a p já n ,  v e ze tő ség i 
ü lé s t  t a r t o t t  az  A jk a i T im fö ld g y á r  és  A lu m ín iu m k o h ó 
b a n . A  v e z e tő sé g i ta g o k  e g y  ré sze  a  n y o m á s o s  ö n té s z e ti  
n a p o k  e lő a d á s a in a k  sz ín h e ly é rő l, B a la to n a lm á d ib ó l  
é r k e z e t t  —  s a jn o s  te te m e s  késésse l. A  v e z e tő sé g i ü lé s  
i d ő t a r t a m á t  a  v o n a t t a l  u ta z ó k h o z  k e l l e t t  ig a z í ta n i ,  és 
h o g y  K ö z é p -E u ró p a  e g y ik  le g n a g y o b b  es le g k o rsz e rű b b  
n y o m á so s  ö n tö d é jé n e k  m e g te k in té s é re  is ju s s o n  id ő , a  
n a p ir e n d i  p o n to k  m e g tá rg y a lá s á ra  a  sz o k á s o sn á l k e v e 
s e b b  id ő  ju t o t t .

A  v e z e tő sé g i ü lé se n  r é s z t  v e t te k  a  h á z ig a z d a  F é m - 
k o h á s z a t i  S z a k o sz tá ly  h e ly i c s o p o r t já n a k  v e z e tő sé g i 
t a g j a i  ( dr. T óth  B éla  e ln ö k , P a is  Z o ltán  t i t k á r ,  S a la k ta  
Is tv á n  és S illin g e r  N á n d o r)  is.

D r. K ovács Dezső  s z a k o s z tá ly e ln ö k  m e g n y i tó ja  u tá n  
dr. T ó th  B éla  ig a z g a tó , a  h e ly i c s o p o r t  e ln ö k e  k ö s z ö n tö t 
t e  a  ré s z tv e v ő k e t .  Ö rö m é t fe je z te  k i, h o g y  az  Ö n tö d e i 
S z a k o s z tá ly  m e g t is z te l te  az  A jk a i T im fö ld g y á r  és 
A lu m ín iu m k o h ó t az z a l, h o g y  v e z e tő sé g i ü lé se  s z ín 
h e ly é ü l v á la s z to t ta ,  m a jd  rö v id e n  is m e r te t te  az  ú jo n n a n  
á t a d o t t  n y o m á s o s  ö n tö d é t .

E z t  k ö v e tő e n  a  v e z e tő sé g  m e g v i ta t t a  a  n a p ir e n d i 
p o n to k a t .

E ls ő k é n t  d r . K o v á c s  D ezső  b e sz á m o lt az  e lőző  ü lé s  
ó t a  v é g z e tt  m u n k á ró l.  B en yo vszky  M óric  a le ln ö k  a  
X . ( ju b ile u m i)  m a g y a r  ö n tő n a p o k  e lő k é s z ü le te irő l a d o t t  
t á j é k o z ta t á s t .  S á ndor Józse f t i tk á r h e ly e t t e s  a  v á rn a i  
48. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s o n  v a ló  r é s z v é te l t  
i s m e r te t te .

D r. P il is s y  L a jo s  a  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t  k e re té n  b e lü l 
m ű k ö d ő  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  m u n k a b iz o t t s á g  előző  
c ik lu s b a n  v é g z e t t  m u n k á já t  fo g la l ta  össze. M e g á lla p í 
t o t t a ,  h o g y  a  m u n k a b iz o t t s á g  d ic s é re te s  b u z g a lo m m a l 
m u n k á lk o d o t t  a  m a g a  e lé  t ű z ö t t  f e la d a to k o n , a z o n b a n  
a z o k a t  n e m  t u d t a  m a r a d é k ta la n u l  m e g v a ló s í ta n i . 
B e je le n te t te ,  h o g y  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  m u n k a b iz o t t 
s á g b a n  is t i s z tú j í t á s r a  k e r ü l t  so r. A  s z a k o s z tá ly  v e z e tő 
sége  —  a  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t  ja v a s la t á r a  —  a  m u n k a -  
b iz o t ts á g  v e z e té sé v e l V a jd a  P á l  o k i. k o h ó m é rn ö k ö t, az 
M L G  Q u a lita l  m ű s z a k i ig a z g a tó já t ,  a  t i t k á r i  te e n d ő k  
e l lá tá s á v a l  p e d ig  Gombár Já n o s  o k i. ü z e m m é rn ö k ö t , a  
V a s ip a r i  K u ta tó  I n t é z e t  tu d o m á n y o s  m u n k a tá r s á t  
b íz ta  m eg . A  b iz o t ts á g  t a g j a i  a  k ö v e tk e z ő k :  Ferencz  
Is tv á n  (M o so n m a g y a ró v á ri F é m s z e re lv é n y g y á r) ,  K ovács  
Józse f (D A N U V IA  3. sz . G y á ra ) ,  M attyasovszky  M ik ló s  
(E L Z E T T  M ű v e k  S á to r a l ja ú jh e ly i  G y á ra ) , Sándor

Józse f (V A S K Ú T ), S illin g er  N á ndor  (A jk a i T im fö ld g y á r  
és A lu m ín iu m k o h ó ), S ir o k i L ászló  ( i p a r i  M ű sz e rg y á r)  
és S z ta n k a y  G yörgy  (V A S K Ú T ).

E z u tá n  a  h o z z á sz ó lá so k ra  k e r ü l t  so r. K isze ly  G yula  
az  Ö n tö d e i  M ú zeu m  á lla p o tá r ó l  t á j é k o z t a t t a  a  v e z e tő 
sé g e t. E lm o n d ta ,  h o g y  a  m ú z e u m  b e lső  re n d e z é se  
b e fe je z ő d ö tt ,  a  k ü lső  m u n k á k  a z o n b a n  la s s a n  h a la d n a k , 
ezek  m e g g y o rs ítá s á h o z  a  s z a k o s z tá ly  s e g íts é g é t k é ri.

K ová ts  M ik ló s , az o k ta t á s i  b iz o t ts á g  v e z e tő je  e lm o n d 
t a  a  s z a k m u n k á s - , te c h n ik u s -  és ü z e m m é rn ö k - to v á b b 
k é p zésse l k a p c s o la tb a n  az o k ta t á s i  b iz o t ts á g n a k  az 
N M E  K o h ó - és F é m ip a r i  F ő is k o la i  K a r á v a l  e g y e z te te t t  
v é le m é n y é t. E  s z e r in t  a  d u n a ú jv á r o s i  fő isk o la  b á z is a  
le h e tn e  a  k ü lö n b ö z ő  s z in tű  to v á b b k é p z é s e k n e k , e h h e z  
o t t  m in d e n  f e l té te l  m e g v a n . J a v a s o l ta ,  h o g y  a  ré s z le te k  
m e g tá rg y a lá s á ra ,  az  e n g e d é ly  m eg sz e rz é sé re  e g y e sü le 
t ü n k  k ö z p o n ti  o k ta t á s i  b iz o t ts á g a  az  il le té k e s  m in is z 
té r iu m o k k a l  v e g y e  fe l a  k a p c s o la to t .  A z e f n l í te t t  t é m a 
k ö rb e n  az  ö n tö d é v e l re n d e lk e z ő  v á lla la to k h o z  k ik ü ld ö t t  
k é rd ő ív e k  n a g y ré s z t  v is s z a é rk e z te k , a z o k  fe ld o lg o z á sa  
f o ly a m a tb a n  Van. A z m á r  l á th a tó ,  h o g y  a  le g tö b b  
v á l la la tn á l  az  o lv a s z tá r o k  és a  n y o m á so s  ö n tő k  to v á b b 
k ép zése  je le n ti  a  le g n a g y o b b  g o n d o t.

K a to n a  Rezső, az  E L Z E T T  M ű v e k  S á to r a l ja ú jh e ly i  
G y á rá n a k  fő m é rn ö k e , az  o t t a n i  h e ly i c so p o r t  e ln ö k e  
s z e r in t  e lő szö r a  fe lső fo k ú  v é g z e tts é g ű  sz a k e m b e re k  
a la p k é p z é s é t k e ll m e g o ld a n i, c s a k  e z u tá n  b e sz é lh e tü n k  
m a jd  to v á b b k é p z é s rő l .  U g y a n is  e g y e te m e in k e n  a  h a l l 
g a tó k  c s a k  m in im á lis  is m e re te k e t  sz e re z n e k  a  n y o m á so s  
ö n té s rő l, az  ü z e m b e  k e rü lv e  v is z o n t ig e n  b o n y o lu lt ,  
a u to m a t iz á l t  n a g y  é r té k ű  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k e t ke ll 
fe le lő sség g e l ü z e m e lte tn iü k . M e g e m líte t te  a  n y o m á so s  
ö n tő g é p e k  ta r t a l é k  a lk a tr é s z -e l lá tá s á n a k , a  sz e rsz á m 
a c é lo k  b e sz e rz é sé n e k  n e h é z sé g e it. A z egész n y o m á so s  
ö n té s z e t  g o n d já t  fo g a lm a z ta  m e g , a m ik o r  m e g k é rd ő 
je le z te  a  D A N U V IA  K ö z p o n ti  S ze rszám - és K ész ü lé k - 
g y á r  m u n k á já t .  A  sz a k o s z tá ly  és  a  n y o m á s o s  ö n té s z e ti 
m u n k a b iz o t t s á g  s e g íts é g é t k é r te  a  p ro b lé m á k  m e g o ld á 
s á b a n .

V ajda  P á l, a  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  m u n k a b iz o t t s á g  ú j 
v e z e tő je  m e g k ö s z ö n te  a  ta g o k  és a  m a g a  n e v é b e n  is a  
b iz a lm a t , m a jd  a  b iz o t ts á g  e lk é p z e lé se irő l e j t e t t  n é h á n y  
s z ó t. E ls ő s o rb a n  a  le g é g e tő b b  g o n d o k a t  k ív á n já k  
f e l tá r n i ,  m a jd  az  il le té k e s  fó ru m o k  e lé  te r je s z te n i .

A  v e z e tő sé g i ü lé s  d r .  K o v á c s  D ezső  z á rs z a v á v a l  é r t  
v ég e t.

E z t  k ö v e tő e n  —  az  idő  rö v id sé g e  m i a t t  —  g y o rs  
ü z e m lá to g a tá s , m a jd  e b é d  k ö v e tk e z e tt .  A z ú j ö n tö d e  
i r á n t i  é rd e k lő d é s t m u t a t j a ,  h o g y  a z o k  a  v e z e tő sé g i
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ta g o k , a k ik  v o n a t t a l  u ta z t a k  h a z a , e b é d  u t á n  ú ja b b  
k é t  ó r á t  tö l t ö t t e k  el a  n y o m á s o s  ö n tö d e , a  sz e rsz á m ü z e m  
és a  m e ó  m e g te k in té sé v e l . A  n y o m á so s  ö n té s z o ti n a p o 
k o n  r é s z t  v e v ő  v e ze tő ség i ta g o k  az  ü z e m lá to g a tá s t  
k ö v e tő e n  ú j r a  b e k a p c s o ló d ta k  a  re n d e z v é n y  m u n k á 
já b a .

S . J .

A Diecasting Bulletin főszerkesztőjének látogatása

S z e p te m b e r  20. és o k tó b e r  4. k ö z t  M a g y a ro rsz á g o n  
t a r tó z k o d o t t  B en  T akach , v a g y is  T a k á c s  B e n e d e k , a  
D ie c a s t in g  B u lle tin  fő sz e rk e sz tő je . V illa m o sm é rn ö k i 
o k le v e lé t a  2. v ilá g h á b o rú  u t á n  a  M ü n c h e n i M ű szak i 
E g y e te m e n  sz e re z te  m eg , m a jd  k iv á n d o r o lt  A u s z tr á l iá 
b a , d e  m o s t  is m a g y a r  á lla m p o lg á r .

T a k á c h  B e n e d e k n e k  S y d n e y -b e n  e g y  k is s a j á t  v á lla la 
t a  v a n . A  T á v o l-K e le te n  és A u s z tr á l iá b a n  k é p v ise l 
tö b b  e u ró p a i c é g e t, p l. a  B ü h le r t ,  a  P o lá k o t  s tb .  A  T h e  
S o c ie ty  o f D ie c a s t in g  E n g in e e rs , A u s tr a l ia  (az  a u s z t r á  
l ia i  n y o rn á so sö n tő  m é rn ö k ö k  e g y e sü le te )  a la p í tó  és 
v e z e tő sé g i ta g ja ,  és az  e g y e sü le t f e n t  e m l í t e t t  la p já n a k  
fő sz e rk e sz tő je . A  D ie c a s t in g  B u lle t in  m a  a  v ilá g  e g y ik  
le g s z ín v o n a la sa b b , s z a k o s í to t t  n y o m á so s  ö n té s z e ti  
fo ly ó ira ta , a m e ly  k é th a v o n ta  je le n ik  m e g . A  la p o t 
e g y e s ü le tü n k  is re n d s z e re se n  m e g k a p ja  a já n d é k k é n t .

T a k á c h  B e n e d e k  a  V I . n y o m á so s  ö n té s z e ti  n a p o k o n , 
o k tó b e r  1— 3 k ö z t  s z a k o s z tá ly u n k  v e n d ég e  v o lt . O k tó 
b e r  1-én  „ N y o m á so s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  sz á m ítá so k  
a la p já n ”  c ím m el n a g y  é rd e k lő d é sse l k ís é r t  e lő a d á s t 
t a r t o t t ,  a m e ly  la p u n k  h a s á b ja in  te l je s  te r je d e lm é b e n  
m e g je le n t. A z u to lsó  n a p o n  p ro g ra m o n  k ív ü l l e v e t í t e t t  
e g y  a u s z trá l ia i  k u ta tó in té z e t  (CSLRO ) á l t a l  n a g y  se 
b ességű  k a m e rá v a l f e lv e t t  sz ín es  f i lm e t, a m e ly  a  k ü lö n 
böző  b e ö m lő re n d sz e re k e n  á t  a  p le x iü v e g b ő l k é sz ü lt 
s z e rsz á m b a  b e á ra m ló  sz ín es  v íz  fo rm a tö l té s i  v is z o n y a it 
m u t a t t a .  U g y a n c s a k  b e m u t a t t a  az  á l t a la  te r v e z e t t  
s z e rsz á m b a  ö n tö t t ,  s z e llő z te tő  n y ílá s t  e lz á ró  r á c s ö n t 
v é n y t ,  a m e ly n e k  é rd ek esség e  az , h o g y  a  n é g y  ré szb ő l 
á lló , v é k o n y  fa lú  a lu m ín iu m  ö n tv é n y t  e g y  fé sz e k b e n  
e g y sz e rre  ö n tö t té k .  E z z e l az ö n tv é n y é v e l e g y  n e m z e t 
k ö z i n y o m á so s  ö n té s z e ti  v e rs e n y e n  d íj a t  n y e r t .

S z e p te m b e r  2 9 -én  T a k á c h  B e n e d e k  m e g lá to g a t ta  a  
V a s ip a r i K u ta tó  I n t é z e t  F é m ta n i ,  A n y a g v iz sg á la ti és 
Ö n tö d e i O s z tá ly á t,  m a jd  d é lu tá n  e g y e s ü le tü n k  és 
s z a k o s z tá ly u n k  sz ű k  v e z e tő sé g é v e l b a r á t i  b e sz é lg e té s t 
f o ly ta to t t .  T a k á c h  B e n e d e k  e g y e s ü le tü n k n e k  a já n d é k o z 
t a  a  D ie c a s t in g  B u lle t in  e d d ig  m e g je le n t ,  b e k ö tö t t  
é v fo ly a m a i t ,  az  I .  d é li c se n d e s -ó c e á n i n y o m á so s  ö n té 
s z e t i  k o n g re s sz u s  e lő a d á s a i t  s tb .

Ö rö m ü n k re  sz o lg á ln a , h a  a  v ilá g  n e v e s  n y o m á so s  
ö n tő  sz a k e m b e re i k ö zé  sz á m ító  h a z á n k f iá t  m á s  a lk a lo m 
bó l is  k ö rü n k b e n  ü d v ö z ö lh e tn é n k .

Py

Előadás Gyöngyösön a gömbgrafitos vasöntvény 
gyártásáról

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  g y ö n g y ö s i c s o p o r t ja  a z  
M T E S Z  M egyei S z e rv e z e te  á l ta l  . r e n d e z e t t  m ű sz a k i

h ó n a p  k e re té b e n  1981. o k tó b e r  2 l - é n  e lő a d á s t  s z e rv e 
z e t t .  „ A  g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y g y á r tá s  b e v e z e té se  az  
IS G  G y ö n g y ö s i Ö n tö d e - és G é p g y á rá b a n ”  c ím m el 
S z y  Géza m ű s z a k i-g a z d a sá g i ta n á c s a d ó  t a r t o t t  e lő a d á s t.  
E lm o n d ta ,  h o g y  a  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s a k  g y á r tá s a  
a  f e j le t t  ip a r i  á lla m o k b a n  e g y re  n a g y o b b  t é r t  h ó d ít . 
A  te c h n o ló g ia  le g lé n y e g e se b b  e lem e  a  v a s  fo ly é k o n y  
á l la p o tb a n  v a ló  keze lése , a  g r a f i t  g ö m b ö s íté se . A  h a tá s -  
m e c h a n iz m u s  m e g v ilá g ítá s a  c é ljá b ó l az  e lő a d ó  rö v id  
á t t e k in t é s t  a d o t t  a  h a g y o m á n y o s  ö n tö t tv a s a k  o lv a d é k á 
b a n  v ég b e m e n ő  k r is tá ly c s íra -k é p z ő d é s rő l. A  fo ly é k o n y  
fé m  k ezelése  T V  10-es s e g é d ö tv ö z e tte l  tu la jd o n k é p p e n  
a  g r a f i t  g ö m b a la k ú  k r is tá ly o s o d á s á t  b iz to s í t ja .  A z e lő 
a d ó  b e sz á m o lt a  k ü lö n b ö z ő  m ó d sz e re k k e l g y á r to t t  
p ró b a ö n tv é n y e k e n  m é r t  ta p a s z ta la to k r ó l ,  az  ö n tv é n y e k  
fe lü le t i m in ő ség é rő l, k é m ia i ö ssz e té te lé rő l. A  so k  e se tb e n  
e lg o n d o lk o z ta tó  m e g á l la p í tá s o k a t  s t a t i s z t ik a i  a d a to k k a l  
t e t t e  m ég  sz e m lé le te se b b é .

A z e lő a d á s  u tá n  b a r á t i  b eszé lg e té s  a la k u l t  k i a  t é m á 
ró l, és a  je le n le v ő k  sz á m o s  k é rd é s se l fo r d u l ta k  az e lő 
a d ó h o z , a k i k észség esen  v á la s z o lt . A  h a llg a tó s á g  n a g y o n  
é r té k e s n e k  í té l te  a  p ro g ra m o t, a m e ly e n  so k  h a sz n o s  
e lm é le ti is m e re t te l  g a z d a g o d o t t .

P álosi T a m á s

Szakmai nap Kecskeméten

A z ( I n tő d é i S z a k o sz tá ly  k e c sk e m é ti c s o p o r t ja  1981. 
o k tó b e r  30 -án  közös s z a k m a i n a p o t  r e n d e z e t t  az  N M E  
K o h ó - és F é m ip a r i  F ő is k o la i K a r á n a k  ö n té s z  h a l lg a tó i 
v a l, a k ik  K ová ts M ik ló s  fő isk o la i a d ju n k tu s  v eze tésév e l 
é rk e z te k  a  K e c sk e m é ti Z o m á n c - és K á d g y á r  ú j ö n tö d e i-  
b e re n d e z é se in e k  m e g te k in té s é re . A  v á l la la t  és az  o k 
t a t á s i  in té z m é n y  k ö z ö t t  k ié p ü l t  t a r ta lm a s ,  s o k irá n y ú  
k a p c s o la t  a la p já u l  sz o lg á lt az  é lé n k , so k  é s z re v é te l t  
és re n g e te g  k é rd é s t  fe lv e tő  s z a k m a i n a p n a k .

A  b e v e z e tő  és v i ta in d í tó  e lő a d á s t Turbucz G yula, 
az  ú j ö n tö d e  o lv a s z tó m ií jé n e k  fe le lőse  t a r t o t t a .  A z e lő 
z e te s  g y á r lá to g a tá s o n  m e g is m e r t ü z e m e t ré sz le te s  m ű 
s z a k i ra jz o k k a l  s z e m lé l te t te ,  és a  m eg lev ő  p ro b lé m á k a t  
is  a  h a l lg a tó k  e lé  t á r t a .

A  v á lla la t  m ű s z a k i g á rd á ja ,  v a la m in t  a  fő isk o lá so k  
k é rd é se ire  R endetzky  Já n o s  m ű s z a k i ig a z g a tó h e ly e t te s  
és K a rsa y  Im re  lé te s í tm é n y - fő m é rn ö k  v á la sz o lt .

A  fő isk o lá so k  tá jé k o z ó d á s á t  n a g y m é r té k b e n  m e g 
k ö n n y í te t te  az  a  té n y ,  h o g y  je le n tő s  ré s z ü k  a  k ö te le z ő  
s z a k m a i g y a k o r la t  a l a t t  t e r m e lő m u n k á t  f o l y t a t o t t  az 
ö n tö d é b e n , és m essz e m e n ő  se g íts é g e t k a p o t t  az  e lm é le ti 
f e la d a to k  m e g o ld á sá h o z  a  m á r  v é g z e t t  f ia ta l  k o h ó m é r 
n ö k ö k tő l , e lső so rb a n  P olgár László  te c h n o ló g ia i o sz tá ly -  
v e z e tő tő l.

A  ta r ta lm a s  g y á r i  p ro g ra m  u tá n  a  d iá k o k  és a  d o l 
g o zó k  e g y ü t t  v e t t e k  ré s z t  a  T e c h n ik a  H á z a  k o n g re ssz u s i 
te r m é b e n  t a r t o t t  s z a b a d  p á r tn a p o n ,  a h o l Gábor A n d rá s  
ip a r i  m in is z te rh e ly e tte s  r e n d k ív ü l  é rd e k e s  e lő a d á s a  a 
g é p ip a r  és a  k o h á s z a t  h e ly z e té t ,  le h e tő sé g e it m u t a t t a  be 
a  n e m z e tk ö z i p o li t ik a i  és g a z d a sá g i k ö rn y e z e tb e  á g y a z 
va .

A  sz a k m a i n a p  a  m ű s z a k i k lu b b a n  tö l t ö t t  h a n g u la to s
b e szé lg e té sse l é r t  v ég e t.

Iva n ic s  Is tv á n

Az 1981. évi nívódíjas cikkek
A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  v e z e tő ség e  az  Ö n tö d é b e n

1981-ben m e g je le n t c ik k e k  k ö zü l az  a lá b b ia k a t  ju t a l 
m a z ta  n ív ó d í j ja l :

Dr. G obi N ándor— M onáth  Lajos: E le k tro h id ra u lik u s  
ö n tv é n y tis z ti tá s . 1981. 7. és 8. sz.

K ovács László: A  te rm ik u s  e lem zés  ü zem i a lk a lm a z á 
s á n a k  je le n le g i h e ly ze te . 1981. 8. sz.

L engye l K áro ly— P a ta k i Ferenc: G ö m b g ra f ito s  ö n tö t t 
v a s  g y á r tá s á n a k  b e v e z e té se  a  K A E V  v ác i g y á rá b a n .
1981. 10. sz.

R ied l Rezső— S zíj Z o ltán :  S z in te tik u s  n y e rs v a s  k u p o ló - 
k e m e n c é b e n  v a ló  e lő á l l í tá s á n a k  ta p a s z ta la ta i .  1981.
1. sz.

Csire Is tvá n  é s  Fogarasi B éla  az  ü zem i h ír e k  re n d s z e 
re s  s z o lg á lta tá s á é r t  ju ta lo m b a n  ré szesü lt.

30 Bányászati és Kohászati Lapok ÖNTÖDE 33. évfolyam, 1982. 1—2. szám



VI. nyomásos öntészeti napok
A  n y o m á s o s  ö n té s z e t te l  fo g la lk o zó  sz a k e m b e re k  

e le in te  k é t- , ú ja b b a n  h á ro m é v e n k é n t  m e g re n d e z e n d ő  
se re g sz e m lé jé re  e z ú t t a l  B a la to n a lm á d ib a n , il le tv e  A jk á n  
k e r ü l t  so r 1981. o k tó b e r  1— 3. k ö z ö tt .

A  V I. n y o m á s o s  ö n té s z e ti  n a p o k a t  h a g y o m á n y o s a n  az 
Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  re n d e z i, m o s t a  F é m k o h á s z a t i  
S z a k o s z tá ly  a jk a i  c s o p o r t ja  is k ö z re m ű k ö d ö tt .  A  sz e rv e 
zési f e la d a to k a t  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  k e re té n  b e lü l 
m ű k ö d ő  n y o m á so s  ö n té s z e ti  m u n k a b iz o tt s á g  l á t t a  el.

A  re n d e z v é n y n e k  a  p ro g r a m b a n  m e g h i r d e te t t  c é lja  a  
d in a m ik u s a n  fe jlő d ő  h a z a i n y o m á so s  ö n tő ip a r  s z a k 
e m b e re in e k  (ö n tő to e h n o ló g u so k , m e ta llu rg u s o k , s z e r 
s z á m te rv e z ő k  és -k é sz ítő k  s tb .)  to v á b b k é p z é se , t a p a s z 
ta l a tc s e ré je  v o lt.

A  n y o m á so s  ö n té s z e t i  n a p o k  —  h a g y o m á n y o é a n  —  
o ly a n  v á ro s b a n  v a g y  a n n a k  k ö ze lé b e n  k e rü ln e k  m e g 
re n d e z é s re , a h o l n y o m á so s  ö n tö d e  v a n . A z ez  év i 
re n d e z v é n y  h e ly s z ín é n e k  m e g v á la s z tá s á b a n  az  já t s z o t t  
d ö n tő  sz e re p e t, h o g y  az ü z e m lá to g a tá s ra  a  m a g y a r o r 
s z á g i le g n a g y o b b  és K ö z é p -E u ró p á b a n  is az  e lső k  k ö z ö tt  
le v ő  n y o m á so s  ö n tö d é b e n  k e rü lh e s se n  so r . E z t  az  > 
ö n tö d é t  1981 a u g u s z tu s á b a n  a v a t t á k  fe l az  A jk a i 
T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó b a n . E  k o rsz e rű  n y o m á 
sos ö n tö d e  i r á n t  m e g m u ta tk o z ó  széles k ö rű  é rd e k lő d é s 
n e k  is tu la jd o n í th a tó ,  h o g y  a  V I. n y o m á so s  ö n té s z e ti  
n a p o k r a  m in d e n  e d d ig in é l tö b b ,  k e re k e n  220 s z a k e m b e r  
je le n tk e z e t t .

A  k é t  és fé l n a p  a l a t t  7 m a g y a r , 8 k ü lfö ld i e lő a d á s  és 
e g y  k o r r e fe rá tu m  h a n g z o t t  el. K ö z b e n  so r  k e r ü l t  az  
A jk a i T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó  n y o m á so s  ö n tö 
d é jé n e k  és k a p c so ló d ó  ré sz e in e k  m e g te k in té s é re  is.

A  k ü lfö ld ie k  e g y  ré sze  a  sz e rv e z ő  b iz o t ts á g  k e z d e m é 
n y e z é sé re  t a r t o t t  e lő a d á s t.  E n n e k  az v o lt a  cé lja , h o g y  a  
n a g y sz á m ú  h a z a i  s z a k e m b e r  m e g ism e rk e d h e ss e n  a  
f e j le t t  n y o m á so s  ö n té s z e ti  te c h n o ló g iá k k a l ,  és e g y b e n  
a  k ü lfö ld i sz a k e m b e re k k e l v é le m é n y c se ré t f o l y t a t 
h a sso n .

A z e lő a d á so k  m e g h a l lg a tá s á n  k ív ü l, az  e lő a d ó te re m  
sz o m sz é d sá g á b a n  k is e b b  k iá l l í tá s t  is m e g te k in th e t t e k  a  
ré s z tv e v ő k .

A  L O C T IT E  cég  im p re g n á ló b e re n d e z é sé n e k  m ű k ö d ő 
k é p e s  m o d e lljé t  á l l í t o t t a  k i, a m e lly e l az  e lő a d á so k  
s z ü n e te ib e n  a  ré s z tv e v ő k  á l t a l  h o z o tt  n y o m á so s  ö n tv é 
n y e k  im p re g n á lá s á t  is  e l t u d t a  v égezn i.

A  B U H L E R  n y o m á so s  ö n tő g é p e irő l, a  n y o m á so s  
ö n té s  p ro b lé m á iró l t a r t o t t  a  s z ü n e te k b e n  v e t í te t tk é p e s  
e lő a d á s t.

A  D  A N U  V IA  K ö z p o n ti  S z e rs z á m g y á r  az  á l t a la  fo rg a l 
m a z o t t ,  d e  az  U d d e h o lm — S u s ta n  céggel k o o p e rá c ió b a n  
g y á r t o t t  n y o m á so s  ö n tő s z e rsz á m o k  e lő re  g y á r t o t t  e le 
m e ib ő l á l l í t o t t  k i n é h á n y a t .

1. ábra. A  balatonalmádi Auróra Szálló, a rendezvény egyik színhelye

A  m e g n y i tó r a  az  A u ró ra  S zá lló  e lő a d ó te re m m é  
á t a l a k í t o t t  é t te rm é b e n  k e r ü l t  so r  (1 . ábra). A z e ln ö k 
s é g b e n  h e ly e t  fo g la l ta k :  dr. B akó  K áro ly , az  O M B K E  
fő t i tk á rh e ly e t te s e ,  dr. P il is s y  L a jos, a  fé m ö n tő  s z a k 
c s o p o r t  e ln ö k e , Salaleta Is tv á n ,  az  A jk a i  T im fö ld g y á r  
és A lu m ín iu m k o h ó  fő o s z tá ly v e z e tő je , v a la m in t  Sándor  
Józse f, a  n y o m á s o s  ö n té s z e ti  m u n k a b iz o t t s á g  t i t k á r a ,  a  
sz e rv e z ő  b iz o t ts á g  v e z e tő je .

E ls ő k é n t  a  sz e rv e z ő  b iz o t ts á g  v e z e tő je  k ö s z ö n tö t te  a  
ré s z tv e v ő k e t ,  m a jd  m e g k ö s z ö n te  a  sz e rv ező  b iz o t ts á g  
t a g ja in a k  ( Gombár Já n o sn a k , L engyelné  K is s  K a ta lin 
nak , P a is  Z o ltánnak  és S z ta n k a y  G yörgynek ) á ld o z a tk é sz  
m u n k á já t .  E z u tá n  d r .  B a k ó  K á ro ly  f ő t i tk á r h e ly e t te s  
m e g n y i to t ta  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k a t .

A  p le n á r is  e lő a d á s t  dr. P il is s y  L a jos, a  V a s ip a r i 
K u ta tó  I n t é z e t  tu d o m á n y o s  c s o p o r tv e z e tő je  t a r t o t t a  
„A z  e n e rg ia ta k a r é k o s s á g  le h e tő sé g e i a  n y o m á so s  ö n té -  
s z e tb e n ”  c ím m el.

A z e lő a d á s t  k ö v e tő e n  az  e d d ig  e ln ö k lő  S á n d o r  
J ó z s e f tő l  d r . P il is sy  L a jo s  v e t t e  á t  az  e ln ö k i te e n d ő k e t .  
E b é d ig  az  a lá b b i e lő a d á so k  h a n g z o t ta k  e l:
T akách  B . (S y d n e y , A u s z tr á lia ) :  N yom ásos öntvények  
gyártása szám ítások a lap ján .

Az e lő a d á s  az Ö n tö d e  je le n  s z á m á b a n  te l je s  te r je d e l 
m é b e n  o lv a s h a tó .
Docter, H . (V E B  D ru c k g u ss , B e r lin — W eissensee , N D K )
—  Friebe, G. (V E B  G ie sse re im o d e llb a u , N D K ) : A  nyo 
m ásos öntvények sor já tlan ításának racionalizálása.

A  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  te rm e lé k e n y sé g e  
az  e lm ú lt  é v e k b e n  lé n y e g e se n  n ö v e k e d e t t  a z z a l, h o g y  a  
sz e rsz á m o k  h ő m é rs é k le té n e k  sz a b á ly o z á s á t ,  a  c sa t la k o z ó  
ö n tv é n y s z á ll í tó  b e re n d e z é s e k e t, az  o lv a sz tó -  és h ó n - 
t a r t ó  k e m e n c é k  f é m e llá tá s á t  e g y re  n a g y o b b  m é r té k b e n  
a u to m a t iz á l tá k .  A  s o r já t la n í tó  m u n k a fá z is  a z o n b a n  
m ű s z a k ila g  e lm a r a d t  a  tö b b i tő l ,  e z é r t  a  te r m e lé k e n y 
s é g e t e g y re  in k á b b  k o r lá to z ó , s z ű k  k e re s z tm e ts z e t té  
v á lt .

A  te rm e lé k e n y s é g  n ö v e lé sé re  az  a lá b b i in té z k e d é 
s e k e t  t e t t é k :

1. C s ö k k e n te t té k  a  s o r já z á s i  m ű v e le t  c ik lu s id e jé t  
ú g y ,h o g y
—  n ö v e lté k  a  so r já z ó  h id r a u lik u s  te l je s í tm é n y é t  és a 

s a j to ló b é ly e g  se b e ssé g é t,
—  c s ö k k e n te t té k  a  v e z é rlő e le m e k  k a p c so lá s i id e jé t  és
—  é r in tk e z é s m e n te s  v e z é r lé s t a lk a lm a z ta k .

2. A  so rjázé)k  jo b b  k is z o lg á lá sá v a l c s ö k k e n te t té k  a  
m e llé k id ő k e t ú g y , h o g y .
—  le n g ő a s z ta lo k  ü z e m b e  h e ly e z é sé v e l j a v í to t t á k  az  

ö n tv é n y e k n e k  a  s o r já z o k  m u n k a a s z ta la ih o z  tö r té n ő  
s z á l l í tá s á t ,

—  c s ö k k e n te t té k  a  so r já z a n d ó  ö n tv é n y e k  és a  s o r já z o k  
k ö z ö t t i  tá v o ls á g o t ,

—  le v e g ő fú v ó k k a l j a v í to t t á k  a  v is sz a já ró  ö n tv é n y -  
ré s z e k  és a  s o r já k  e l tá v o l í tá s á t ,

—  c s ö k k e n te t té k  a  v is sz a já ró  h u lla d é k  ig é n y e lte  s z á llí 
t á s i  t é r f o g a to t  ú g y , h o g y  a  h u lla d é k o k a t  ö ss z e tö r té k .

3. A  s o r já z ó k h o z  tá ro ló s z e rű e n  k ia l a k í to t t  szá llító -  
b e re n d e z é s  v isz i az  ö n tv é n y e k e t .  E z e k b ő l k é z z e l a d a 
g o ljá k  az  ö n tv é n y e k e t  az  a u to m a t ik u s  ü z e m b e n  m ű k ö d ő  
so r já z ó k b a .

A  sz e rz ő k  á b rá k o n  m u t a t t á k  be  a  g é p e s í te t t  ö n tv é n y -  
sz á l l í tá sh o z  k ia l a k í to t t  v íz sz in te s  m o zg ás i! lá n c o s  s z á llí 
t ó t ,  a  so r já z ó sz e rsz á m h o z  r ö g z í te t t  fo rg ó á llv á n y o n  
e lh e ly e z e tt  le n g ő k a r t  (a m e ly e n  az  ö n tv é n y e k  fe lfe k v ő  
h e ly e i is  ta l á lh a tó k ) ,  v a la m in t  a  c sú sz d á s  a d a g o ló t 
U g y a n c s a k  á b r á k k a l  i l lu s z tr á l ta k  e g y  tö b b p o z íc ió s  
s o r já t l a n í tó t ,  a m e ly  n a g y o n  b o n y o lu l t  ö n tv é n y e k  so t-  
j á t l a n í t á s á r a  is a lk a lm a s . P é ld a k é n t  e g y  p o r la s z tó  
ö n tv é n y é n e k  s o r já t l a n í t á s á t  m u t a t t á k  be, a m e ly  a  
b e ö m lő re n d sz e r  le tö ré sé b ő l, a  k ü lső  fe lü le te n  tö b b  s ík 
b a n  ta l á lh a tó  s o r já k  e l tá v o lí tá s á b ó l  és n y o lc  h e ly z e tb e n  
v é g e z h e tő  k éz i s o r já t l a n í t á s b ó l  á ll. A  s o r já t l a n í t á s t  
e g y  fé lk ö r ív e n  b e lü l o ld já k  m e g , h á ro m  sp e c iá lis  so r já z ó  
se g ítsé g é v e l. A z ö n tv é n y e k  á t r a k á s a  e g y ik  h e ly z e tb ő l 
a  m á s ik b a  k ézze l tö r té n ik .

A z e lő a d á s b a n  b e m u t a to t t  b e re n d e z é s e k e t és m e g 
o ld á s o k a t  az  ü z e m b e n  is b e v e z e t té k ,  és  a z o k k a l a
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m u n k a  te rm e lé k e n y s é g e  17 0 — 190 % -ra e m e lk e d e tt .  
A  b e re n d e z é s e k  b iz to n sá g o sa b b  m u n k a v é g z é s t  t e t t e k  
le h e tő v é , és az  ö n tv é n y t is z t í tó k  f iz ik a i m e g te rh e lé se  is 
c s ö k k e n t .
L ü th i, O. (G e b rü d e r  B ü h le r  A G , S v á jc ) :  A  nyom ásos  
öntvények m inőségének javítása

A z e lő a d ó  e lő szö r a  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  m in ő sé g é v e l 
s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e te lm é n y e k e t  és  az  ö rf tv é n y - 
g y á r tá s  g a z d a s á g o s s á g á t i s m e r te t t e ,  m a jd  a  n y o m á so s  
ö n tv é n y e k  h ib á i t  és h ib a f o r r á s a i t  e le m e z te . Á b rá v a l  
i l lu s z t r á l ta  a  9 le g g y a k o r ib b  h i b á t  o kozó  19 h ib a f o r rá s t  
(g ép , s z e rsz á m , fé m  és e g y é b ). F o g la lk o z o tt  a  h ib á k  
m e g á l la p í tá s á v a l ,  m a jd  az  ö n te n d ő  fé m b ő l e re d ő  és a  
s z e r s z á m k o n s tru k c ió  o k o z ta  h ib á k a t  is m e r te t te .  A  n y o 
m á s o s  ö n tő s z e rsz á m o k  le g g y a k o r ib b  h ib á i t  az  ö n tő -  
c s a to r n a  k e re s z tm e ts z e té n e k , g e o m e tr iá já n a k , a  m eg - 
v á g á s  k e re s z tm e ts z e té n e k , h e ly z e té n e k , a  le v e g ő e lv e z e 
té s n e k  és a  sz e rsz á m  h ő m é rs é k le té n e k  h e ly te le n  m e g 
v á la s z tá s a  o k o zza .

A z e lő a d ó  b e m u t a t t a  a  c s a to rn á k  h e ly e s  k ia la k í tá s á t ,  
a  fő b b  m é r e te k  a r á n y á t ,  m a jd  a  tú l fo ly ó k  és lég z ő c sa 
to r n á k  e lh e ly e z é sé v e l és m é re te z é s é v e l fo g la lk o z o tt. 
A  tú l f o ly ó t  a  fo rm a ü re g g e l ö ssz e k ö tő  c s a to r n á t  a  t ú l 
fo ly ó v a l s z e m k ö z ti sz e rsz á m fé lb e  ja v a s o l ja  b e m u n k á ln i, 
m e r t  ezze l a  f é m s u g a ra t  a  tú l fo ly ó  a l j á r a  i r á n y í t ju k ,  és 
a n n a k  v a s ta g a b b  ré sze  te l ik  m e g  e lő szö r fém m el. 
A  lé g z ő n y ílá s  ezze l a  m e g o ld á ssa l m a r a d  a  le g h o ssz a b b  
id e ig  n y i tv a .

E z u tá n  a z o k a t  a  m e g o ld á s o k a t is m e r te t te ,  a m e ly e k e t 
a  B Ü H L E R  cég  a  le g fo n to s a b b  p a ra m é te r e k  e lle n 
ő rz é sé re  f e j le s z te t t  k i.

A  duga ttyús tároló terhelésének ellenőrzése. A  fe l tö l tő  
n y o m á s  v á lto z á s a  és  a  tö m íte t le n s é g  e lté ré s é k e t o k o z 
h a t  az  a k k u m u lá to r  n y o m á s á b a n , a m i a  fo rm a tö lté s i  
se b esség  m e g v á l to z á s á t  o k o z h a tja .  M ivel e z t  szem m el 
n e m  le h e t  é rz é k e ln i, e lő fo rd u l, h o g y  h o ssz ú  id ő n  k e re sz 
t ü l  s e le j te t  g y á r tu n k .  A  b e re n d e z é s  e z t a  s e le j t fo r r á s t  
k ü sz ö b ö li k i.

A z  ön tődugattyú  hűtésének au tom a tikus reteszelése. 
A  d u g a t ty ú h ű té s  a u to m a t ik u s  v ezé rlé se  c sa lt a k k o r  
e n g e d i á t  a  h ű tő v iz e t ,  a m ik o r  a  d u g a t ty ú  az  ö n te n d ő  
fo ly é k o n y  fé m m e l é r in tk e z ik . E z á l t a l  az  ö n tő d u g a t ty ú  
h ő m é rsé k le té n e k | in g a d o z á sa  lé n y e g e se n  k ise b b  lesz , íg y  
a  tű r é s e k  sz ű k e  b b re  v e h e tő k .

A  C E N T B Ő L  berendezés. A z e rő s e n  in g a d o z ó  se le jt 
tö b b n y ire  az  ö n tő  e g y é n i g é p b e á l l í tá s á n a k  tu d h a t ó  be. 
E n n e k  k ik ü sz ö b ö lé sé re , v a la m in t  a  p a ra m é te r e k  k é n y e l 
m e s e b b  és jo b b  r e p r o d u k á lh a tó s á g á ra  sz o lg á l a  C E N T 
R Ő L  m é rő - és v e z é rlő re n d sz e r . A  b e re n d e z é s  a  b e á l l í to t t  
é r t é k e t  ö s s z e h a s o n lí t ja  a  té n y le g e s  seb esség g e l és n y o 
m á s sa l, és  az  e re d m é n y tő l  fü g g ő e n  b e á llító  je le k e t 
s z o lg á lta t .

E b é d s z ü n e t  u t á n  V ajda  P á ln a k , az  M L G  Q u a lita l  
K ö n n y ű fé m ö n tö d e  m ű s z a k i ig a z g a tó já n a k  e ln ö k lé sé v e l 
f o ly ta tó d ta k  az  e lő a d á so k .
S illin g er  N .  (A jk a i T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó ) :
A  n a g yn yo m á sú  öntvények tu la jdonságai

A z e lő a d ó  ö ssz e fo g la lta  a  n y o m á so s  ö n tv é n y e k k e l 
sz e m b e n  a  fe lh a sz n á ló k  á l t a l  t á m a s z t o t t  ig é n y e k e t, 
m a jd  n é h á n y  a lu m ín iu m ö tv ö z e t  je lle m z ő  tu l a jd o n 
s á g a i t  i s m e r te t te .  A z ÖA1SÜ2, öA lS ilO M g és öA lS i8C u3 
ö tv ö z e tb ő l  n y o m á so s  ö n té s se l k é s z í te t t  p ró b a p á lc á k o n  
v iz s g á lta  a  h ő k eze lé s , az  ö tv ö z ö k  és a  sz e n n y e z ő k  
h a t á s á t  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k ra .  V é g e z e tü l az 
ö n tv é n y e k  fe lh ó ly a g o so d á sá n a k  o k a iv a l ,  i l le tv e  a  fel- 
h ó ly a g o s o d á s  e lk e rü lé s é n e k  le h e tő sé g e iv e l fo g la lk o z o tt. 
K a to n a  Á .  (Z a v o d  S N P , 2 ia r  n a d  H ro n o m , C se h sz lo v á 
k ia )  : Ötvözetkészítés a í,ia r  nad  H ronom -i a lu m ín iu m 
kom binát öntödéjében, a  kohóból fo lyékony állapotban  
szállított a lum ín ium ból

A z a lu m ín iu m  és ö tv ö z e te in e k  o lv a s z tá sá h o z , az o k  
n a g y  fa jla g o s  h ő k a p a c i tá s a  és o lv a d á s h ő je  m i a t t  ig en  
je le n tő s  e n e rg ia m e n n y isé g re  v a n  szü k ség . A  tö m b ö s í 
t e t t  a lu m ín iu m  ú jr a o lv a s z tá s á h o z  sz ü k sé g e s  e n e rg ia  
m e g ta k a r í tá s a ,  a  leég ési v e sz te sé g  c sö k k e n té se  és a  
tö m b ö s í té s re  f o r d í to t t  m u n k a  és e n e rg ia  m e g ta k a r í tá s a  
é rd e k é b e n , k ih a s z n á lv a  az  a lu m ín iu m k o h ó  és a  fo r m a 
ö n tö d e  k ö z ö tt i  k is  (k b . 2 k m -es) tá v o ls á g o t ,  m e g o ld o ttá k  
az  a lu m ín iu m n a k  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  v a ló  s z á l l í tá s á t  
a  k o h ó  és a  fo rm a ö n tö d e  k ö z ö tt ,  é s  az  ö tv ö z é s t  a  fo r m a 
ö n tö d é b e n  v égz ik .

A  2400 k g  fo ly é k o n y  a lu m ín iu m o t b e fo g a d ó  s z á l l í tó 
ü s tö k e t  k is m é r té k b e n  á t a l a k í t o t t  te h e rg é p k o c s ik ra  sz e 
r e l té k . A  le e m e lh e tő  fe d ő v e l e l l á to t t  ü s tö k e t  e lfo rd u lá s  
e lle n  is b iz to s í to t tá k .  K é z z e l m ű k ö d te th e tő  b il le n tő 
b e re n d e z é s  se g ítsé g é v e l le h e t  a  fé m e t az  ü s t  o ld a lá n  
e lh e ly e z e tt  c sa p o ló n y ílá so n  á t  e l tá v o lí ta n i .  A z ü s tö k e t  
a  s z á l l í tá s o k  s z ü n e te ib e n  g á z é g ő k k e l 700— 800 °C h ő m é r 
s é k le te n  t a r t j á k .  A z ü s tö k b e  c s a p o l t  k o h ó fé m  h ő m é r 
s é k le te  940— 960 °C, és  840— 880 °C -ra  h ű l le , a m ik o r  
k iü r í t ik .

A  Ö SN  42 4330  és Ö SN  42 4331 je lű  ö tv ö z e te k e t  
(a m e ly e k  az  M SZ s z e r in t i  ÖA1SH2 és ÖAlSilOM g ö tv ö z e 
t e k n e k  fe le ln e k  m eg ) k e z d e tb e n  S F E A T - t íp u s ú ,  g á z 
tü z e lé s ű  k e m e n c é k b e n  k é s z í te t té k .  A z ö tv ö z e te k  ily  
m ó d o n  v a ló  e lő á l l í tá s a k o r  a z o n b a n  a  k ü lö n b ö z ő  n a g y 
s á g ú  sz i l íc iu m k ris tá ly o k  n e m  o ld ó d ta k  fe l tö k é le te s e n , 
az  o lv a d t  fém  k e v e ré se  n e h é z  f iz ik a i m u n k á t  ig é n y e lt, a  
g ázég ő  tú l  he  v i t e t t e  a  fé m fü rd ő  f e lü le té t  s tb .  E z é r t  
in d u k c ió s  k e m e n c é k  h a s z n á la tá r a  té r t e k  á t .

Az ö tv ö z é s t ú ja b b a n  3000 k g -os in d u k c ió s  k e m e n c é 
b e n  vég z ik . A  k o h ó fé m h e z  o ly a n  ü te m b e n  a d a g o ljá k  
a  k r is tá ly o s  sz ilíc iu m o t, h o g y  az  fo ly a m a to s a n  fe l 
o ld ó d jo n . A  sz ilíc iu m  b e ö tv ö z é se  u t á n  k e rü l  so r az  e lő 
ö tv ö z e te k  a d a g o lá s á ra . A  fé m e t 740 °C -ra  h e v ít ik ,  
m ik ö z b e n  az  az  in d u k c ió s  k e m e n c e  m á g n e se s  te r é n e k  
h a tá s á r a  h o m o g e n iz á ló d ik .

A  te te m e s  c n e r g ia m e g ta k a r í tá s t  a  sze rző  az  a lá b b i 
a d a to k k a l  t á m a s z t o t t a  a lá . H a  az  ö tv ö z e te t  S F E A T - 
t íp u s ú ,  g á z tü z e lé s ű  k e m e n c é b e n  k é s z í te t té k ,  a k k o r  

■—  sz ilá rd  a d a g b ó l ( К -tö m b )  k iin d u lv a  123,7  m 3/ t ,

—  fo ly é k o n y  k o h ó a lu m ín iu m b ó l
k iin d u lv a  84 ,2  m 3/ t ,

fö ld g á z ra , h a  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  k é s z í te t té k ,  a k k o r
—  sz i lá rd  a d a g b ó l ( К -tö m b ) k i in d u lv a  536 ,4  k W h /t ,
—  fo ly é k o n y  k o h ó a lu m ín iu m b ó l

k iin d u lv a  238 ,3  k W h /t
v illa m o s  e n e rg iá ra  v o lt  szü k sé g .

E n e rg ia fe lh a s z n á lá s  s z e m p o n tjá b ó l  e lő n y ö s e b b  v o lt 
u g y a n  a  S F E A T - t íp u s ú  g á z tü z e lé sű  k e m e n c e , m e r t  
a b b a n  az  1 t  fé m re  eső  e n e rg ia fe lh a s z n á lá s  0 ,062  t  
tü z e lő a n y a g -e g y e n é r té k , m íg  az  N F T A L  in d u k c ió s  
k e m e n c é b e n  f e lh a s z n á l t  v il la m o s  e n e rg ia  0 ,0 9  t  tü z e lő -  
a n y a g -e g y e n é r té k n e k  fe le l m e g . A z e m l í t e t t  o k o k  
m i a t t  a z o n b a n  az  ö tv ö z e te t  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  
k é sz ítik .

A z ö n tö d e  á ta la k í t á s á v a l  e l k ív á n já k  é rn i, h o g y  az  
egész A ISi ö tv ö z e tm e n n y is é g e t h e ly b e n , a  k o h ó  ö n tö 
d é jé b e n  k é sz í ts é k  e l, és az  i t t  k é s z í te t t  ö tv ö z e te t  s z á l l í t 
h a s s á k  a  fo rm a ö n tö d e  h ő n ta r tó  k e m e n c é ib e .
K ovács J .  (D A N U V IA  3. sz. G y á r ) :  N yom ásos öntőszer- 
szám ok korszerű tervezése, gyártása  és üzemeltetése

A z e lő a d á s  te l je s  s z ö v e g é t je le n  s z á m u n k b a n  k ö z ö l 
jü k .
Oerberg, N .  (U d d e h o lm s  A k tie b o la g , U d d e h o lm , S v é d 
o rszág ) —  E isenkölb l, K . (U d d e h o lm  T o o lin g  G m b H , 
H ild e n , N S Z K ) : U j acél nyom ásos öntőszerszámokhoz

A z R . E is e n k ö lb l á l t a l  m e g t a r t o t t  e lő a d á s  a r a t t a  —  a  
r é s z tv e v ő k  e g y b e h a n g z ó  v é le m é n y e  s z e r in t  —  a  le g 
n a g y o b b  s ik e r t .  A z e lő a d á s  e g y  ré sz e  —  a m e ly e t  a  
sz e rz ő k  e lő re  m e g k ü ld té k  a  sz e rv e z ő  b iz o t ts á g n a k  —  az 
Ö n tö d e  je le n  s z á m á b a n  o lv a s h a tó . A z e lő a d á s  n a g y o b 
b ik  ré s z é t a z o n b a n  az  e lő a d ó  s z a b a d o n  m o n d ta  e l, 
e z é r t  a r ró l  —  á b r á k  h iá n y á b a n  —  s a jn o s  n e m  s z á m o l 
h a tu n k  be.

A z e z t  k ö v e tő  e lő a d á s  e g y ik e  v o lt  a z o k n a k , a m e ly n e k  
té m á já v a l  a  sz e rv e z ő  b iz o t ts á g  s z ü k sé g e sn e k  t a r t o t t a  
m e g is m e r te tn i  a  h a z a i s z a k e m b e re k e t .  A  n y o m á s o s  
ö n tv é n y e k k e l  sz e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e te lm é n y e k k e l ,  
az  ö n tv é n y h ib á k  ja v í tá s á v a l  k a p c s o la tb a n  k ia la k u l t  
sz e m lé le te t  ig y e k e z e tt  m ó d o s íta n i  a z z a l, h o g y  le h e tő 
s é g e t b iz to s í to t t  e g y  v ilá g sz e r te  e lf o g a d o tt ,  so k  h e ly e n  a  
g y á r tá s te c h n o ló g iá b a  is b e é p í t e t t  ö n tv é n y ja v í t á s i  ( tö m í 
té s i)  m ó d s z e r  m e g ism e ré sé re . V a g y is  a r r a  k ív á n ta  fe l 
h ív n i  a  f ig y e lm e t, h o g y  m iu tá n  a  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  
k é re g  a l a t t i  p o ro z i tá s a  a  h a g y o m á n y o s  ö n té s i  te c h n o 
ló g ia  v e le já ró ja , e z e k e t az  ö n tv é n y e k e t  n e m  s e le j t té  
k e ll n y i lv á n í ta n i ,  h a n e m  tö m ö rs é g ü k e t  im p re g n á lá s s a l 
k e ll b iz to s í ta n i .
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F rey , A .  (L o c ti te  E u ro p a ,  A u s z tr ia ) :  V ákuum os im preg-
ná lás

A z ö n tv é n y e k  im p re g n á lá s sa l v a ló  tö m íté s é t  h o ssz ú  
id ő n  k e re s z tü l d r á g a  m e g o ld á sn a k  t e k in te t t é k ,  a m e ly  
m é g  a  b e re n d e z é s  b iz to n sá g o s  tö m íté s é t  és a  k e le tk e z ő  
s z e n n y v íz  se m le g e s íté s é t is  m e g k ö v e te lte .  É r th e tő  
t e h á t ,  h o g y  a  te r v e z ő k  és s z e rk e s z tő k  le g tö b b s z ö r  
v o n a k o d ta k  e te c h n o ló g ia  a lk a lm a z á s á tó l .  A  p o ró z u s , 
n e m  tö m ö r  ö n tv é n y e k e t  s e le j t té  n y i lv á n í to t t á k ,  és a  
h ib á t  az  ö n tv é n y f a l  m e g v a s ta g í tá s á v a l  ig y e k e z te k  
c s ö k k e n te n i.  E z  a  m e g o ld á s  k ü lö n ö se n  a  já r m ű ip a r b a n  
o k o z o tt  g o n d o t, a h o l tö m e g c sö k k e n té s i  m e g fo n to lá so k 
b ó l a  v a s ta g  fa lú  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k e t  v é k o n y  fa lú  
n y o m á so s  ö n tv é n y e k k e l  c se ré lté k  fel.

H e ly e n k é n t  m é g  m in d ig  él az  a  fe lfo g á s , h o g y  az 
im p re g n á lá s  a  h ib á k  e lk e n d ő z é sé re  szo lg á l, h o lo t t  ez 
c s a k  s e g ít a  v é k o n y  fa lú , tö m ö r  ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á 
b a n .

A z e lő a d ó  a  n á t r iu m - s z i l ik á t ta l  (v ízü v e g g e l) , t e l í t e t l e n  
p o lié s z te rg y a n tá k k a l  és m e ta k r i lá tg y a n tá k k a l  v á k u u m 
b a n  v a ló  i ln p re g n á lá s t  i s m e r te t te .

A  n á tr iu m -s z i l ik á t  a  h a g y o m á n y o s  és leg o lc só b b  
im p re g n á ló a n y a g . H á t r á n y a ,  h o g y  az  im p re g n á lá s  
ü te m id e je  h o ssz ú , a  tö k é le te s  tö m íté s  é rd e k é b e n  tö b b 
sz ö r i ism é tlé s re  v a n  szü k sé g , és  a  v íz ü v e g  n a g y  sű rű sé g e  
m i a t t  a  k js e b b  p ó r u s o k a t  n e m  tö m í t i  e l, m ik ö z b e n  a  
k is e b b  f u r a to k a t  e ld u g a s z o lja .

A  p o lié s z te rg y a n tá k  lé n y e g e se n  d rá g á b b a k  a  v íz 
ü v e g n é l, d e  m á r  0 ,2  m m -e s  p ó ru s o k a t  is ö ltö m n e k , és 
k é m ia i e lle n á lló k é p e ssé g ü k  is ig e n  jó . N a g y  h á t r á n y u k  
a z o n b a n , h o g y  a  k ö rn y e z e te t  s z e n n y e z ő  a n y a g o k a t  is 
t a r ta lm a z n a k ,  e z é r t  h a s z n á la tu k  k ö z b e n  tö k é le te s  lé g 
c se ré re  v a n  sz ü k sé g . E z e n k ív ü l  a  h u lla d é k  sem le g e s íté se  
is  k ö ltsé g g e l já r .  E z e k  a  g y a n tá k  is n a g y  v is z k o z itá sú n k , 
e z é r t  h o ssz ú  id e ig  k e ll v á k u u m , ill. n y o m á s  a l a t t  t a r t a n i  
az  im p re g n á la n d ó  ö n tv é n y e k e t .

A  m e ta k r i lá tg y a n tá k  a  le g d rá g á b b a k  az  im p re g n á ló  
a n y a g o k  k ö z ö tt .  E z z e l s z e m b e n  az  e g y sé g n y i ö n tv é n y  
im p re g n á lá s á h o z  szü k sé g e s  a n y a g  m e n n y isé g e  90 % -kal 
k is e b b , m in t  a  tö b b i  im p re g n á ló a n y a g  h a s z n á la ta k o r .  
K is  v is z k o z itá s u k  (7— 10 m P a  • s) és  az  ezze l ö ssz e 
fü g g ő  jó  k a p i l lá r is h a tá s  k ö v e tk e z té b e n  a  k is  m é r e tű  
p ó ru s o k  is tö k é le te s e n  tö m íth e tő k .  A  tö m í t e t t  a lk a t 
r é s z e k  t i s z t á n  m a r a d n a k ,  és  m iv e l a  k is e b b  f u r a to k  n e m  
tö m ő d n e k  e l, az  ö n tv é n y e k  im p re g n á lá s  u t á n  a z o n n a l 
s z e re lh e tő k .

A z e lő a d ó  e z t  k ö v e tő e n  a  h á ro m fé le  im p re g n á ló sz e r 
h e z  a lk a lm a s  b e re n d e z é s e k e t, a z o k  m ű k ö d é s é t is m e r te t te .

A  n á tr iu m -s z i l ik á t  k ö té s i  id e je  k b . 24 ó ra , a m i s z á r ító -  
k e m e n c é v e l n é m ile g  le rö v id í th e tő . E g y  k ilo g ra m m n y i 
ö n tv é n y h e z  30 g  tö m ítő a n y a g  szü k ség es .

A  p o l ié s z te rg y a n tá k  30— 40 p e rc  a l a t t  k ö tn e k , és 
u g y a n c s a k  30 g  k ö rü li a n y a g o t  ig é n y e l e g y  k ilo g ra m m  
ö n tv é n y  im p re g n á lá s a .

A  m e ta k r i lá tg y a n tá v a l  v a ló  tö m íté s k o r  az  egész  
im p re g n á lá s i  e l já rá s  (a m e ly  a  k ö té s i  id ő t  is ta r ta lm a z z a )  
15— 20 p e rc ig  t a r t ,  és 3— 6 -g tö m ítő a n y a g  szü k sé g e s  
1 k g  ö n tv é n y r e .

A  L O C T IT E  cég  L IS  t íp u s ú  im p re g n á ló b e re n d e z é se  a  
k ö v e tk e z ő k é p p e n  m ű k ö d ik . A  t i s z t í t o t t ,  z s í r ta l a n í to t t ,  
s z á r í to t t ,  s z o b a h ő m é rs é k le tű  ö n tv é n y e k e t  k o s á r b a n  
r a k j á k '  az  im p re g n á ló  b e re n d e z é sb e . E z t  k ö v e tő e n  a  
f u r a to k b a n  m e g r e k e d t  fo ly é k o n y  a n y a g o k  elgőzö lög- 
te té s é r e  10— 20 m b a r  ú n . s z á r ító  v á k u u m o t  h o z n a k  lé tre  
k b . 6 p e rc ig . M a jd  b e á l l í t já k  a  n o rm á ln y o m á s t ,  és az  
im p re g n á ló sz e r  a  t a r t á l y b a  á ra m lik . A  100 %-os tö m íté s  
e lé ré se  é rd e k é b e n  a  t a r t á l y t  5 b a r  tú ln y o m á s  a lá  
h e ly e z ik . E z t  k ö v e tő e n , a  b e re n d e z é s  k ia la k ítá s á tó l  
fü g g ő e n , az  im p re g n á ló k ö z e g  v a g y  a  t á r o ló t a r t á ly b a  
á ra m lik , v a g y  az  ö n tv é n y e k e t  v esz ik  k i k o s á r ra l  e g y ü t t  
az  im p re g n á ló ta r tá ly b ó l .  M in d k é t e s e tb e n  1 ,6— 2 p e rc e s  
c e n tr ifu g á lá s  k ö v e tk e z ik  a  fe lü le te n , a  f u r a to k b a n  és a  
k ü lö n b ö z ő  a lá m e ts z é s e k b e n  m e g ta p a d t  im p re g n á ló sz e r  
v is sz a n y e ré s é re , m a jd  az  ö n tv é n y e k  m o s ó fü rd ő b e  
k e rü ln e k . A z ö n tv é n y e k  p ó ru s a ib a  j u t o t t  tö m ítő a n y a g o t  
—  t íp u s á tó l  fü g g ő e n  —  a k t ív á to r f ü r d ő b e  v ag y  90 °C-os 
v íz b e  m á r tv a  k ö t ik  m eg .

A  L O C T IT E  cég  a  h ő re  k ö tő  P M S -9 0 -E  és a  h id e g e n  
k ö tő  P M S -1 0 -E  t íp u s ú  im p re g n á ló g y a n tá k a t  f e j le s z te t te  
k i  b e re n d e z é se ih e z . M in d k e ttő b e  u l t r a ib o ly a é rz é k e n y

fe s té k e t  k e v e r te k ,  íg y  U V -lá m p á v a l k ö n n y e d é n  m e g 
h a tá r o z h a tó ,  h o g y  m e ly ik  ö n tv é n y  v a n  im p re g n á lv a . 
P a llag i A .  (G an z  V illa m o ssá g i M ű v e k ) : V ákuum os  
im pregná lás a  G anz V illam osság i M űvekben . (H o z z á 
szó lá s  az  e lőző  e lő a d á sh o z )

A  G a n z  V illa m o ssá g i M ű v e k b e n  a  n a g y fe s z ü lts é g ű  
v illa m o s  b e re n d e z é se k  a lu m ín iu m  ö n tv é n y b ő l  k é s z ü lt  
a lk a tré s z e i t ,  a m e ly e k n e k  6 b a r  n y o m á s ú  k é n -h e x a f lu o -  
r id d a l  sz e m b e n  k e ll g á z tö m ö rn e k  le n n iü k , L O C T IT E  
im p re g n á ló b e re n d e z é sb e n  tö m í t ik  m e ta k r i lá tg y a n tá v a l .  
A z ü z e m b e  h e ly e z é s  ó t a  e l t e l t  k é t  é v  ta p a s z ta l a ta i  ig e n  
k e d v e z ő e k . A z im p re g n á lá s  k ö ltsé g e  a  b e re n d e z é s  
te l je s í tm é n y é n e k  m a x im á lis  k ih a s z n á lá s a k o r  5 F t /k g ,  
10 %-os k ih a s z n á lá s k o r  m in te g y  8 F t /k g ,  m íg  az  ig en  
k e d v e z ő t le n  1 %-os k ih a s z n á lá s k o r  30 F t /k g .  A  G a n z  
V illa m o ssá g i M ű v e k  g y a k o r la tá b a n  az  im p re g n á lá s  
te l je s  k ö ltsé g e  az  á l t a l a  f e lh a s z n á lh a tó v á  t e t t  ö n tv é n y  
é r té k é n e k  (a m e ly  a  m e g m u n k á lá s i  k ö lts é g e k e t is t a r t a l 
m a z z a )  m in d ö ssz e  4 — 5 %-a.
Geier, R .  ( ID R A , O la sz o rsz á g ): A z  I D E A  vízszin tes  
hidegkam rás nyom ásos öntőgépei ú j  sorozatának jellem zői

A z  e lő a d ó  e g y  ú j s o r o z a t  p é ld á já n  m u t a t t a  b e , h o g y  a  
k o rs z e rű  n y o m á so s  ö n tő g é p e k n e k  m ily e n  lé n y e g e s  
m ű s z a k i tu la jd o n s á g o k k a l  k e ll re n d e lk e z n iü k . A z ID R A -  
t íp u s ú  n y o m á so s  ö n tő g é p e k  k ü lö n le g e s  je lle m z ő je  az  
eg y ség es , é p ítő s z e k ré n y s z e rű  m e g o ld á s .

A  ro b u s z tu s ,  e rő te lje s e n  m é r e te z e t t  z á ró e g y s é g e k e t 
a u to m a t ik u s  o sz lo p k iliú z ó v a l s z e re lté k  fe l. A  s z iv a t ty ú -  
e g y sé g e t sz ű rő  e g é sz íti k i. A  h id r a u lik u s  eg y sé g  lá g y  
k a p c so lá s i f o ly a m a to k a t ,  e g y e n le te s  ü z e m e t te s z  le h e 
tő v é . A z e le k tro n ik u s  g é p v e z é rlé s  k ö z p o n ti la g  b iz to s í t ja  
az  ö sszes p a r a m é te r  d ig i tá l is  b e á l l í tá s á t .  A z ú j b e lö v ő 
eg y sé g  k ü lö n -k ü lö n  á l l í th a tó  b e lö v é s i fá z iso k k a l v a n  
e l lá tv a ,  a  v íz s z in te se n  e lh e ly e z e tt  m u l t ip l ik á to r  v iz u á lis  
e lle n ő rz é s t te s z  le h e tő v é , a  n y o m á s n ö v e k e d é s  id ő t a r 
t a m a  rö v id .

A z In je c tc o n t ro l l  D  eg y ség g e l az  ö n té s i  p a ra m é te r e k  
d ig i tá l is  ú to n  á l l í th a tó k  b e , az  I n j e c to m a t  p e d ig  a  
tö l té s i  id ő  a u to m a t ik u s  s z a b á ly o z á s á t  te s z i  le h e tő v é . 
Á rko v its  E .  (A jk a i T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó ) : 
A lu m ín iu m  form aöntvények gyártása  az A jk a i  T im fö ld 
gyár és A lu m ín iu m ko h ó b a n

A z A jk a i T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó  f o r m a ö n tö 
d é je  k o k illa - , k is n y o m á s ú  és n y o m á s o s  ö n tv é n y e k e t  
g y á r t .  A z a la p a n y a g o t  az  ö tv ö z e tg y á r tó  ré sz le g  á l l í t ja  
e lő , az  ö tv ö z e te k  ö s s z e té te lé t  rö n tg e n s p e k tr o m é te r re l  
e lle n ő rz ik .

A  fo rm a ö n tö d e  g ra v i tá c ió s  k o k illa ö n té s se l k e z d te  a  
m ű k ö d é s é t 1 9 6 8 -b an , m a jd  1 9 7 0 -b en  h á ro m  (1600 és 
4000  k N  z á ró e re jű )  n y o m á s o s  ö n tő g é p e t  v á s á ro l ta k . 
E z e n  id ő  a l a t t  lé t r e h o z tá k  a  s z e rs z á m g y á r tó  és sz e rsz á m 
ja v í tó  ré s z le g e t is.

1 9 7 6 -b a n  to v á b b i  n é g y  (2600  és 4000  k N  z á ró e re jű )  
n y o m á s o s  ö n tő g é p e t  és e g y  600 k g  fé m e t b e fo g a d ó  
k is n y o m á s ú  ö n tő g é p e t  h e ly e z te k  ü z e m b e . 1 9 79 -ben  
e g y  to v á b b i  k is n y o m á s ú  ö n tő g é p e t  t e l e p í t e t t e k ,  és e g y  
h é jfo rm á z ó  g é p e t is  v á s á r o l ta k .  A z ö n tö d e  b ő v íté sé v e l 
p á rh u z a m o s a n  a  s z e r s z á m g y á r tó  ré s z le g e t is  t o v á b b 
f e j le s z te t té k ,  e n n e k  k e re té b e n  lé t r e h o z tá k  a  sz e rsz á m - 
te rv e z ő  c s o p o r to t  is.

A z a lu m ín iu m  k ö z p o n ti  fe jle sz té s i p ro g r a m já b a n  
m e g h i r d e te t t ,  m a g a s a b b  fe ld o lg o z o tts á g i fo k o n  é r té k e 
s í th e tő  a lu m ín iu m  te r m é k e k  e lő á l l í tá s a  é rd e k é b e n  e g y  
2700 t  /é v  k a p a c i tá s ú  n y o m á s o s  ö n tö d e  te le p í té s é t  
h a g y ta  jó v á  az  1977. d e c e m b e r  2 0 -á n  k e l t  b e ru h á z á s i 
a la p o k m á n y . A  b e ru h á z á s  fő v á lla lk o z ó ja  az  A L U T E R V - 
F K I  v o lt .

A z ö n tö d e  és az  ö n tv é n y m e g m u n k á ló  ré sz  e g y  k ö zö s  
lé g te rű , k é th a jó s  c s a rn o k b a  k e rü l t ,  a m e ly n e k  a la p te rü -

1. táblázat
A nyomásos öntőgépek megoszlása

D a ra b T íp u s Z áró erő ,
k N

G y á rtó
cég

1 O L — 1200-S 12 000 ID R A
4 O L —  950-S 9 500 ID R A
3 O L —  700-S 7 000 ID R A
1 O L —  700-D ig . S 7 000 ID R A
2 O L —  500-S 5 000 ID R A
2 H — 400-D» 4 000 B Ü H L E R
1 H — 400-D 4 000 B Ü H L E R
2 CLO O  250 /25— BJ 2 500 P O L Á K
1 CLO O  160 /16— AJ 1 600 P O L Á K
1 H — 160— D 1 600 B Ü H L E R
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le te  38 X 156 m é te r .  A  sz e rsz á m ü z e m  b ő v íté s é t m eg lev ő  
é p ü le te k  b ő v íté sé v e l o ld o t tá k  m eg .

A z ö n tö d é b e  az  1 D R A  c é g tő l ú jo n n a n  v á s á r o l t  11, és 
a  m á r  k o rá b b a n  v á s á r o l t  7 n y o m á so s  ö n tő g é p e t  te l e p í 
t e t t é k .  A  18 n y o m á so s  ö n tő g é p  m e g o s z lá sá t az  1. láblázat 
m u ta t j a .

A z ö n tö d e  ré s z b e n  a u to m a t iz á l t :  eg y es  gépe i a u to m a 
t ik u s  fé m a d a g o ló v a l, a  sz e rsz á m fe le k  h ő m é rs é k le té t  
sz a b á ly o z ó  h ű tő - f ű tő  b e re n d e z é s se l, a u to m a t ik u s  sz e r 
s z á m b e v o n ó  k é sz ü lé k k e l és a u to m a t ik u s  ö n tv é n y k iv e 
v ő v e l is  fe l v a n n a k  sze re lv e .

A z ö n tv é n y e k e t  a  le h e tő  le g n a g y o b b  k ik é s z íte tts é g i 
fo k o n  k ív á n já k  é r té k e s í te n i.  E n n e k  é rd e k é b e n  az  
ö n tv é n y m e g m u n k á ló t  k ü lö n b ö z ő  n a g y sá g ú  h id ra u lik u s  
p ré s e k k e l, e g y -é s  tö b b o rsó s  fú ró k k a l  és m e n e tfú ró k k a l,  
e sz te rg a p a d o k k a l ,  sz ó ró g é p e k k e l, k o p ta tó - ,  m a ró -  és 
z s í r ta la n ító  b e re n d e z é se k k e l, sz e m c se sz ó ró k k a l s tb . 
s z e re lté k  fel.

A z ö n tv é n y e k  m in ő sé g é t k o rs z e rű , m e c h a n ik a i és 
r ö n tg e n la b o r a tó r iu m m a l fe ls z e re lt m e ó  e llen ő rz i.

A  sz e rsz á m ü z e m  k ü lö n fé le  m a r ó k k a l ,  m á s o ló m a ró k 
k a l, k ö sz ö rű g é p e k k e l, s z ik ra fo rg á c so ló k k a l, e sz te rg a -  
p a d o k k a l ,  k o o rd in á ta f ú ró  b e re n d e z é s e k k e l s tb .  v a n  
fe lsz e re lv e . A  sz e rsz á m o k  p r ó b á j á t  a  s z e rsz á m ü z e m b e n  
v é g z ik  tu s írg é p e n , a m i b iz to s í t ja ,  h o g y  a  m e le g p ró b á ra  
m é r e té b e n  k ifo g á s ta la n  sz e rsz á m  k e rü ljö n .

A z ö n tö d e  p ró b a ü z e m e  1980. 11. n e g y e d é b e n  in d u l t  
m e g , á ta d á s á r a  1981 a u g u s z tu s á b a n  k e rü l t  so r.

A z e lő a d á s  e lh a n g z á s a  u tá n  a  ré s z tv e v ő k  a u tó b u s z o k 
k a l az  A jk a i T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó b a  u ta z ta k .  
A  g y á r  é t te rm é b e n  e lf o g y a s z to t t  e b é d  u t á n  k e r ü l t  so r 
az  ü z e m lá to g a tá s ra .  A  ré s z tv e v ő k  ö t  c s o p o r tb a n , a u tó 
b u sz o k b ó l n é z té k  m e g  az  ú j és a  ré g i t im f ö ld g y á ra t ,  
v a la m in t  az  a lu m ín iu m k o h ó t , m a jd  az  é p íté sz e t ile g  is 
lá tv á n y o s  n y o m á s o s  ö n tö d e  e lő t t  k is z á llv a , a  fő  f ig y e l 
m e t  a  n y o m á so s  ö n tö d e , a  s z e rsz á m ü z e m , v a la m in t  a  
m e ó  a la p o s  m e g ism e ré sé re  f o r d í to t tá k  (2 . ábra).

A z ü z e m lá to g a tá s  u t á n  a  l á to t t a k r ó l  m in d e n k i  c sa k  
fe lső fo k b a n  b e sz é lt. A  n a g y o n  so k  k é rd é s  és  a  h o s s z ú ra  
n y ú l t  lá to g a tá s  b iz o n y í to t ta  a z t  az  é rd e k lő d é s t ,  a m e ly  a 
h a z a i s z a k e m b e re k  k ö ré b e n  a  k o rs z e rű  ü z e m  i r á n t  m e g 
m u ta tk o z o t t .  M éltó  v o lt  a  l á to t t a k h o z  a  v e n d é g lá tó k  
fig y e lm esség e  is. M in d e n k it  m e g a já n d é k o z ta k  egy , 
e rre  az  a lk a lo m ra  k é s z í te t t  p la k e t te l  (3 . ábra).

A z ü z e m lá to g a tá s t  k ö v e tő e n  a  ré s z tv e v ő k  v is sz a 
u t a z t a k  B a la to n a lm á d ib a ,  m a jd  rö v id  s z ü n e t  u tá n  
f o l y ta t t á k  ú t j u k a t  a  V á rp a lo ta  m e l le t t i  B irk a c s á rd á h o z . 
I t t  k e r ü l t  so r a  k ö zö s  v a c s o rá ra , a m e ly  m á r  h a g y o m á 
n y o s  m ó d o n  a  n y o m á so s  ö n té s z e t i  n a p o k  ism e rk e d é s i 
e s t je ,  a  k ö te t le n  b e sz é lg e té se k  id e je .

M á sn a p  dr. P il is s y  L a jo s  e ln ö k le té v e l f o ly ta tó d ta k  az  
e lő a d á so k .
F erencz I .  (M o so n m a g y a ró v á ri F é m s z e re lv é n y g y á r)  : 
Robotok a M O F É M  öntödéjében

A z e lő a d ó  f i lm e n  m u t a t t a  be  a z o k a t  a  licen c  a la p já n  
g y á r t o t t  r o b o to k a t ,  a m e ly e k rő l az  e lőző  n y o m á so s  
ö n té s z e t i  n a p o k o n  ré s z le te se n  b e sz á m o lt.
V ajda  P .— K á lm á n  B .— F ogarasi B .  (M L G  Q u a lita l  
K ö n n y ű fé m ö n tö d é je )  : A z  ellennyom ásos öntés és néhány  
haza i tapasztalata a könnyűfém öntésben

A  Q u a li ta l  V á lla la t  a  já r m ű p r o g r a m b a  v a ló  b e k a p c so 
ló d á s a  u tá n ,  az  ö n tv é n y e k  m in ő sé g é n e k  j a v í t á s a  cé l 
já b ó l  k é t  (V P  400 é s  V P  1000 t íp u s ú )  e lle n n y o m á s ú  
ö n tő g é p e t  v á s á ro lt ,  n é g y  sz e rsz á m m a l és a  te c h n o ló 
g iá v a l e g y ü t t .  A  sz e rz ő k  az  e d d ig i ta p a s z ta la ta ik r ó l  
s z á m o lta k  be.
Sán d o r J . — dr. P il is s y  L .— Gombár J .  (V a s ip a r i K u ta tó  
In té z e t)  : A  dermedés a la tti n yom ás hatása a nyom ásos  
öntvények tömörségére

A z e lő a d á s  szö v eg e  az  Ö n tö d e  m ú l t  é v i 11. s z á m á b a n  
m e g je le n t .

A z ig e n  n a g y  te t s z é s t  a r a t o t t  f i lm b e m u ta tó  u tá n  
rö v id  s z ü n e t  k ö v e tk e z e t t ,  m a jd  a  z á ró ü lé s re  k e r ü l t  so r. 
A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  e lőző  n a p i  ü lé sé n  e lh a n g z o tt  
é s z re v é te le k e t is  ta r ta lm a z ó  h a tá r o z a t i  ja v a s la t te r v e z e 
t e t  az  e ln ö k lő  d r . P il is sy  L a jo s  is m e r te t te .

1. A  n y o m á so s  ö n té s z e ti  m u n k a b iz o t t s á g  eg y  h ó n a 
p o n  b e lü l t a r t s a  m e g  a la k u ló  ü lé sé t.

2. A  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  m u n k a b iz o t t s á g  te r je s s z e  be  
n o v e m b e r  16-ig a  s z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g é n e k  k o n k ré t

2. ábra. A z  a jka i nyomásos öntöde csarnokának egy részlete

3. ábra. A rendezvényre készült emlékplakett, két oldala

m u n k a te r v é t  1981— 8 2-re , és t á v l a t i  m u n k a te r v é t
1983— 85-re . E z e k b e  é p íts e  be az  a lá b b ia k a t :

I .  A  m u n k a b iz o t t s á g  v iz s g á lja  fe lü l a  n y o m á so s  
ö n tö d é k  g é p e in e k  ta r ta lé k a lk a t r é s z - e l lá tá s á t ,  és 
d o lg o zzo n  k i j a v a s la to t  e n n e k  j a v í t á s á r a  (p l. 
tip iz á lá s ) ;  h a  le h e t  te g y e n  j a v a s la to t  —  az  O M B K E  
e ln ö k sé g é n  k e re s z tü l —  az  I p a r i  M in isz té r iu m n a k  
a  szü k sé g e s  in té z k e d é se k re .

I I .  U g y a n e z  a  s z e rsz á m a n y a g -  és s z e r s z á m a lk a tr é s z 
e l lá tá s  j a v í t á s a  é rd e k é b e n .

I I I .  A  m u n k a b iz o t t s á g  te g y e n  ja v a s la to t  a  fé m ö n tő  
s z a k c s o p o r t ta l  e g y ü t t  —  az  O B M K E  e ln ö k ség én  
k e re s z tü l —  a  S z a b v á n y ü g y i H iv a ta ln a k  az M SZ 
3713— 76 Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  és e s e t 
le g  e g y é b  s z a b v á n y o k  k ie g é sz íté sé re , m ó d o s ítá s á ra , 
á td o lg o z á s á ra .

IV . A  m u n k a b iz o tt s á g
а )  v é g e z z e n  fe lm é ré s t  az  é r i n t e t t  v á l la la to k n á l  a  
n y o m á s o s  ö n tő  s z a k m é rn ö k k é p z é s  b e in d í tá s á v a l  
k a p c s o la to s  s z á m sz e rű  és m in ő sé g i ig é n y e k rő l;
б )  p o z i t ív  e s e tb e n  a  s z a k o s z tá ly  o k ta tá s i  b iz o t t 
s á g á v a l k ö z ö se n , az  e g y e sü le t  k ö z p o n ti  o k ta tá s i  
b iz o t ts á g á n a k  b e v o n á s á v a l fo ly ta s s o n  t á r g y a lá 
s o k a t  a  b e in d í tá s  le h e tő sé g e irő l az  N M E  K o h ó - és 
G é p é sz m é rn ö k i K a rá v a l ,  d e  m in d e n e k e lő t t  az 
Ö n té sz e t i  T a n sz é k k e l;
c )  e g y e té r té s  e s e té n  az  e lő b b i e g y e s ü le ti  b iz o t t s á 
g o k  b e v o n á s á v a l d o lg o z z o n  k i ó ra te rv -  és  t a n t e r v 
ja v a s la to t  az  N M E  részé re  a  ja v a s o l t  sz a k e lő a d ó k  
m e g n ev e zésév e l;
d )  e g y e té r té s  e s e té n  az  O M B K E  e ln ö k sé g é n  k e re s z 
t ü l  te g y e n  ja v a s la to t  a  M ű v e lő d ési M in isz té r iu m 
n a k .

V . A  m u n k a b iz o t t s á g  k e z d e m é n y e z z e n  ta n u lm á n y 
u t a t  p á r  fő  ré sz é re  —- a  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t ta l  és 
az  o k ta tá s i  m u n k a b iz o tts á g g a l  k ö z ö se n  —  az  
N U K -b a  a  k o k illa -  és n y o m á so s  ö n tő ,  és az  o lv a s z 
t á r  s z a k m u n k á s k é p z é s  ta n u lm á n y o z á s á ra .

V I. L e h e tő le g  az  e lő b b i ta n in té z e t i  és ü z e m i, t a p a s z 
ta l a to k ,  v a la m in t  ta n a n y a g o k  fe lh a sz n á lá sá v a l,  a  
m u n k a b iz o tts á g ,  a  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t ,  az  o k ta -

34 Bányászati és Kohászati Lapok ÖNTÖDE 33. évfolyam, 1982. 1—2. szám



t á s i  b iz o t ts á g  és a  k ö z p o n ti  o k ta tá s i  b iz o t ts á g  
b e v o n á s á v a l —  az  O M B K E  e ln ö k sé g é n  k e re s z 
t ü l  —  te g y e n  j a v a s l a t o t  a  IV . p o n th o z  h a so n ló  
b o n tá s b a n  az  Á lla m i B ér- és M u n k a ü g y i H iv a ta l 
n a k , v a g y  m á s  fő h a tó s á g n a k  (p l. I p a r i  M in isz té 
r iu m ) a  U okilla- és n y o m á so s  ö n tő , v a la m in t  az 
o lv a s z tá r  s z a k m á k  s z a k m á s ítá s á r a ,  a  ta n e g y s é g , a  
g y a k o r la to k  k id o lg o z á sá v a l e g y ü t t .

V I I .  À  m u n k a b iz o t t s á g  a  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t ta l  k ö z ö 
s e n  é p íts e n  k i k a p c s o la to t  és s z e r v e z e tt  e g y ü t t 
m ű k ö d é s t  (p l. kö zö s e lő a d á so k  t a r t á s a ,  fe lm éi'ések  
k ész íté se  s tb .)  a  G T E  sz e rsz á m k é s z íté s i és h ő k e z e 
lés i s z a k c s o p o r tjá v a l.

A  m u n k a b iz o t t s á g  az  e lő b b  le í r ta k o n  tú lm e n ő e n  
b á rm ily e n  k ö z ö se n  k ia l a k í to t t  p r o g r a m p o n to t  fe lv e h e t 
m u n k a te rv é b e .  E g y -e g y  p o n to s a b b n a k  í t é l t  m u n k a p o n t  
k id o lg o z á sá ra  —  id ő s z a k o sa n  —  lé t r e h o z h a t  a d  h o c  
a lb iz o t t s á g o k a t  is, a k á r  ú ja b b  ta g t á r s a k ,  s ő t  k ü lta g o k  
b e v o n á sá v a l.

A  V I . n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k  d r . P il is sy  L a jo s n a k , 
a  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t  e ln ö k é n e k  z á rs z a v á v a l fe je z ő d te k  
be . E b b e n  b e je le n te t te ,  h o g y  a  V I I .  n y o m á s o s  ö n té s z e ti  
n a p o k a t  1 9 84 -ben , e lő r e lá th a tó la g  S zeg ed en  fo g já k  
m e g re n d e z n i.

Sán d o r József

48. nemzetközi 
öntőkongresszus

A z O rszág o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e 
s ü le t  a  B o lg á r  M ű s z a k i-T u d o m á n y o s  S z ö v e tsé g  á l ta l  
1981-ben r e n d e z e t t  48. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u so n  
43 fős d e le g á c ió v a l v e t t  ré s z t. A  k ü ld ö t ts é g  o k tó b e r  
4 -én  re p ü lő g é p p e l u ta z o t t  a  k o n g re ssz u s  sz ín h e ly é re , 
a  fe k e te - te n g e rp a r t i  ü d ü lő  v á ro s b a , V á rn á b a . A  m e g 
n y i tó ü n n e p s é g  o k tó b e r  5-én  9 ó ra k o r  v o lt  a  K u ltú r -  és 
S p o r tp a lo ta  n a g y te r m é b e n  (1. ábra), ah o l a  m e g je le n t 
902 k o n g re ssz u s i r é s z tv e v ő t  (391 k ü lfö ld i, 511 b o lg á r) 
e ls ő k é n t I v a n  P opov  p ro fe ssz o r, a  B o lg á r  M ű szak i- 
T u d o m á n y o s  S zö v e tsé g  e ln ö k e  ü d v ö z ö lte . A  m e g 
n y i tó  b e sz é d e t A n g e l B a levszk i a k a d é m ik u s , a  B o lg á r  
T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  e ln ö k e  t a r t o t t a .  A z id é n  1300 
é v e s  b o lg á r  á lla m isá g b ó l k i in d u lv a  fo g la l ta  ö ssze a  
tá r s a d a lm i  és m ű s z a k i fe jlő d és  á llo m á s a it .  A  b o lg á r  
n ép e t é v sz á z a d o s  h á n y a t t a tá s a i  v e z e t té k  r á  a r r a  a  fe l 
ism e ré s re , h o g y  c sa k  a  n é p e k  k ö z ö tt i  e g y ü ttm ű k ö d é s  
v e z e th e t e re d m é n y e k re . Ä  m e g n y itó  b eszéd  u to lsó  
s z a v a in a k  e lh a n g z á sa  k ö z b e n  fe lv o n tá k  az  Ö n tés- 
te c h n ik a i  E g y e s ü le te k  N e m z e tk ö z i S z ö v e tsé g é n e k  
(C IA T F ) 33 c s illag g a l —  a  ta g e g y e s ü le te k  s z á m a  •—  
é k e s í te t t  z á s z la já t  (1. ábra).

Todor fío jin o v  m in is z te re ln ö k -h e ly e tte s  'Todor Zsivkov, 
a  B K P  f ő t i tk á r a ,  az  Á lla m ta n á c s  e ln ö k e , a  k o n g re ssz u s  
v é d n ö k e  n e v é b e n  k ö s z ö n tö t te  a  ré s z tv e v ő k e t .  R ö v id e n  
v á z o lta  a z t  a  h a ta lm a s  u t a t ,  a m e ly e t az  e lm a ra d o t t ,  
fe u d á lis  B u lg á r ia  t e t t  m e g  n a p ja in k ig , m a jd  so k  s ik e r t  
k ív á n t  a  k o n g re s sz u s  m u n k á já h o z .

Goro O kira  p ro fe ssz o r , a  C IA T F  ja p á n  e ln ö k e  a  n e m 
z e tk ö z i s z ö v e tsé g  c é lk i tű z é s e it  é r té k e lv e  k ö s z ö n tö t te  a  
sz ö v e tsé g h e z  1 9 64-ben  c s a t la k o z o t t  b o lg á r  ö n tő k e t .  
V á z o lta  a z o k a t  a  fe jle sz té s i e re m é n y e k e t,  a m e ly e k e t 
az  e le k tro m o s  o lv a s z tá s , a  k o rsz e rű  fo rm a - és m a g k é s z í 
té s ,  a  m é r e tp o n to s ,  jó  m in ő sé g ű  ö n tv é n y g y á r tá s  é rd e 
k é b e n  h a j t o t t a k  v ég re .

1. ábra. A  vá rn a i K u ltú r- és Sportpalota

A  m e g n y i tó ü n n e p s é g  z á r ó a k k o r d ja k é n t  a  v á r n a i  
D . H r is z to v  ze n e i k ö z é p isk o la  d iá k ja i  C h o p in -, L isz t- , 
W ien ia w sk i- , M essag er-, P a lie v - , H ä n d e l- ,  D v o rá k - , 
S o sz ta k o v ic s -  és  D ia m a n d ie v -m ű v e k e t a d ta k  elő.

A z ü n n e p s é g e t k ö v e tő e n  m e g k e z d ő d te k  a  tu d o m á n y o s  
ü lé se k  (3. ábra), a m e ly e k e n  ö sszesen  47 e lő a d á s  h a n g z o t t  
e l (e b b ő l 29 h iv a ta lo s  c se re e lő a d á s) . M in d k é t sz e k c ió b a n  
ö tn y e lv ű  (an g o l, f r a n c ia , n é m e t, o ro sz  és b o lg á r)  s z in k 
ro n to lm á c s o lá s t  b iz to s í to t ta k  a  re n d e z ő k . A z e g y ik  
ü lé s sz a k  e ln ö k é ü l dr. N á n d o ri G yula  p ro fe s sz o r t  k é r té k  
föl. A  m a g y a r  h iv a ta lo s  c se re e lő a d á s  je le n tő s  é rd e k lő d é s  
m e l le t t  h a n g z o t t  el.

O k tó b e r  6 -á n  d é le lő t t  t i t k á r i  é r te k e z le t re  k e r ü l t  so r , 
a m e ly e n  az  é v es  k ö z g y ű lé s e n  sz e re p lő  n a p ir e n d  e lő z e te s  
m e g v i ta tá s a  v o lt  a  fe la d a t .  D é lu tá n  v o lt  a  C IA T F
48. é v es  k ö z g y ű lé se , a m e ly e n  31 ta g e g y e s ü le t  k ü ld ö t te i  
v e t t e k  ré s z t,  k ö z tü k  az  O M B K E  k é p v is e le té b e n  dr. 
K ovács D ezső  és dr. B akó  K áro ly . A  k ö z g y ű lé s  á t t e k in 
t e t t e  az  e lm ú lt  é v b e n  v é g z e t t  m u n k a b iz o tts á g i  m u n k á t ,  
é r té k e l te  a  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s o k  sze rv e z é s i 
r e n d jé n e k  m e g v á l to z ta tá s á r a  i r á n y u ló  ja v a s la to k a t  és a  
C IA T F  p é n z ü g y i h e ly z e té t .

A  k ö z g y ű lé s  m e g v á la s z to t ta  az  1981/82 . é v  tisz tsé g -  
v is e lő it :
E ln ö k :  M ate jka , W . A .  (C H )
A le ln ö k : Godfroid, H .  (B )
A  ta g e g y e s ü le te k  k é p v ise lő i:

A lekszandrov, N .  N .  (SU ),
F erreirinha , J .  A .  (P ) ,
Schäfers, W -F .  (D )

A  v o lt e ln ö k ö k  ta n á c s a  :
P ajevié , M . B .  (Y U ),
W iltse, T . R. (U SA ),
O kira, G. (J )

P é n z tá r o s :  S ig u t, F . (A)
F ő t i t k á r :  G ersterf J .  (C H )

A  C IA T F  k ö v e tk e z ő  ö n tő k o n g re s sz u s a i:
49. C h icag o , 1982. á p rilis  14— 17.
50. K a iró , 1983.
51. L is s z a b o n , 1984.
62. M e lb o u rn e , 1985.
53. P rá g a ,  1986.

A  48. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s  h iv a ta lo s  b a n 
k e t t j é t  a  V á rn a  S z á llo d á b a n  t a r t o t t á k  o k tó b e r  6 -á n  
e s te .

2. ábra. A  m agyar hivatalos küldöttek a  m egnyitóünnep 
ségen
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O k tó b e r  7 -én  b e fe je z ő d ö tt  a  tu d o m á n y o s  ü lé ssz a k , 
11 ó ra k o r  k e z d ő d ö tt  a  z á ró ü lé s . Goro O kira, a  le lépő  
e ln ö k  m e g k ö sz ö n te  a  b o lg á r  sz e rv e z ő k  és n é v  sz e r in t 
Georgi A ngelov  p ro fe ssz o r  fá ra d s á g o s  m u n k á já t ,  m a jd  
is m e r te t te  a  k ö z g y ű lé se n  m e g v á la s z to t t  ú j  tisz té sg - 
v ise lő k  n é v s o rá t.  A n to n  D orfm ueller  b e sz á m o lt a  c h ic a 
g ó i 49. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s  e lő k é sz ü le te irő l. 
G eo rg i A n g e lo v  á t t e k in t e t t e  a  k o n g re s sz u s  e se m é n y e it . 
K ife je z te  re m é n y é t ,  h o g y  a  ré s z tv e v ő k  o ly a n  k é p e t 
a la k í to t ta k  k i m a g u k n a k  B u lg á r iá ró l ,  a m e ly  a  l á t o t t a 
k o n  és a  té n y e k e n  a la p u l . B e sz é d é n e k  v égén  b e v o n tá k  
a  C IA T F  z á s z la já t ,  a m e ly e t A n to n  D o rfm u e lle r  az 
a m e r ik a i s z e rv e z ő k n e k  fog  á ta d n i .

A z a lá b b ia k b a n  e lő szö r a  k o n g re s sz u so n  e lh a n g z o tt  
h iv a ta lo s  c se re e lő a d á so k a t is m e r te t jü k .

1. H um m er, R .— M ayer , W .— ScMösselberger, R . (A ): 
A  m a g n é z iu m m a l k e z e l t ö n tö t tv a s  m in ő sé g é n e k  
m e g íté lé se  az  e le k tro m o to ro s  e r ő t  m é rő  s z o n d á k  s e g í t 
ségéve l.
A z u tó b b i  é v e k b e n  az  o x ig é n  a k t iv i t á s á n a k  m é ré se  az 

e le k tro m o to ro s  e rő  a la p já n  e lé r te  az  ü z e m i a lk a lm a z 
h a tó s á g  s z in t jé t ,  íg y  fe n n á ll a n n a k  a  lehetőség i!, h o g y  a  
m a g n é z iu m o s  keze lés  h a tá s á t  g y o rs a n  és b iz to sa n  m e g 
í té lh e s sü k . A k ü lö n b ö z ő  g ra f ita la k o k h o z  m e g h a tá r o z o t t  
o x ig é n a k t iv i tá s o k  ta r to z n a k .  A m e n n y ib e n  az  a k t iv i tá s  
n e m  é ri e l a  1 0 -7 é r té k e t ,  g ö m b g rá f it ,  e f ö lö t t  lem ezes 
v a g y  v e rm ik u lá r is  g r a f i t  k é p z ő d ik . A m e n n y ib e n  az 
o lv a d é k  z á r t  té r b e n , a rg o n a tm o s z fé rá b a n  h e ly e z k e d ik  
el, az  ox ig én - és a  m a g n é z iu m ta r ta lo m  k ö z ö t t  e g y e n sú ly  
a la k u l  k i. A  m é ré s  c é l já ra  e g y sz e rű  m é rő s z o n d á t f e j 
le s z te t te k  ki.

2. Sare, I .  R .  (A U S ): A z ív v á g á s  h a tá s a  az  e d z e t t  és 
m e g e r e s z te t t  a c é lö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a ir a .
A z e lő a d á s  a  sz é n  a p r í tá s á h o z  h a s z n á l t  ro tá c ió s  k a la 

p á c s  h ő k e z e lt v e rő la p j a ib a k  az  ív v á g á s k o r  b e k ö v e tk e z ő  
s z ö v e tv á l to z á s á t  m u t a t t a  be. A la p o k a t  v é le t le n ü l tú l 
n a g y r a  ö n tö t té k ,  íg y  ív v á g á s t  k e l le t t  a lk a lm a z n i . R o v jd  
h a s z n á la t  u t á n  tö b b  la p  e l tö r ö t t ,  és a  le v á ló  d a ra b b k  
s ú ly o s a n  k á r o s í to t tá k  a  b e re n d e z é s t. A  m e ta llu rg ia i  
v iz s g á la to k , a  tö ré s i  f o ly a m a t k v a n t i t a t ív  e lem zése  
a la p já n  m e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  az  ív v á g á s  sz á m o s  nem - 
k ív á n a to s  k ö v e tk e z m é n n y e l já r .

3. M am paey , F .  (B ) : A  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  t á p 
lá lá s á n a k  k ís é r le t i  v iz s g á la ta
A  v iz s g á la to k  s o rá n  m e g h a tá r o z tá k  a  le m e z g ra f ito s  

ö n tö t tv a s  m in im á lis  tá p lá lá s i  ig é n y é t ,  és á l ta lá n o s  tá p -  
fe js z á m ítá s i  m ó d s z e r t  d o lg o z ta k  k i. A  tá p f e j  m o d u lu sa  
és a  z su g o ro d á s , v a la m in t  az  ö n tö t tv a s  e u te k t ik u s  g r a 
f i t t a r t a l m a  és -— á lla n d ó  s z i l íc iu m ta r ta lo m  m e l le t t  —  a  
k a rb o n e g y e n é r té k  k ö z ö tt  k o rre lá c ió  v a n . K im u ta t t á k ,  
h o g y  a  n y e rs  fo r m á b a n  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  összes z su 
g o ro d á s a  lé n y e g é b e n  a  fo rm a fa lm o z g á s  k ö v e tk e z m é n y e .

4. B alevszk i, A .— D im ov, I .  (B G ): M ódszei'ek  az  a n y a 
g o k  g á z e lle n n y o m á s sa l v a ló  k eze lé sé re  —  g é p e k  és 
a lk a lm a z á s u k
A z ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s a k o r  o ly a n  fo ly a m a to k  z a j la 

n a k  le , a m e ly e k  az  a n y a g  té r fo g a tv á l to z á s á v a l  já r n a k .

3. ábra. A  m agyar delegáció tag ja i egy tudom ányos  
ülésen

E z e k e t  a  f o ly a m a to k a t  m eg fe le lő  n y o m á ssa l s z a b á ly o z n i 
le h e t . A z e l já r á s t  az  je lle m z i, h o g y  az  ö n tő f o rm á t  az  
ö n té s  e lő t t  s ű r í t e t t  g á z z a l tö l t i k  m eg , a m e ly  e lle n n y o 
m á s t  le j t  k i. Az o lv a d é k o t  az  ö n tő f o rm á b a  e g y  m á s ik  
n y o m á s  j u t t a t j a ,  a m e ly n e k  n a g y s á g a  m e g h a la d ja  
az  e lle n n y o m á s  é r té k é t .  A z o lv a d é k  és a  fo rm a  te rm ik u s  
fe lté te le i , a  m eg fe le lő en  k ia la k í to t t  e lle n n y o m á s  le h e 
tő v é  te sz i az  ö n tv é n y e k  sz e rk e z e té n e k  te ts z ő le g e s  k i 
a la k í tá s á t .

6. D im ov, 1 .— D lagnikov, / .— Bacsvarov, G. (B G ): 
A  g á z e lle n n y o m á so s  ö n tő g é p e k  k ö rn y e z e tv é d ő  és 
ö k o ló g ia i fu n k c ió i
A  sz e rz ő k  á t t e k in t e t t é k  a  g á z e lle n n y o m á so s  ö n tő 

g é p e k  á lta lá n o s  e lő n y e it .  A z e l já rá s  lé n y e g e , h o g y  az 
összes f o ly a m a t z á r t  té r b e n  já t s z ó d ik  le. B e m u ta t t á k  
a  k ia la k í to t t  re n d s z e r  fe lh a s z n á lá s á t n a g y  ó lo m ta r ta lm ú
ré z ö tv ö z e te k  ö n té sé re .

6. PetlcQV, E .— Gusev, L . (B G ): A  te c h n o ló g ia i  p a r a m é 
te r e k  v iz s g á la ta  h o ssz ú , v é k o n y  fa lú  c sö v e k  p ö rg e tő  
ö n té s e k o r
A  p ö rg e tő  ö n té s  fe jle sz té sé b e n  egyre- n a g y o b b  h a n g 

s ú ly t  k a p  a  v é k o n y  fa lú  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a ,  az  e rő sen  
ö tv ö z ö t t  a c é lo k  és ö n tö t tv a s a k  fe lh a sz n á lá sa  és a  m e g 
h a tá r o z o t t  s z ö v e t k ia la k ítá s a .  A  p ö rg e tő  ö n té s k o r  a  
te c h n o ló g ia i p a ra m é te r e k e t  k é z b e n  k e ll t a r t a n i ,  a  fiz ik a i, 
m e c h a n ik a i és m e ta l lu rg ia i  f e l té te le k e t  á lla n d ó a n  e lle n 
ő r iz n i k e ll. A z e lő a d á s b a n  sz e re p lő  c sö v e k  a n y a g a  
a u s z tn n ite s  k ró m -n ik k e l acé l.

7. T a r in szk i, I ,-— Vacskov, P .— B ojadzsiev, L .— Gecsev,
S .  (I?G ): A z ö n tő f o rm a  sű rű sé g é n e k  v iz s g á la ta  
g a m m a s z k ó p iá v a l
A z e lm é le ti és g y a k o r la t i  v iz s g á la to k  a la p já n  a  g am - 

m a s z k ó p ia  az  ö n tő f o rm á k  s ű rű sé g é n e k  v iz s g á la tá ra  
m eg fe le lő  m ó d sz e rn e k  b iz o n y u lt .  A g a m m a s u g á r fo r rá s  
137Cs v o lt, r e g is z tr á ló k é s z ü lé k k é n t e g y c s a to rn á s  a n a l i 
z á to r t  a lk a lm a z ta k .  M e g h a tá ro z tá k  a  fo rm á z ó k e v e ré k  
sz e m c se ö s s z e té te lé t és n e d v e s s é g ta r ta lm á t,  i l le t ve e z e k  
h a tá s á t  a  fo rm a  sű rű sé g re . M e g á l la p í to t tá k , h o g y  a  k é 
m ia i ö ssz e té te l h u tá s á t  az  e le m e k  re n d s z á m á n a k  és a to m 
tö m e g é n e k  á t l a g a  h a tá r o z z a  m e g . Az ö n tö d e i fo rm á z ó 
k e v e ré k e k  e se té n  ez a  v is z o n y sz á m  á lla n d ó : 0 ,5 0 4 —- 
0 ,506 , és a  m é ré s i e re d m é n y e k e t  a  n e d v e s s é g ta r ta lo m  
c s u p á n  0 ,1 1 -d a l n ö v e li, íg y  e lh a n y a g o lh a tó . A z e ljá rá s  
é rz é k e n y sé g e  1 k g /m 3, a m e ly  ±1 ,6 %  re la t ív  h ib á n a k  fe le l 
m eg .

8. Ghen S y -sen — X i  S u n -sh en g — W ang  Z u - lu n — Ghen 
Sy-chen— d ia  S h u n -lia n  (C N ): A  g ö m b g ra f i t  k ia la k u 
lá s á n a k  m e c h a n iz m u s a  az  ö n tö t tv a s  k r i s tá ly o s o d á s a  
so rá n
A  g ö m b g ra f i t  s z e rk e z e té t  a  K ín á b a n  e lő á l l í to t t  

S E M  D X — ЗА  e le k tro n m ik ro s z k ó p p a l v iz s g á ltá k . 
A  g ö m b g ra f it  k ö z p o n ti  z ó n á já n a k  to p o g rá f ia i  fe lü le té t  
io n b o m b á z á s sa l ta n u lm á n y o z tá k .  A  k ís é r le t i e re d m é 
n y e k  a la p já n  a  sz e rz ő k  a  g ö m b g ra f it  k é p z ő d é sé n e k  
ú jsz e rű  e lm é le té t  d o lg o z tá k  k i. A  v a s -k a rb o n , vas- 
k a rb o n -k é n , v a s -k a rb o n -k é n -c é r iu m  ö tv ö z e te k b e n  a  
g r a f i tk r is tá ly o k  p iro li t ik u s  g ra f itc s ír á b ó l a la k u l ta k  ki. 
A  c é r iu m  h a tá s a  a  k é n te le n íté s b e n  és a  d e z o x id á lá sb a n  
v a n . A  c é r iu m  a d a g o lá s á t  k ö v e tő e n  a  g r a f i tk r is tá ly  a  
(0001) fe lü le te n  e rő se n  fe la p ró z ó d v a  n ö v e k e d e t t .  A  n e m  
e g y e n sú ly i á l la p o tú  h ip o e u te k tik u s  ö n tö t tv a s b a n  a  
g ö m b g ra f i t  a  h ip e r e u te k t ik u s  fo ly é k o n y  fá z isb ó l k é p 
ző d ik . A n e m  e g y e n sú ly i á l l a p o to t  a  g ö m b ö s íté s  és a  
m ó d o s ítá s  idéz i e lő .

9. Leviőek, P .— S trá n sky , K .— H u tla , A .  (C S): A  b ázi- 
k u s  e le k tro m o s  ív k e m e n c é k b e n  v é g z e t t  o lv a s z tá s  
m e ta l lu rg iá já n a k  h a tá s a  az  a c é lö n tv é n y e k  tu l a jd o n 
s á g a ira
A  g y á r t o t t  a c é lö n tv é n y e k  m in ő sé g é t az  o lv a s z tá s i 

fo ly a m a t  o x id á c ió s  p e r ió d u s a  je le n tő s e n  b e fo ly á so lja . 
A  m in ő sé g re  h a t á s t  g y a k o ro l a  fü rd ő  h id r o g é n ta r ta l-  
m á n a k  v á lto z á sa . A z o x id á c ió s  p e r ió d u s  s o rá n  az  o x ig é n  
a k t iv i t á s á n a k  v á lto z á s a  az  o p tim á lis  d e z o x id á c ió s  
fo ly a m a t ta l  fü g g  össze. A  d e z o x id á lá s  h a tá s á t  a lu m ín i 
u m  és k o m p le x  d e z o x id á ló sz e re k  fe lh a sz n á lá sá v a l 
h a tá r o z tá k  m eg . A z e lő a d á s  s o r ra  vesz i a z o k a t  a  le h e 
tő s é g e k e t,  a m e ly e k k e l az  oxidációs-dezox idácié> s r e a k 
c ió k  e lle n ő riz h e tő k .
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10. Löblich, H .— S ie /er, W .— Orths, K .  (D ): E lle n ő rz ö tt  
fo rm á z ó a n y a g -g a z d á lk o d á s  v iz s g á la to k  seg ítségéve l?  

A  h o m o k la b o ra tó r iu m o k b a n  v é g r e h a j to t t  v iz s g á la 
t o k  r e p r o d u k á lh a tó s á g á n a k  e lég te le n sé g e  fe lh ív ta  a  
f ig y e lm e t a r r a ,  h o g y  a  fo rm á z ó h o m o k  k ö r f o ly a m a ta  
so rá n  m e g á l la p í th a tó  tu la jd o n s á g v á lto z á s o k  és a  fo r 
m á z ó h o m o k  v iz s g á la tá n a k  p o n to s s á g a  k ö z ö tt i  ö ssze 
fü g g és  n e m  k ie lé g ítő . A  b e n to n i t  és a  k a r b o n  m e n n y i 
s é g é n e k  v á lto z á sá b ó l , v a la m in t  a  le ö n tö t t  fo rm á k  fo r 
m á z ó k e v e ré k é n e k  iz z ítá s i v e sz te ség éb ő l m e g h a tá ro z tá k  
a  k iég és m é r té k é t .  A z a d a to k b ó l  a  b e n to n i tk ö té s ű  
fo rm á z ó k e v e ré k e k re  o ly a n  ö ssze fü g g ések  á l l í th a tó k  
fel, a m e ly e k  a  k ü lö n b ö z ő  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y e k  
azo n o s  m é r e tű  fo rm a s z e k ré n y e k b e n  tö r té n ő  g y á r tá s á r a  
je lle m z ő k . E z  a la p já n  le h e tő v é  v á lik  az  ö ssz e té te l v á l 
to z á s a  és a  fo rm á z ó k e v e ré k  tu la jd o n s á g a i  k ö z ö tt i  k a p 
c s o la t  m e g h a tá ro z á s a .

11 . Stölzcl, К .— R usch itzka , L .  (D O H ): S z e rk e z e tv á l 
to z á s  és  sz e rk e z e te le m z é s  az  ö n tő ip a rb a n

A z ö n tő ip a r  s z e rk e z e té t  és a  s z e r k e z e tv á l tá s t  a  f e j le t t  
ip a r i  o rs z á g o k b a n , a  te rm e lé s  n ö v e k e d é sé n e k  e llen é re , 
az  ö n tö d é k  s z á m á n a k  c sö k k en ése , v a la m in t  a  m e ssz e 
m e n ő  sp e c ia liz á ló d á s  je lz i. A  v ilá g sz e r te  m e g f ig y e lh e tő  
n y e rs a n y a g ín sé g , v a la m in t  az  e g y re  d rá g u ló  e n e rg ia  
a  n a g y o b b  ö n tö d é k  s z e r k e z e tv á l tá s a  s o rá n  b iz o n y o s  
ru g a lm a s s á g o t h o z o t t  lé tre . A  k o rs z e rű  ö n tö d é k  k i 
a la k í tá s á b a n  m in d  a  te rv e z é s n e k , m in d  a  g y á r tá s i  
p ro g ra m  ö s s z e á llí tá s á n a k  és a  fo ly a m a to k  i r á n y í t á s á 
n a k  n a g y  je le n tő s é g e  v a n .

12. A ndersen , T h . S .  (D K ) : A  s z in te t ik u s  h o m o k  tö m ö - 
r í th e tő s é g é n e k  m e g h a tá ro z á s a  sz fé r ik u s  sa j to lá s sa l 
A  tö m ö r í té s i  ú t t ó l  fü g g e tle n  tö m ö r í th e tő s é g  m e g 

h a tá r o z á s á r a  a  sz fé r ik u s  s a j to lá s  m ó d s z e ré t v e z e t té k  
be . A  tö m ö r í th e tő s é g e t  a  te l je s  tö m ö r í th e tő s é g  és a  
ru g a lm a s  tö m ö r í th e tő s é g  fü g g v é n y é b e n  a  h o m o k  e lő 
tö r té n e te  és a  fo rm á z ó k e v e ré k  ö ssz e té te le  fü g g v é n y é 
b e n  h a tá r o z tá k  m eg . A  te l je s  tö m ö r í th e tő s é g  a  k é p 
lé k e n y  és a  ru g a lm a s  tö m ö r í th e tő s é g  összege . A z e g y e n 
le te s  sz em csee lo sz lá sú  h o m o k o k  k é p lé k e n y  tö m ö r í t-  
h e tő sé g e  k is e b b . A z e g y e n e tle n  sz e m c se ö ssz e té te lű  
h o m o k o k  k é p lé k e n y  tö m ö r í th e tő s é g e , v a la m in t  az  ú j 
h o m o k  és a  k ö tő a n y a g o k  tu la jd o n s á g a i  k ö z ö t t  b o n y o 
l u l t  k a p c s o la t  á ll fe n n .

14. N ofa l, A . A .— M ahm oud , M . .4. (E T ) :  A  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  s e g é d ö tv ö z e te in e k  k iv á la s z tá s a  
és é r té k e lé se
K ü lö n b ö z ő  ö s s z e té te lű , g y e n g é n  h ip o e u te k tik u s  

g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a t  g y á r to t t a k .  A  se g é d ö tv ö z e te k  
a .k ö v e tk e z ő k  v o l ta k :  m isc h m e ta l l , M gN i, M g + m is c h -  
m e ta l l  v a g y  M g +  B i. A  m ó d o s ító  a n y a g o k  h a té k o n y 
s á g á t  a  k é rg e se d é s i h a j la m m a l m é r té k . M e g h a tá ro z tá k  
a  k ís é r le t i ö n tv é n y e k  k e m é n y s é g é t, az  e u te k t ik u s  c e llá k  
s z á m á t,  v a la m in t  az  e u te k t ik u s  tú lh f i lé s t .  A  g ö m b ö s íté s  
és  m ó d o s ítá s  h a té k o n y s á g a  a  k ih ű lés i g ö rb é k  je lle m z ő i 
a la p já n  é r té k e lh e tő . A  s ik e re s  e l já r á s t  a  h o s s z a n  t a r tó ,  
á lla n d ó  e u te k t ik u s  h ő m é rsé k le t  je le z te .

15. R ichard, M .— D rouzy, M .  (F ) : A m e ta l lu rg ia i  t é 
n y e z ő k  h a tá s a  az  Á l-S i-M g t íp u s ú  ö tv ö z e te k  k i 
f á r a d á s i h a tá r á r a
A z a lu m ín iu m ö ^ v ö z e te k  k if á ra d á s i h a tá r á v a l  k a p 

c s o la tb a n  ig e n  k e v é s  in fo rm á c ió  á ll re n d e lk e z é sre . 
A  k u ta tó k  a b b ó l in d u l ta k  k i, h o g y  n e m  az  ö n tv é n y b e n  
le v ő  p o ro z i tá s  és a  z á rv á n y o k , h a n e m  a  s z ö v e t f in o m 
s á g a  h a tá r o z z a  m e g  a  k if á ra d á s i  h a t á r t .  A  k ís é r le te k e t 
k o k illa -  és h o m o k ö n tv é n y e k k e l v é g e z té k . A z e u te k t ik u s  
sz ilíc iu m  m o rfo ló g iá ja  je le n tő s  m é r té k b e n  m e g v á l to z o t t  
a  n á tr iu m -a n t im o n  a d a lé k  h a tá s á r a .  A z e re d m é n y e k  
a z t  b iz o n y í t já k ,  h o g y  a  f o ly á s h a tá r  n e m  b e fo ly á so lja  a  
k if á ra d á s i h a t á r t .

16 . L a n g m a n , R . D. (G B ): Az o lv a s z tó  és h ő n ta r tó  
in d u k c ió s  k e m e n c é k  m ű s z a k i fe jle sz té sé n e k  á t t e k in 
té s e , k ü lö n ö s  t e k in te t te l  N a g y - B r i ta n n iá r a
A z in d u k c ió s  k e m e n c é k  az  ö n tö t tv .a s o lv a s z tá s b a n  

e g y re  n a g y o b b  sz e re p e t k a p n a k . M a az  o lv a s z tó b e re n 
d e z é se k  20 %-a in d u k c ió s  k e m e n c e . H a s o n ló  ir a m ú  n ö 
v ek e d é s  f ig y e lh e tő  m e g  a  fé m ö n té s z e tb e n  is. A z a c é l 

g y á r tá s b a n  az  ív k e m e n c é k  tö r n e k  e lő re . A  jö v ő b e n  a  
té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é k  to v á b b i  ro h a m o s  fe j lő 
d é sé v e l s z á m o lh a tu n k .

17. Sándor  . / .— P ilissy  L .— Gombár J .  (H ) : A  d e rm e d é s  
a la t t i  n y o m á s  h a tá s a  a  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  tö m ö r 
ség ére
Az e lő a d á s  te l je s  sz ö v e g é t az  Ö n tö d e  1981. 11. s z á m a  

k ö zö lte .

19. P a n igrah i, S .  G. ( I N D ):  N a g y  k r ó m ta r ta lm ú  ö n t ö t t 
v a s  i r á n y í t o t t  d e rm e d é se
A  k r ó m ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a k  k iv á ló a n  e lle n á lln a k  

a  k o rró z ió n a k , ezze l sz e m b e n  m e e h n a ik a i tu la jd o n s á 
g a ik  ro s sz a k . A  n a g y  k r ó m ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a k b a n  
a  k a rb id o k  e lre n d e z ő d é sé n e k  ir á n y í tá s á v a l  a  m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g o k  j a v í th a tó k .  A  30 % k ró m - és 2 ,6— 3,2 % 
k a r b o n ta r t a lm ú  ö n tö t tv a s a t  v á k u u m in d u k c ió s  k e m e n 
c é b e n  o lv a s z to t tá k .  A z i r á n y í t o t t  d e rm e d é s  sebessége  
3— 7200 m m /h  k ö z ö t t  v á l to z o t t .  A z ö n tö t tv a s  m in ő ség e  
lén y e g e se n  f e lü lm ú lta  a  h a g y o m á n y o s a n  g y á r to t t ,  
k ró m m a l e rő s e n  ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s a k é t .

20. N o m u ra , 11.— O tsuka, X .— K urosaw a, M .— B anno, 
T .  (J )  : A sz á m ító g é p e s  sz im u lá c ió s  re n d s z e r  ip a r i 
a lk a lm a z á s a  h o m o k ö n tv é n y e k h e z
A z ö n tv é n y e k  d e rm e d é sé n e k  sz á m ító g é p e s  s z im u 

lá c ió já t  k é t-  és h á ro m d im e n z ió s , su g á r s z im m e tr ik u s  
h ő á ta d á s s a l  v é g e z té k  el. A z a d a to k  b e v ite le  és az  e re d 
m é n y e k  k ije lzé se  g ra f ik u s a n  tö r t é n t .  A z e re d m é n y  a  
h ő m é rsé k le t-e lo sz lá s , a  d e rm e d é s i id ő  és az  id ő -h ő m é r- 
sé k le tg ö rb e  v o lt . A  sz im u lá c ió s  e re d m é n y e k e t g y a k o r 
l a t i  e re d m é n y e k k e l v e te t té k  ö ssze és m e g á l la p í to t tá k ,  
h o g y  a  m ó d s z e rre l ö n té s  e lő t t  m e g h a tá ro z h a tó  a  d e r 
m e d é s  fo ly a m a ta  és a  z su g o ro d á sb ó l sz á rm a z ó  h ib á k  
m é r té k e .

22. Bordes, A .  (N L ): A  k ö szö rü lé s i id ő  m e g h a tá ro z á s a  
s o r o z a tb a n  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k h e z
H o lla n d ia  n y o lc  ö n tö d é jé b e n  l — 50 k g  tö m e g ű  le 

m ez- és g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  k ö szö rü lé s i id ő 
ig é n y é t v iz s g á ltá k . A  k ö v e tk e z ő  té n y e z ő k e t  v e t té k  
f ig y e le m b e : az  ö n tv é n y e k  g e o m e tr ia i  a la k ja ,  tö m e g e , 
a  k ö s z ö rö k o ro n g  m in ő sé g e , k e rü le t i  seb esség e , a  k ö 
s z ö rü lé s  m ó d sz e re , a  k ö sz ö rű s  ü g y esség es  és a lk a lm a s 
s á g a . A z a d a to k ,  v a la m in t  a  m á r  m eg lé v ő  ta p a s z ta la to k  
a la p já n  e g y  ö s s z e te t t  té n y e z ő t  d o lg o z ta k  k i, a m e lly e l 
n a g y  p o n to s s á g g a l m e g h a tá ro z h a tó  az  eg y es  ö n tv é 
n y e k  k ö sz ö rü lé s i id ő ig é n y e .

23. Frail, E .  (P L ) :  N a g y  s z a k ító s z i lá rd s á g ú  F e -C -C r in  
s i tu  k o m p o z it  a n y a g o k
A  14 000 M P a  s z a k ító s z i lá rd s á g o t b iz to s í tó  o p tim á lis  

ö n tö t t  s z ö v e te t  s z á m ítá s o k k a l h a tá r o z tá k  m eg . A z 
ily e n  sz ö v e tn e k  s z ig o rú a n  o r ie n tá l t ,  fo ly a m a to s , e lá g a 
z á sm e n te s , á lla n d ó  és le h e tő le g  k is  k e re s z tm e ts z e tű  
s z á la k b ó l k e ll á lln ia . I ly e n  a la p s z ö v e te t  a  s z a b á ly o z o tt  
e u te k t ik u s  re a k c ió  e re d m é n y e k é n t  s z in te t ik u s , k ró m m a l 
e rő se n  ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s b a n  k a p u n k , a m e n n y ib e n  
az  i r á n y í t o t t  d e rm e d é s  0 ,7 — 720 c m /h  seb esség ű . A  té r -  
fo g a to sa n  k r is tá ly o s o d ó  ö tv ö z e tb e n  a  sz a k ító sz i lá rd sá g  
e lé r i a  600 M P a - t.  A z ö tv ö z e t  i r á n y í t o t t  d e rm e d é sé v e l 
a  s z a k ító s z i lá rd s á g  k b . 2800 M P a - ra  n ö v e lh e tő , a m e ly  
a  t i s z t a  v a s -k a rb o n  ö tv ö z e te k  e lm é le t i s z a k í tó s z i lá rd 
s á g á n a k  k b . 20 % -át te s z i  ki-

24. Cohn, E .— G hiricùtâ , I . — R ázván , C .— R adoi, 1. (R ) :  
V íz b e n  o ld ó d ó , n a g y  s z i lá rd s á g ú  m a g o k  b o n y o lu lt  
k ö n n y ű fé m ö n tv é n y e k  ö n té sé h e z
K ü lö n b ö z ő  e ljá rá s o k k a l k ís é r le te z te k : co ld -b o x , 

f u r á n g y a n tá k ,  v íz ü v e g . A  le g k e d v e z ő b b  e re d m é n y e k e t 
a  n á tr iu m -k lo r id o t ,  v íz ü v e g e t és v iz e t ta r ta lm a z ó  k e 
v e ré k k e l k a p tá k ,  a m e ly e t  m e leg  m a g s z e k ré n y b e n  s z á 
r í to t t a k .  A  n á tr iu m -k lo r id d a l  k é s z ü lt  m a g o k  k ü lö n 
leges tá g u lá s i  tu la jd o n s á g o k a t  m u ta tn a k .  A  sz ilá rd sá g i 
é r té k e k  le h e tő v é  te s z ik  az  e ljá rá s  szé les k ö rű  e lte r je s z 
té s é t .  A z e ljá rá s  a  k ö rn y e z e tre  és az  egészség re  n em  
k á ro s  és g é p e s í th e tő .

25. W ang, Ch.— Frederiksson, H .  (S ): A z ö n tö t tv a s 
o lv a d é k o k  m ó d o s ítá s á n a k  m e c h a n iz m u s a
A  k ís é r le te k  s o rá n  k is m e n n y isé g ű  ö n tö t tv a s o lv a d é k 

h o z  fe r ro sz ilíc iu m o t a d a g o lta k . Az o lv a d á s  f o ly a m a tá t
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h ir te le n  le h ű té s se l m e g s z a k íto t tá k .  M e g á l la p í to t tá k , 
h o g y  az  o lv a d á s  s o rá n , o ly a n  sz i l íc iu m -k a rb id -k r is tá ly o k  
k e le tk e z n e k , a m e ly e k e t g r a f i t  vesz  k ö rü l. A z t is  m e g 
f ig y e lté k , h o g y  ezek  a  ré sz e c sk é k  az  a d a g o lt  fe rro - 
sz ilíc iu m  te l je s  o ld ó d á s a  e lő t t  rö v id d e l ú j r a  fe lo ld ó d n a k . 
A z o ld ó d á s i fo ly a m a t  b e fe je z é sé t k ö v e tő e n  m é g  n a g y  
m e n n y isé g ű  sz ilíc iu m o t és k a r b o n t  m u t a t t a k  k i. A  sz i 
l íc iu m  és a  k a rb o n  h e te ro g é n  e lo sz lá sa  k ö v e tk e z té b e n  
a  g r a f i t  h o m o g é n  c s íra k é p z ő d é se  f ig y e lh e tő  m eg . A  m ó 
d o s ító  h a tá s  m e g s z ű n té t  a  sz ilíc iu m  és a  k a rb o n  h e te 
ro g é n  m e g o s z lá sá n a k  m eg sz ű n é se , a  h o m o g e n iz á ló d á s  
id é z i elő.

26. E fim o v , V. A .  (S U ): A  szu szp e n z ió s  ö n té s  te c h n o ló 
g ia i a la p ja i
A  sz u sz p e n z ió s  ö n té s  az  ö tv ö z e te k  k ív á n t  sz ö v e té n e k  

k ia la k í tá s á r a  h a té k o n y  m ó d sz e r . M e g h a tá ro z tá k  a  
k ü lö n b ö z ő  m ó d o s ító a n y a g o k  h a t á s á t  az  o lv a d é k  k r is 
tá ly o s o d á s á r a ,  a  ré sz e c sk é k  s u g a r a  és az  o lv a s z tá s i  id ő  
k ö z ö t t i  ö ssze fü g g é s t, fig y e le m b e  v é v e  a  B io t-k r i té r iu -  
m o t . A  sz u sz p e n z ió s  ö n té s  h á ro m  le h e tsé g e s  m ó d já t  
á l l a p í to t t á k  m e g . F o g la lk o z ta k  a  sz u sz p e n z ió s  o lv a d é k  
á r a m lá s á n a k  s a já to s s á g a iv a l ,  és j a v a s la to k a t  d o lg o z ta k  
k i a  sz u sz p e n z ió s  ö n té s  te c h n o ló g ia i  p a ra m é te re ire .

27. Ja n o va k , J . — G undlach, R .— E ld is , G.— E öhrig , K .  
(U SA ) : M ű sz a k i fe jle sz té s  az  ö n tö t tv a s  m e ta llu rg iá -  
j á b a n
A  sz e rz ő k  á t t e k in t e t t é k  az  ö n tö t tv a s  s z e rk e z e té t  és 

tu la jd o n s á g a it .  A  k o v á c s o lt  a c é lla l azo n o s  m in ő sé g ű  a  
n e m e s íte t t  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s ,  a m e ly n e k  sz ö v e te  
f e r r i t -a u s z te n ite s ,  k a rb id m e n te s . A z ö n tö t tv a s  m e ta l 
lu r g iá já n a k  e lm é le ti v o n a tk o z á s a i t  g y a k o r la t i  v iz s 
g á la to k k a l  t á m a s z to t t á k  a lá . V iz s g á la ta ik  a la p já n  
sz á m o s  o ly a n  ú j ö ssz e fü g g é s t s o r o l ta k  fe l, a m e ly e k  az  
ö n tö t tv a s  a lk a lm a z h a tó s á g i te r ü le té n e k  to v á b b i  b ő v í 
t é s é t  te s z ik  le h e tő v é .

28. Tom ovió, M .— M atijasevic , S .  (Y U ): A  sz ilíc iu m  
h a tá s a  a  le m e z g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  fe lü le t i  ré te g é 
b e n  le v ő  f e r r i t  m e n n y isé g é re  és  a la k já r a
A z ö n tö d é k b e n  g y a k r a n  t a lá lu n k  o ly a n  v a s ö n tv é 

n y e k e t ,  a m e ly e k  fe lü le t i ré te g e  fe r r i te s -p e r li te s .  A  sz e r 
z ő k  m e g h a tá ro z tá k  a  sz ilíc iu m , v a la m in t  a  f e r r i t  m e n n y i 
sége  és a la k ja  k ö z ö tt i  ö ssz e fü g g ések e t. A  sz ilíc iu m  
m e n n y isé g e  1 ,97— 2,60  % v o lt. A z ö n tv é n y e k e t  h o m o k - 
fo r m á k b a n  g y á r to t t á k ,  fa lv a s ta g s á g u k  100, 75, 50, 25, 
10 és 5 m m  v o lt .  A z ö n té s i  h ő m é rsé k le t  1370— 1400 °C 
k ö z ö t t  v á l to z o tt .  A  fe lü le t i  r é te g e k  m e ta llo g rá f iá i  
v iz s g á la ta  a z t  b iz o n y í to t ta ,  h o g y  a  sz ilíc iu m  a  fe lü le t 
sz ö v e té n e k  k ia la k í tá s á b a n  fo n to s  s z e re p e t já ts z ik .

A  k ö v e tk e z ő k b e n  az  in fo rm á c ió s  e lő a d á s o k a t is 
m e r te t jü k  (a  2. sz. e lm a ra d t) .

1. A ngelov, G.— Dobrev, P .— M akedonszki, Z .— Skem -  
bov, D . (B G ): H id e g e n  k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  fel- 
d o lg o z h a tó sá g i id ő t a r t a m á n a k  v iz s g á la t i m ó d sz e re i 
A  g y a k o r la tb a n  e d d ig  m é g  n e m  a lk a lm a z o t t  m ó d sz e r  

a  m ű g y a n ta k ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k e k  fe ld o lg o z h a tó sá g i 
id ő ta r t a m á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra  és e llen ő rzésé re  szo l 
g á l. A  m ó d s z e r  a z o n  az  is m e r t  té n y e n  a la p u l , h o g y  a  
k e v e ré k e k  e lő k é sz íté sé t k ö v e tő é n  a  g y a n ta  és a  k a ta l i 
z á to r  k ö z ö t t  re a k c ió  in d u l  b e , a m e ly  a  s z ilá rd s á g  és a  
tö m ö r í th e tő s é g  m e g v á lto z á s á h o z  v e z e t. A z e d d ig  is m e r t 
m ó d sz e re k  a  k e v e ré k e k  sz i lá rd s á g á t e lle n ő riz té k , a z o n 
b a n  a  g y a k o r la tb a n  n e m  v á l t a k  b e . A z ú j m ó d s z e r  sz e 
r i n t  a  tö m ö r í th e tő s é g  v á l to z á s á t  m é r ik .

3. D zsidzsev, J .— T a r in szk i, I . — M anev, S .— Berov, V. 
(B G ): S a la k fo ly ó s ító  a d a lé k o k k a l k e z e lt s a la k o k  
fiz ik a i tu la jd o n s á g a i
O ly a n  te rm é s z e te s  á s v á n y i  a n y a g o k  fe lh a s z n á lh a tó 

s á g á t  ta n u lm á n y o z tá k ,  a m e ly e k  sa la k fo ly ó s ító  a n y a g 
k é n t  jö h e tn e k  s z á m ítá s b a . A z e g y e s  a d a lé k o k a t  a  v isz 
k o z itá s , sű rű sé g , fe lü le t i  fe sz ü lts é g  és a  s a la k o k  o lv a d á s i 
h ő m é rsé k le te  a la p já n  é r té k e lté k .  M e g v iz sg á ltá k  a  k i 
d o lg o z o tt  fo ly ó s ító  a n y a g  h a tá s á t  a  k ü lö n b ö z ő  sa la k o k  
fiz ik a i tu la jd o n s á g a ir a .

4. D zsidzsev, J . — T a r in szk i, I . — Ivanova , D . (B G ) : 
A  v íz ü v e g b ő l s z á rm a z ó  sz ilik ag é l és a  k o a g u lá ló a d a -  
lé k o k  m o rfo ló g ia i és m e c h a n ik a i- f iz ik a i v iz s g á la ta i 
M e g h a tá ro z tá k  a  k o a g u lá ló a d a lé k o k  (é sz te re k , fe rro -

k ró m sa la k , sz é n -d io x id ) h a tá s á t  a  sz ilig ag é l s z e rk e z e té re  
és m o rfo ló g iá já ra , és a  v íz ü v e g  k ö tő k é p e s sé g é n e k  k i 
h a sz n á lá s i fo k á ra . A  sz ilik a g é l m e c h a n ik a i- f iz ik a i t u l a j 
d o n s á g a i t  k ü lö n b ö z ő  h ő m é rsé k le te k e n  v iz s g á ltá k .

5. M arincsevszka , T .— M ontjanova , R .— T epelik jan ,
M .— N iko lova , N .  (B G ): N é h á n y  té n y e z ő  h a tá s a  a  
fo rm á z á sh o z  h a s z n á l t  r a g a s z tó a n y a g o k  tu la jd o n s á g a i 
r a
A  sz e rző k  o ly a n  r a g a s z tó a n y a g o k a t  fe j le s z te t te k  k i, 

a m e ly e k  a la p ja  t i s z t a  és m ó d o s íto t t  fe n o l-fo rm a ld e h id  
g y a n ta .  A d a lé k a n y a g k é n t  sz e rv e s  sz ilíc iu m v e g y ü le te -  
k e t  és á s v á n y i  tö l tő a n y a g o k a t  a lk a lm a z ta k .  A  ra g a sz tó -  
a n y a g o k  a  sz e rv e s  k ö té s ű  m a g o k  és fo r m á k  m e leg  és 
h id e g  á l la p o tb a n  tö r té n ő  ö ssz e e rő s íté sé re  h a s z n á lh a tó k .  
A  ra g a s z tá s  h a tá s f o k á t  a  h ő m é rsé k le t d ö n tő e n  b e fo 
ly á s o lja . F iz ik a i v iz s g á la to k k a l (d e r iv a to g ra m o k , r ö n t 
g e n sz e rk e z e ti v iz sg á la to k )  a  r a g a s z tó a n y a g o k  fiz ik a i 
tu l a jd o n s á g a i t  is m e g h a tá ro z tá k .

6. H ubenov, G .— Sztam enov, W .— D im itrov , D . (B G ): 
A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  k o m p le x  m ó d o s ító a n y a 
g a in a k  h a tá s a  a  g ö m b ö s íté s re
A  sz e rz ő k  a  M g-Si s e g é d ö tv ö z e t g ö m b ö s ítő  h a tá s á t  

v iz s g á ltá k  a  k a lc iu m o t, b á r iu m o t ,  a lu m ín iu m o t, r i tk a -  
fö ld fé m e k e t ta r ta lm a z ó  a d a lé k o k  m e n n y isé g é n e k  fü g g 
v é n y é b e n . A z ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ir a  
o ly a n  m a te m a t ik a i  ö ssz e fü g g é se k e t h a tá r o z ta k  m eg , 
a m e ly e k  az  e g y e s  a lk o tó k  ö n á lló  és k o m p le x  h a tá s á t  
tü k rö z ik . A  sz e rz ő k  i s m e r te t té k  a  k o m p le x  m ó d o s ító 
a n y a g o k  e lő n y é t és m e g in d o k o ltá k  a lk a lm a z á s u k n a k  
sz ü k ség esség é t.

7. B akardzsev, I .  V .— Kovacsev, V . D . (B G ): H ip e re u -  
te k t ik u s  a lu m ín iu m -sz il íc iu m  ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á 
g a in a k  v iz s g á la ta  n a g y o b b  h ő m é rsé k le te n
A z ö n tv é n y e k e t  g á z o lle n n y o m á ssa l g y á r to t t á k .  A  h ő 

k e z e lé s t k ö v e tő e n  az  ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i tu la jd o n 
s á g a i s z o b a h ő m é rsé k le te n  a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k  : s z a k í tó 
s z ilá rd s á g  300— 340 M P a , k e m é n y sé g  180— 200 H B . 
A  lin e á ris  h ő tá g u lá s i  e g y ü t th a tó  20— 300 °C k ö z ö tt  
16,8— 1 7 ,5 -1 0 -6 . A  v iz s g á la to k  e re d m é n y e i e g y é r te l 
m ű e n  m e g m u ta t tá k ,  h o g y  a  h ő m é rsé k le t  n ö v e lé sév e l 
a  tu la jd o n s á g o k  c sa k  k is m é r té k b e n  v á lto z n a k . A z a d o t t  
ö s s z e té te lű  a lu m ín iu m ö tv ö z e t  ro b b a n ó m o to ro k  a lk a t 
ré s z e in e k  g y á r tá s á r a  k iv á ló a n  m egfe le l.

8. P etriková, R . (CS) : A  v íz ü v e g  e lő k é sz íté se  m á g n e se s  
keze lésse l
A  v íz ü v e g k ö té sű  fo rm á z ó k e v e ré k e k  fe lh a s z n á lá s á n a k  

a la p v e tő  n e h é z sé g é t az je le n ti ,  h o g y  a  m a g o k  az  ö n té s , 
u tá n  n e h e z e n  tá v o l í th a tó k  el az  ö n tv é n y b ő l . A z e d d ig  
is m e r t  m ó d sz e re k  a  p ro b lé m á t n e m  o ld já k  m e g  k ie lé g í 
tő e n , m iv e l az  o m lé k o n y s á g o t e lő seg ítő  a d a lé k o k n a k  
n e g a tív  h a tá s a ik  is v a n n a k . E z e k e t  a  h á t r á n y o k a t  a  
v íz ü v e g  k o llo id  o ld a tá n a k  m á g n e se s  k eze lé sév e l c sö k 
k e n te n i  le h e t . A  la b o r a tó r iu m i és ü z e m i m é ré se k  ig a 
z o ltá k , h o g y  a  m á g n e s e se n  k e z e lt  v íz ü v e g  m e n n y isé g e  a  
fo rm á z ó k e v e ré k b e n  c s ö k k e n th e tő , és íg y  a  m a g o k  
o m lé k o n y sá g a  ja v í th a tó .

9. K iyo sh i, K .  ( J ) :  B e n to n i tk ö té s ű  n y e rs  fo rm á k b a  
és v ízü v eg e s  fo r m á k b a  ö n tö t t  a c é lö n tv é n y e k  és a  
fo rm á k  fe lü le té n e k  v iz s g á la ta  ra s z te r - e le k tro n m ik -  
ro s z k ó p p a l
A z ö tv ö z e t le n  a c é l t  1560 °C -on  Y  a la k ú  fo r m á k b a  

ö n tö t té k ,  a m e ly b e n  0 5 0  x  50 m rn -es  h o m o k p r ó b a te s 
t e k e t  h e ly e z te k  el ú g y , h o g y  e g y  ré s z ü k  az  a c é lb a  é r t .  
E z e k e t  a  f e lü le te k e t  v iz s g á ltá k  b e v o n a t  n é lk ü l és c irk o n  
a la p ú  b e v o n a t ta l  e l lá tv a .  A  c i r k o n ta r ta lm ú  b e v o n a t  a  
k é t  fo rm á z ó k e v e ré k  k ö z ö tt i  k ü lö n b s é g e k e t je le n tő s e n  
c s ö k k e n te t te .  A z e lő a d á s  b e m u t a t t a  az  ö n tv é n y  fe lü le ti 
ré te g é b e n  k ia la k u ló  g á z h ó ly a g o k  v iz s g á la t i m ó d s z e re i t 
is.

10. S u ch y , J .  (P L ) : A z ö tv ö z ő e le m e k  d ú s u lá s a  az i r á 
n y í t o t t  k r is tá ly o s o d á s  fo ly a m á n
A z ö tv ö z ő e le m e k  d ú s u lá s a  a  p r im e r  k r is tá ly o s o d á s k o r  

az  ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a i t  lé n y e g e se n  b e fo ly á so lja . 
E n n e k  a la p já n  a  k ü lö n b ö z ő  e ljá rá s o k k a l g y á r t o t t  
m o n o k r is tá ly o k  tu la jd o n s á g a i  n a g y m é r té k b e n  v á l to z 
t a t h a tó k .  A  S ziléz ia i M ű sz a k i F ő is k o lá n  k id o lg o z o tt 
m o d e lle k  a  d ú su lá s i  fo ly a m a to t  s z im u lá ljá k  k é t-  v a g y  
tö b b a lk o tó s  ö tv ö z e te k  i r á n y í t o t t  d e rm e d é se k o r .
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11. A rtim o n , Gh.— Cristea, I . — P atras, V. (R ) :  N ik k e lle l, 
ré z z e l és m o lib d é n n é l g y e n g é n  és k ö z e p e se n  ö tv ö z ö t t  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  p re c íz ió s  ö n té sh e z
A  k iv á ló  m in ő sé g ű , g y e n g é n  és k ö z e p e se n  ö tv ö z ö t t  

g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a t  ro m á n  g y á r tm á n y ú  g ö m b ö - 
s í tő a d a lé k o k k a l  g y á r to t t á k .  A z e lő a d á s  b e m u t a t t a  az 
e lv é g z e tt  k ís é r le te k e t,  és ö ssz e fo g la lta  a  p re c íz ió s  ö n t 
v é n y g y á r tá s  e re d m é n y e it .

12. D inescu, L .— G raciunescu, C .— C onstantin , E .—  
Benescu, O.— H attr ick , K .— Bozocea, E .  (R ) :  A  ver- 
m ik u lá r is  g ra f i tú  ö n tö t tv a s  m e c h n a ik a i tu la jd o n s á g a i  
n a g y o b b  h ő m é rsé k le te k e n
A  v e rm ik u lá r is  g r a f i tú  ö n tö t tv a s  n a g y o b b  h ő m é rsé k 

le te n  t a n ú s í t o t t  tu la jd o n s á g a iv a l  k a p c s o la tb a n  az  is 
m e r e ta n y a g  szeg én y es . E z é r t  a  sz e rz ő k  a  v e rm ik u lá r is  
g r a f i tú  ö n tö t tv a s  m e c h n a ik a i tu la jd o n s á g a i t  és a  le 
h ű lésse l sz e m b e n i é rz é k e n y s é g e t n a g y o b b  h ő m é rsé k 
le te n  v iz s g á ltá k . Ö ssze fü g g ések e t k e re s te k  a  v e rm ik u lá 
r is  g ra f i t  m e n n y isé g e  és az  ö n tö t tv a s  e lő á llí tá s i k ö rü l 
m é n y e i k ö z ö tt .

13. R iposan , I . — So fron i, L .— C hisam era, M .  (R ) :  
A  k ü lö n b ö z ő  a la k ú  g r a f i to t  ta r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s a k  
h ő so k k á lló sá g a
A z e l f a jz o t t  g ra f i t  je le n lé te  tö b b ,  m in t  50 % -kal 

r o n t j a  az  ö n tö t tv a s  h ő so k k á lló sá g á t . A  sz a b a d  c e m e n tit  
e lő se g íti az  ö n tö t tv a s  re p e d é s i h a j la m á t .  A  v e rm ik u 
lá r is  g ra f i tú  ö n tö t tv a s b a n  a  m ik ro re p e d é se k  a  fém es 
a la p a n y a g b a n , a  g ra f i t  v é g én é l je le n tk e z n e k . A m e n n y i 
b e n  a  v e rm ik u lá r is  g ra f i tú  ö n tö t tv a s  g ö m b g r a f i to t  is 
ta r ta lm a z ,  a  re p e d é se k  g y a k o r is á g a  n a g y o b b . A  v a s ta g  
fa lú , v e rm ik u lá r is  és g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  h ő 
so k k á lló sá g a  g y a k o r la t i la g  azonos.

14. Dolbenlco, E .— Pobezsimov, P .— N a za ra tin , V. (S U ): 
E rő m ű v e k  n a g y  a c é lö n tv é n y e in e k  g y á r tá s a  
M e g h a tá ro z tá k  a z o k a t  a  fe l té te le k e t ,  a m e ly e k  a

0 ,1 0 — 0,35 % k a r b o n ta r t a lm ú  a c é lö n tv é n y e k  t á p lá lá s á t  
b e fo ly á so ljá k . M e g á lla p íto t tá k , h o g y  a  tá p lá lá s  ig en  
n e h é z , h a  a  s z ilá rd  fáz is  k b . 85 %-a m á r  k ia la k u lt .  
I ly e n k o r  a  tá p lá lá s  c s u p á n  a  d e n d r i th á ló k o n  k e re s z tü l 
tö r té n ő  szű résse l v a ló s í th a tó  m eg . A  n e h é z  tá p lá lá s  
z ó n á já t  a  sz o lid u sz iz o te rm á  és a  85 %-os s z ilá rd  fázis 
iz o te rm á ja  h a tá r o z z a  m eg .

15. Alelcszandrov, N .— Blozsko, N .  (S U ): Ö n tö t tv a s  
p la z m a - in d u k c ió s  o lv a s z tá s a
A  fü r d ő b e n  le já ts z ó d ó  h ő á ta d á s i  fo ly a in a to 'k  v iz s 

g á la tá b ó l  a r r a  a  k ö v e tk e z te té s re  j u t o t t a k ,  h o g y  a  b e té t  
fe lső  és k ö zé p ső  ré te g e in e k  e lő m ele g íté sé re  in te n z ív  
h ő fo r rá s t  k e ll a lk a lm a z n i. I ly e n  le h e t a  k is  h ő m é rsé k 

le tű  p la z m a . A z e lő a d á s  ö ssz e fo g la lta  a  p la z m a - in d u k 
c iós k e m e n c e  e n e rg e tik a i és te c h n o ló g ia i  je lle m z ő it .

16 . Doroscsenko, S .— Drobjazko, V. (S U ): A  h o m o k 
fo rm á b a n  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  fe lü le t i  m in ő sé g é n e k  
ja v í tá s i  m ó d sz e re i
A z ö n tv é n y e k  és a  fe lü le ti rá é g é se k  k ö z ö tt i  k a p c s o la 

t o t  f in o m  v a s-o x id -ré sz e c sk é k  k é p e z ik . H a  a  v a s-o x id - 
ré te g  m eg fe le lő  v a s ta g s á g ú , a k k o r  a  rá é g é s  az  ö n tv é n y 
rő l k ö n n y e n  e l tá v o l í th a tó .  A  fo r m á k  ö ssz e té te lé n e k  
m e g v á l to z ta tá s á v a l  a  v a s ö n tv é n y e k e n  e lk e rü lh e tő  a  
ráég és , d e  a c é lö n tv é n y e k e n  k ise b b  m é r té k b e n  je le n t 
k ez n i fog . A  fe lü le tm in ő sé g  b iz to s í tá s á r a  k ü lö n b ö z ő  
b e v o n a to k a t  a lk a lm a z n a k . E z e k b e n  az  ü le p e d é s  m e g 
a k a d á ly o z á s á ra  n a g y  m o le k u lá jú  s t a b i l iz á to r o k a t  (c e l 
lu ló z é te re k , p o liv in il-a lk o h o l s tb .)  a lk a lm a z n a k . A  b e 
v o n a to k n a k  n a g y  te r m ik u s  s z i lá rd s á g ú a k n a k  k e ll 
le n n iü k .

17. A fa n a sz ju k , J . — Z areckij, L .— M a l’ev, V .— Rov- 
kacs, V . (S U ): Ü j ö n tő  e ljá rá s  h e n g e rp e rse ly e k  e lő 
á l l í tá s á ra .
A  h e n g e rp e r s e ly e k e t je le n le g  b e n to n i tk ö té s ű  n y e rs  

fo r m á k b a n  és p ö rg e tő  ö n té s se l g y á r t já k ,  m in d k é t  e l já 
r á s n a k  sz á m o s  h á t r á n y a  v a n . A  b é le l t k o k il lá k b a n  
tö r té n ő  g y á r tá s  e z e k e t a  h á t r á n y o k a t  m e ssz e m e n ő e n  
k ik ü sz ö b ö li. A z e lő a d á s  b e m u ta t t a  a  g y á r tá s h o z  s z ü k 
séges a la p -  és s e g é d a n y a g o k a t ,  b e re n d e z é s e k e t és a  
g y á r tá s te c h n o ló g iá t .  A  s e le jt  n e m  é r i e l a  2 %-ot.

18. Thacsenko, A . A .— Szokolov, A . E .— Szodom szkij, 
A . L .— Sejko , N .  I . — D im ov, D . (S U ): L ig n o szu lfo n - 
és p o liu re tá n -k ö tő a n y a g o t  ta r ta lm a z ó ,  h id e g e n  k ö tő  
fo rm á z ó - és m a g k e v e ré k e k
M e g h a tá ro z tá k  a  k ö tő a n y a g re n d s z e re k  k ö té s i t u l a j 

d o n s á g a it ,  és m ó d s z e re k e t d o lg o z ta k  k i a  k ö té s i seb esség  
s z a b á ly o z á s á ra . K a ta l i z á to r k é n t  k ü lö n b ö z ő  fö ld fé m e k  
s z i l ik á t ja i t ,  a lu m in á to k a t  h a s z n á ln a k . A z fo rm á z ó - és 
m a g k e v e ré k e k  te c h n o ló g ia i tu la jd o n s á g a i  k iv á ló a k  és 
k ö rn y e z e tv é d e lm i sz e m p o n tb ó l is  e lő n y ö se k .

19. N aro , R .— D orfm ueller, A .  (U S A ): H o g y a n  é r té k e l 
h e t j ü k  a  b e n to n i tk ö té s ű  n y e rs fo rm á z ó  és a  k é m ia i 
k ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k  g a z d a sá g o ssá g á t?
A  b e n to n i tk ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k e k  m e l le t t  az  u tó b b i  

id ő k b e n  e g y re  in k á b b  te r je d n e k  a  h id e g e n  k ö tő , v eg y i 
k ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k e k . S z ü k ség  v a n  a z o k n a k  a  
té n y e z ő k n e k  a  fe ls o ra k o z ta tá s á ra ,  a m e ly e k  a  jö v ő  
ö n tő jé n e k  le h e tő sé g e t n y ú j t a n a k  o b je k t ív  d ö n té s e k  
m e g h o z a ta lá ra . A z e lő a d á s  b e m u ta t t a  a  k ö ltsé g e k  s z á 
m í tá s á n a k  és ö ssz e h a so n lító  é r té k e lé s é n e k  le h e tő sé g e it.

B . IC.

FOUNDRY ’81 nemzetközi öntészeti kiállítás
A n g liá b a n  19 2 0 -b an  m e g a la k u lt  a  F E S A  (F o u n d r y  

E q u ip m e n t  a n d  S u p p lie s  A sso c ia tio n  —  Ö n tö d e i B e re n 
d ezések  és G é p ek  E g y e sü lé se ), a m e ly n e k  f e la d a ta  az  
ö n té s z e t i  k iá l l í tá s o k  sz e rv ezése  az  E g y e s ü lt  K irá ly s á g 
b a n . K e z d e tb e n  k é té v e n k é n t  s z e rv e z e tt  k iá l l í tá s o k a t .  
A  h á b o rú  u tá n  az  e lső re  1 9 59 -ben  k e rü l t  so r  a  B in g ly  
H a ll-b a n , B irm in g h a m b e n , e z t  n é g y é v e n k é n t k ö v e tté k  
ú ja b b a k ,  e g észen  1977-ig. E k k o r  U g y an csak  B irm in g 
h a m b e n , a  N a tio n a l  E x h ib i t io n  C e n tre -b e n  e g y  n a g y 
s z a b á s ú  k iá l l í tá s t  re n d e z te k , a m e ly  m á r  v a ló b a n  
rá s z o lg á l t  a  n e m z e tk ö z i n é v re . E z t  k ö v e tte  t a v a ly  a  
le g n a g y o b b  ö n té s z e t i  k iá l l í tá s ,  a m it  v a la h a  is re n d e z te k  
A n g liá b a n . N a g y o b b  v o lt , m in t  az  A m e ric a n  F o u n d -  
r y m e n ’s S o c ie ty  á l t a l  r e n d e z e t t  k iá l l í tá s o k , és c sa k  a  
G I F  A  e lőz i m eg .

A  F o u n d r y  8 1 -en  169 k iá l lí tó  v e t t  r é s z t  (s z e m b e n  az 
1977. é v i 1Ö9 ré s z tv e v ő v e l) , e b b ő l 35 k ü lfö ld i v o lt. 
Ö sszesen  21 o rsz á g b ó l 281 cég  k é p v is e l te t te  m a g á t  
15 500 m 2 te r ü le te n .

A  k ile n c  n a p ig  t a r t ó  k iá l l í tá s s a l  e g y id ő b e n  ,,A  h o ln a p  
ö n té s z e te  —  fe jlő d é s  a  te c h n o ló g ia i  e ljá rá s o k  és b e re n d e 
z é sek  te r ü le t é n ”  c ím m e l m á rc iu s  24— 2 5 -én  k é tn a p o s  
k o n fe re n c iá ra  is so r k e rü l t .  E z e n k ív ü l tö b b  s z e m in á r iu 
m o t  t a r t o t t a k ,  íg y  m á r c iu s i v á — 2 5 -én  a  n y o m á so s  
ö n té s z e t  k é rd é se irő l, m á rc iu s  23— 2 4 -én  „ K iá l l í tá s o k  a

k ö v e tk e z ő  50 é v b e n ”  c ím m e l a  M c e h a n ite  cég  sz e rv e z é 
séb en .

A  k iá l l í tá s  1981. m á rc iu s  19 -én  J .  H oopernek  —  a  
k iá l l í tá s  e g y ik  s z e rv e z ő jé n e k , az  I n d u s t r i a l  N e w sp a p e rs  
L im ite d  m ű s z a k i ig a z g a tó já n a k  —  rö v id  b e v e z e tő jé v e l, 
m a jd  D. J .  A tk in  s z a v a iv a l n y i t o t t a  m e g  k a p u i t .  D . J .  
A tk in  a  S ta n to n  a n d  S ta v e le y  G ro u p  és a  B r i t is h  S tee l 
C o o rp o ra t io n  ig a z g a tó ja , az  A n g o l Ö n té sz e t i  I n t é z e t  
e ln ö k e , az  ö n té s z e ti  g a z d a sá g i fe jle sz té s i b iz o t ts á g  
t a g j a ,  a  v a s ö n té s z e t i  e g y e sü lé se k  ta n á c s á n a k  v o lt  
e ln ö k e , és íg y  h iv a ta lb ó l  is  az e g y ik  le g jo b b  ism e rő je  az 
ö n té s z e t h e ly z e té n e k  a  v ilág o n . M e g n y itó já b a n  rö v id e n  
je lle m e z te  a z o k a t  a  le g ú ja b b  e s e m é n y e k e t, a m e ly e k  
m e g r á z k ó d ta t tá k  az  —  e ls ő so rb a n  a n g o l —  m ű s z a k i 
é le te t .  A  recessz ió  —  a m e ly  e g y e s  s z a k e m b e re k  s z e r in t 
m á r  e lé r te  m é ly p o n t já t  —  k o m o ly  g o n d o t o k o z  az  
E g y e s ü lt  K irá ly s á g b a n . V é le m é n y e  s z e r in t k i k e ll h a s z 
n á ln i a  re n d e lk e z é s re  á lló  le h e tő sé g e k e t , a n n a k  e lle n é re , 
h o g y  m a  a lig  a k a d  o ly a n  v á lla lk o z ó  sz e lle m ű  ö n tö d e , 
a m e ly  b e ru h á z n a . A  k iá l l í tó k  a z o n b a n  a  m ű s z a k i 
fe jlő d é sb e  v e t e t t  h i tü k rő l  a d ta k  ta n ú b iz o n y s á g o t  (  1. 
ábra ).

A  k iá l l í tá s o n  e ls ő so rb a n  a  te rm e lé k e n y s é g e t n ö v e lő , 
k ö lts é g e k e t c sö k k e n tő , m in ő sé g e t ja v í tó  te c h n o ló g iá k  
b e m u ta tá s á r a  tö r e k e d te k .
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1. ábra. D . J.  A tk in  a kiá llítás m egnyitását követő bemutató során vegyi 
kötésű homokkal form át készít. M ellette balról P . V . Palm er, a F E S A  
elnöke,-.jobbról M.  I .  D anischew sky, az A ngo l öntészeti In tézet elnöke és 

J .  0 .  N oon, a Cemafon elnöke

A z o lv a s z tó - , h ó k eze lő , h ő n ta r tó  és ö n tő k e m e n c é k  
m e l le t t  a  b e té ta n y a g  e lő k é sz íté sé v e l k a p c s o la to s  b e re n 
d e z é se k  is k o m o ly  t e r e t  k a p ta k ,  íg y  a  v a s- , acé l-, réz- 
és e g y é b  fé m fo rg á c s , n y ír a d é k , h u lla d é k  b r ik e t t á lá s á r a  
a lk a lm a s  b e re n d e z é se k . A  Gast In d u s tr ia l P roducts  
C om bustion E n g in eer in g  In c .  B L  500 és 300 t íp u s ú  
b r ik e t tá l ló in a k  k a p a c i tá s a  5 és 3 ,5  t / h ,  az  ö n tö t tv a s  
b r ik e t t e k  tö m e g e  7— 9, ill. 5 k g  k ö rü l v a n . U g y a n e z  a  
cég  k o n v e jo ro s  b e té te lő m e le g ítő  b e re n d e z é s e k e t is 
b e m u ta to t t ,  a m e ly e k b e n  h u lla d é k  és b r ik e t t ,  n y e rs v a s  
és e g y é b  b e té ta lk o tó  e g y a r á n t  e lő m e le g íth e tő . A z e lő 
m e le g íté s  h ő m é rsé k le te  Í4 3 0 — 1540 °C k ö z ö t t  p o n to s a n  
s z a b á ly o z h a tó , a  tö m e g  a u to m a t ik u s a n  m é rh e tő . H a s o n 
ló  m e g o ld á s t m u t a t o t t  b e  ez a  cég  a  fo rg á c s  s z á r í tá s á r a  
is. E n n e k  a  b e re n d e z é s n e k  a  te l je s í tm é n y e  5 t / h ,  a  
s z á r í tá s  h ő m é rsé k le te  660 °C.

A  v a s o lv a d é k  e lle n ő rz é sé re  u g y a n c s a k  sz á m o s  m ű s z e r  
k ín á lk o z o t t  a  k iá l l í tá s o n . A  h a z á n k b a n  is jó l  is m e r t 
Leeds and  N o rth rup  L td ., E lectronite, Leco In s tru m en ts  
h ő m é rsé k le tm é rő , C E L -m é rő , a  k a rb o n -  és sz ilíc iu m - 
ta r t a lo m  g y o rs  m e g h a tá ro z á s á ra  a lk a lm a s  k é sz ü lé k e i 
m e l le t t  e m líté s re  m é l tó a k  a  m ilá n ó i S iderm es S .  г. I. 
k é sz ü lé k e i. A  h ő m é rs é k le t  m é ré sé re  h á ro m fé le  össze 
t é t e lű  ( P t — P t- 1 0  % R h ,  P t — P t- 1 3  % R h ,  P t - 6  % 
R h — P t- 3 0  % R h ) ,  300 és 1200 m m  k ö z ö t t  n ég y fé le  
s z o n d a h o s sz ú sá g ú  b e m á r tó  p i r o m é te r t  ja v a s o ln a k . A  
m é ré s i p o n to s s á g  1550 ° C -o n ± 2 ,5  °C. H o rd o z h a tó ,  te l e p 
rő l  m ű k ö d ő  te r m o e le m e t is k if e j le s z te t te k  1100—  
— 1800 °C k ö z ö tt i  h ő m é rs é k le te k  m é ré sé re , m e m ó ria -  
e lem e le h e tő v é  te s z i  a  le o lv a sá s  m e g ism é tlé sé t 20 
m á s o d p e rc e n  b e lü l. A z ö n tö t tv a s  k a rb o n e g y e n é r té k é -  
n e k , sz ilíc iu m - és k a r b o n ta r t a lm á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra  
a  S ÍD E R L A B  k é sz ü lé k  a lk a lm a s . A  v iz s g á lh a tó  in t e r 
v a l lu m : 3 ,50— 4,90  % C E , 2 ,1 0 — 4,20  % C és 0 ,3 0 —  
— 3,10  % Si. A  m é ré s  p o n to s s á g a  + 0 ,0 1  % C E , ± 0 ,0 5  % 
C, ± 0 ,0 9  % Si. A  k é sz ü lé k h e z  n y o m ta tó k ó s z ü lé k  is 
c s a t la k o z ta th a tó ,  a m e ly  a  v iz s g á la t i  e re d m é n y e k  m e l 
l e t t  f e l tü n t e t i  az  e lem zés  id ő p o n t já t  (d á tu m , ó ra , p e rc ) 
és a  p r ó b a  a z o n o s í tá s i s z á m á t. A  C É L  m e g h a tá ro z á s á 
n a k  id ő t a r t a m a  m a x . 20, m íg  a  C- és S i- ta r ta lo m ó  
le g fe lje b b  2 m in .

A z o lv a d é k  m in ő sé g é n e k , a  m ó d o s ítá s  k ö rü lm é n y e i 
n e k  ja v í tá s á r a  u g y a n c s a k  ú j m e g o ld á s t m u t a t t a k  be. 
A z ö t l e t  a  B C IR A -é ,  és a  k ü lö n b ö z ő  ö n té s i  m ó d o k h o z  
a lk a lm a z h a tó  m e g o ld á s o k a t a  FO SEG O -veil e g y ü t t  
fe j le s z te t té k  to v á b b .  A z M S I S y s te m  90 a lk a lm a z á s á v a l 
g é p e s í te t t  v a g y  a u to m a t ik u s  ö n té s k o r  e lk e rü lh e tő  a  
lec sen g és . A  m ó d s z e r  lé n y e g e : m ó d o s ítá s  a  s u g á r b a n  a  
m o d if ik á to r  a u to m a t ik u s  a d a g o lá s a  ré v é n , a  fé m su g á r  
m e g je le n é s é t je lző  d e te k to r  a d a ta i  a la p já n . A  ja v a s o l t  
m o d if ik á to r  a  F O S E C O  á l t a l  s z a b a d a lm a z ta to t t  IN O - 
C U L IN -9 0 , a m e ly b ő l 0 ,0 2 — 0,15  % sz ü k ség es  a  lem ez- 
g ra f ito s  és 0 ,0 5 — 0 ,2 0  % a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s h o z .  
A  re n d s z e r  m ű k ö d é s é t a  2. ábra  s z e m lé l te t i . Ö n tő k e m e n -

3. ábra. A z  A  S E  A  60 kg-os römt.iá nak alkalm azása öntvények tisztításá 
hoz, a B C IR A  megoldása alapján

2 2 3 3 2 3
2. ábra. A  B C IR A  és a FO SECO  által közösen kialakíto tt M S I  System  

90 m ódosítási eljárás alkalmazása
a és b —  automatikus vezérlés a fémsugár által szolgáltatott optikai 

jellel, c — vezérlés külső jellel
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cé k h e z  k ü lö n ö s e n  é rd e m e s  fig y e le m b e  v e n n i e z t  a  
m ó d o s ítá s i  fo r m á t.

A  k iá l l í tá s  a n y a g á b ó l e m líté s re  m é l tó a k  m é g  az 
ö n tv é n y t is z t í tó  b e re n d e z é se k  —  a m e ly e k  a t t ó l  fü g g ő en , 
h o g y  a  t i s z t í tó b e re n d e z é s  fix  b e é p íté sű -e , és a h h o z  
k e ll-e  a  t i s z t í t a n d ó  ö n tv é n y t  ille sz te n i, v a g y  az  ö n tv é n y  
f ix  e lh e ly e z é sű  és a  t i s z t í tó  m o z g a ta n d ó , to v á b b á  az 
ö n tv é n y  k ü lső  v a g y  b e lső  fe lü le té t  k e ll-e  t i s z t í t a n i  —  a 
le g v á l to z a to s a b b a k  le h e tn e k . K ö z ü lü k  k i kell e m e ln i a 
B G I R A  m e g o ld á sa i t ,  a m e ly e k  az  A B B A  60 kg -ós 
r o b o t já n a k  a lk a lm a z á s á n  a la p u ln a k . A  ro b o t  fe la d a ta  
az  ö n tv é n y  m e g fo g á sa  és fe lv é te le  (p l. a  r a k la p ró l) ,  a  
t i s z t í tó b e re n d e z é s h e z  (p l. k ö sz ö rű h ö z ) v ite le  és t a r t á s a  
a  m eg fe le lő  id ő p o n tig , f o r d í tá s a ,  ill. fo r g a tá s a ,  m a jd  az 
ö n tv é n y  le té te le  (3 . ábra). A  m eg fo g á sh o z  a lk a lm a z tá k  
a  jó l b e v á lt  m ó d s z e re k e t (F e t lo k , A u to fe t t le r ,  V ip u rr ) , 
e z e n k ív ü l sp ec iá lis  fo g ó s z e rk e z e te t is k ia la k í to t t a k .  
N eh é z  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s a k o r  a  ro b o t  t a r t j a  és m o z 
g a t j a  m e g h a tá r o z o t t  p ro g ra m  s z e r in t a  k ö s z ö rű t az 
ö n tv é n y  t i s z t í t a n d ó  ré sze in .

A  k iá l l í tá s s a l  e g y id ő b e n  r e n d e z e t t  k o n fe re n c iá n  
az  e lő a d á so k  k é t  sz e k c ió b a n  z a j lo t ta k .  A „ F o rm á z á s  és 
m a g k é s z íté s ”  s z e k c ió b a n  e lh a n g z o tt  e lő a d á so k  a  k ö v e t 
k e z ő k  v o lta k :
1. N orth , J .  H .  (B M M  W e s to n ) :  A  g é p i n y e rs fo rm á z á s  

je le n le g i g y a k o r la ta .
2. B ell, D . (D IS A , U K  B ra n c h )  : A  fü g g ő leg es  o sz tó s ík ú  

s z e k ré n y  n é lk ü li fo r m á z á s b a n  v é g b e m e n t fe jlő d és .
3. W ardell, A . G.— D uckw orth, A .  (B O C  L td ) :  A  h o m o k  

h ő m é rs é k le té n e k  e llen ő rzése  m in t  a  te rm e lé k e n y s é g  
n ö v e lé sé n e k  és az  ö n tv é n y m in ő s é g  ja v í tá s á n a k  
eszköze .

4 . H u fto n , J .  A .  (S to n e  W a llw o rk  I n te r n a t io n a l  L td ) :  
G y a k o r la t i  t a p a s z ta l a to k  a  c o ld -b o x -m a g k é sz íté s  és 
fo rm á z á s  te r é n .

5. Goss, 11. 11. (S h a lco  S y s te m s)  : A  v eg y i k ö té s ű  k e v e 
r é k e k  fú v á s a .

6. S tanden , G. J .  S .  (C a ta l in  L td ) :  B e v o n ó a n y a g o k  
m a g o k h o z  és fo rm á k h o z .

7. Brow n, J .  11.— T ilt, C. ( F o r d a th  L td )  : A z ö n tö d e i 
h o m o k o k  te r m ik u s  re g e n e rá lá sa .

8. Diern, W . (M a sc h in e n fa b rik  G . E ir io h ) :  l lo m o k e lő -  
k é sz íté s  és h o m o k m ű te rv e z é s .

9 .1Skubon, M . .1. (S p e n c e r & H a ls te a d  L td ) :  H o m o k 
r e g e n e rá lá s  és -e lő k é sz íté s  ú jr a fe lh a s z n á lá s  e lő t t .
Az „ O lv a s z tá s  és o lv a d é k k e z e lé s”  szek c ió  e lő a d á s a i az

a lá b b ia k  v o l ta k :
1. B ry a n , D. ,7.—  Wedge P . J .  (B r i t is h  G as C o rp .) : N em - 

v asfé m e k  o lv a s z tá s a  és h ő n ta r tá s a .  A g á z tü z e lé sű  
here,ne Ipzési;k á t t e k in t é s e .

2. Jam es, P . A . ( R a d y n e  L td ) :  A  k ö z é p fre k v e n c ia  
k iv á la s z tá s á n a k  e lv i a la p ja i  in d u k c ió s  o lv a s z tá s k o r .

3. N orris, 11. (É r tü l  O re  L td )  -  B e s t,  K . J .  (M eta ll-  
g e se l ls c h a f t  A G ): G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á l l í tá s a  
n a g y  M g - ta r ta lm ú  ö tv ö z e te k  b e m e r íté sé v e l.

4. U ren, G. L . (L e c tro m e l t  C o rp .) : A k e z e lt  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  a u to m a t ik u s  ö n té s e .

5. Battet/, J .  K .  ( ín d u e to th e r m )  : in d u k c ió s  k e m e n c é k  
1 9 8 0 -b an .

6. K enneth , T . (M o rg a n ite  T h e rm a l D esigns L td ) :  
A z in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c e - re n d s z e r  in te g rá lá s a  a 
m o d e r n  ö n tö d é b e n .

7. K och, J .  W . M .  (W . & K o c h  G m b t i ) :  O la jtü z e lé s ű , 
n e m  té g e ly e s  k e m e n c e  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  o lv a s z 
t á s á r a  és  h ő n ta r tá s á r a .
A  k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő a d á so k  szö v eg e  k ü lö n

k ö te tb e n  is m e g je le n t ,  m e g te k in th e tő  a  V a s ip a r i  K u ta tó
I n t é z e t  Ö n tö d e i O sz tá ly á n .

■ V né

Köszöntések

H etven ed ik  szü le té sn a p já t ü n n ep li P est A n ta l tag tá rsunk, a k i hosszú  időn  
át a csepeli csoport a k tív  tag ja  vo lt. 1912. ja n u á r 4 -én  B u dapesten  szü le te tt. 
M in t fe lső fo kú  ke re sked e lm i ére ttség ive l, fe lső fo kú  beruházási á lla m vizsg á 
va l és alapos ön tödei ism e re te k k e l ren d e lkező  sza kem b er, több  év tized e t  
tö ltö tt el a C sepel M ű v e k  V a s- és A c é lö n tö d é jén ek  beruházási osztá lyán. 
M u n ká já t több  ízb en  K ivá ló  dolgozó k itü n te té sse l ju ta lm a z tá k . 1958 ó ta  ta 
nácstag, 16 évig  a X X I . k e rü le ti tanács v b -ta g ja  vo lt. s m in t sportszere tő  
em ber, é v e k e n  á t a csepeli ö ttu sa sza ko sz tá ly t veze tte .

1974-ben m e n t nyugd íjba , azóta sza k ism ere té t régi m u n ka h e lyén , é le tta 
p a sz ta la tá t a H azafias N ép fro n tb a n  hasznosítja .

S zü le tésn a p ja  a lka lm ábó l jó  egészséget k ív á n u n k , s azt, hogy m ég  sokáig  
te v é k e n y k e d je n  kö rü n kb en .

★  ★

K ö szö n tjü k  B odnár Is tv á n  tag tá rsunka t, a K O H Ê R T  n yu g a lm a zo tt főe lőadójá t, a k i feb ruárban  tö lti be 
70. évét. A  szép  ü n n ep  a lka lm ábó l to vá b b i jó  egészséget és m ég  sok boldog szü le tésn a p o t k ívá n u n k .

Rendezvénynaptár 1982-re

KÜLFÖLDI RENDEZVÉNYEK

M árcius 29— április 1.

Nyomásos öntészeti kiállítás
B irm in g h a m

Á p rilis  14— 17.

49. nemzetközi öntőkongresszus
C h icag o

N o vem b er 15— 19.

Nemzetközi öntészeti és hőkezelési konferencia
Jo h a n n e s b u rg

HAZAI NAGYRENDEZVÉNY

Á p rilis  22— 24.

X. (jubileumi) magyar öntőnapok
S z é k e s fe h é rv á r
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Folyóiratszemle
Hazai szaklapokból

Csepeli M ű szak i-K özgazdaság i Szem le

Dr. Vörös Á rp á d  —• Győrök György  —• Szabó Z so lt: 
K u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t  ö n tö t tv a s  k e m e n c é n  k í 
v ü li k é n te le n íté s é n e k  m ó d sz e re  a  C sepel M ű v e k  V as- és 
A c é lö n tö d é jé b e n . 1980. 2. sz.

D una i V asm ű  M űszaki-G azdaság i K özlem ényei

D r. M olnár László : K özé])- és fe lső fo k ú  m ű s z a k i s z a k 
e m b e rk é p z é s  D u n a ú jv á ro s b a n . 1981. 1. sz. i

E n er  gia gazdálkodás

C silly  László : T ű z á lló  h ő sz ig e te lő  a n y a g o k  g y á r tá s a  
és  fe lh a sz n á lá sa . 1981. 2. sz.

Dr. F ü lö p  Gábor: A z .en erg ia ig én y esség  és az  en e rg ia - 
m e g ta k a r í tá s o k  h a té k o n y s á g a  m é ré sé n e k  p ro b lé m á i. 
1981. 7. sz.

' F órum

F o ly é k o n y  ö n tö t tv a s  e lő á l l í tá s a  a n y a g -  és e n e rg ia -  
ta k a r é k o s  m ó d sz e rre l. 1980. 8-— 9. sz.

Gép

Dr. Pető M á r to n :  Az ö n tv é n y g y á r tá s  h e ly z e te  és a 
g é p ip a r  te rm e lé s i s z e rk e z e té n e k  k o rsz e rű s íté se . 1981.
4. sz.

Gyártástechnoló gia

B erán  L a jo s  —  H orváth  László  —: Rozbroy Jó zse f:  
H id ra u l ik u s  a lk a tré s z e k  a n y a g - , h ő k eze lé s- és a n y a g - 
v iz s g á la t i  p ro b lé m á i. 1981. 7. sz.

Ipargazdaság

A v á lla la t i  s t r a té g ia  v á l to z á s a  az  Ö n tö d e i V á lla la tn á l .  
1981. 1. sz.

A  m u n k a e rő -g a z d á lk o d á s  fe jlő d ése  az  Ö n tö d e i V á l 
la la tn á l .  1981. 2. sz.

B arna  Z su zsa :  A  fe lső fo k ú  v é g z e tts é g ű  s z a k e m b e re k  
i r á n y í t o t t  e lh e ly ezése . 1981. 6. sz.

K özgazdasági Szem le

S ip o s  B é la :  A  n e m  fiz ik a i lé ts z á m  a la k u lá s a  az  ip a r 
b a n . 1981. 5. sz.

F aluvég i L a jo s:  A  m ű s z a k i h a la d á s  és a  V I. ö té v e s  
te r v  fe jle sz té s i p o li t ik á ja .  1981. 7— 8. sz.

M a g ya r  T ud o m á n y

V ám os T ibor:  H a z á n k  és a  m ű s z a k i h a la d á s . 1981.
5. sz.

M érés és A u to m a tika

K is s  B éla  : H a s z n á la t i  h ő e le m e k  m é ré s te c h n ik a i 
v iz s g á la ta i  és é rté k e lé se . 1981. 1. sz.

M inőség  és M egbízhatóság

Ferencz Is tv á n :  N y o m á so s  ö n tv é n y e k  m in ő sé g ja v í 
t á s a  a u to m a tiz á lá s s a l .  1980. 3. sz.

T o ká r Is tv á n  ■—- Vrábély E rv in :  Ö n tv é n y e k  m in ő sé 
g é n e k  j a v í tá s a  fo rm a - és  m a g b e v o n ó  a n y a g o k k a l .  
1980. 4. sz.

M ű sza k i Élet

D r. R ó th  A n d rá s  ■—  Szende G yörgy: Ö rö k zö ld  g o n d 
ja in k  e g y ik e : az  ö n tv é n y g y á r tá s .  1981. 14. sz.

M űszaki-G azdaság i Tájékoztató

P in tér  A n d rá s:  A z e n e rg ia h iá n y  h a tá s a  az  ö n té s z e t 
fe jlő d é sé re . 1981. 2. sz.

P rodán  Já n o s:  A z a lu m ín iu m  a lk a lm a z á s a  a  s z e m é ly 
g é p k o c s i-g y á r tá s b a n . 1981. 3. sz.

S zen tirm a i Jó zse f : S z ilá rd  a n y a g o k  c ső v e z e té k e s  s z á l 
l í tá s á n a k  fe jlő d é s i i r á n y a i.  I — I I .  rész . 1981. 6. és 7. sz.

Szabványosítás

Dr. Csontos Is tvá n :  A  k o p á sá lló  m a r te n s i te s  ö n t ö t t 
v a s a k  sz a b v á n y o s  e lő írá sa i. 1981. 2. sz.

H im berg Is tv á n :  A  c s a v a rm e n e te k  ú j je lö lé s re n d 
sze re . 1 9 8 Í. 5. sz.

Aluminium felhasználása gépkocsikhoz az 
üzemanyag-fogyasztás csökkentése érdekében

Az e n e rg ia ta k a ré k o s s á g  e lő té rb e  k e rü lé se  az  U SA  
a u tó ip a r á t  is a r r a  k é s z te t te ,  h o g y  o ly a n  g é p k o c s ik a t 
h o zzo n  p ia c ra , a m e ly e k  ü z e m a n y a g -fo g y a s z tá s a  k e d 
vező . E ls ő s o rb a n  a  g é p k o c s i tö m e g é n e k  c sö k k e n té sé v e l 
le h e t je le n tő s  m e g ta k a r í tá s t  e lé rn i. A g é p k o c s i tö m e g é t 
100 k g -m a l c sö k k e n tv e , a  100 k m -re  eső  fo g y a s z tá s  0,73 
li te r re l  c sö k k e n . 1 k g  a lu m ín iu m m a l á tla g o s a n  3,25 
k g  ö n tö t t ,  h e n g e re l t  v a g y  k o v á c s o lt  v a s ö tv ö z e t  h e ly e t 
t e s í th e tő .  A  m o to r , az  e rő á tv i te l i  re n d sz e r , a  fu tó m ű  
e d d ig  ö n tö t tv a s b ó l  ö n tö t t  h á z a i m in d e n  to v á b b i  n é lk ü l 
a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k k e l h e ly e t te s í th e tő k .  A z 1985. 
óv  sz e m é ly g é p k o c s ijá b a  54,5  k g  a lu m ín iu m  és 128,5 k g  
v a s ö n tv é n y t  fo g n a k  b e é p íte n i (1 9 7 6 -b a n  ez 23, ill. 
302 k g  v o lt) .

H a  p é ld á u l a  s z ív ó c sö v e t ö n tö t tv a s  h e ly e t t  a lu m í 
n iu m b ó l ö n tik ,  tö m e g e  11,3 k g -ró l 3 ,2  k g - r a  c sö k k e n . 
A  m o to rb lo k k o k n á l  6 0 % -o s  tö m e g c sö k k e n té s  é rh e tő  el. 
A  h ip e r e u te k t ik u s  A lS iC uM g ö tv ö z e tb ő l ö n tö t t ,  ö n 
t ö t t v a s  p e rs e ly  n é lk ü li h e n g e rb lo k k  é rd e k lő d é s re  t a r t 
h a t  s z á m o t. E g y  A c u a rd -e l já rá s s a l ö n tö t t  2,3 l i te re s , 
n é g y h e n g e re s  m o to rb lo k k  tö m e g e  m in d ö ssz e  16 kg.

E g y re  in k á b b  e lő té rb e  k e rü ln e k  a  k o k illa -  v a g y  n y o 
m áso s  ö n té s se l g y á r t o t t  a lu m ín iu m  k e ré k p á n to k . A  p ó 
r u s m e n te s  ö n tv é n y t  b iz to s í tó  n y o m á so s  ö n té s  le h e tő v é  
te sz i a  p á n to k  h e g e sz té sé t és m e s te rs é g e s  ö re g íté sé t. 
A  k o rm á n y m ű v e k b e  n a g y  sz ilá rd s á g ú , e d z h e tő  A lC u- 
B iP b  a la k í th a tó  ö tv ö z e tb ő l k é s z ü l t  c s ö v e t b e ö n tv e , a  
tö m e g  3 3 % -k a i c sö k k e n th e tő .

F o n to s  s z e re p ü k  v a n  a  tö m e g c s ö k k e n té s b e n  a  fé k 
d o b o k n a k . A  n y o m á so s  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k b e  ö n 
t ö t tv a s  g y ű r ű k e t  ö n te n e k  be , a  jö v ő  a z o n b a n  a  t i s z tá n  
a lu m ín iu m b ó l k é sz ü lő  fé k d o b o k ó , a m e ly e k k e l 4 0 %  
tö m e g c sö k k e n té s  é rh e tő  el.

K oew ius, A .:  A u to m o b ilte c h n . Z. 82 (1980) 11. sz. 553— 557. old.

Az öntvénytisztítás egyszerűsítése a 
beömlőrendszer szűkítésével

A lo m e z g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  b eö m lő - és  tá p lá ló -  
re n d s z e re  k ö n n y e n  le tö rh e tő . M égis, h o g y  az  ö n tv é n y  
n e  s é rü ljö n  m eg , és h o g y  a  c s o n k o k a t  n e  k e ll je n  u tó la g  
le k ö sz ö rü ln i, le s z ű k ít ik  a  k e re s z tm e ts z e te k e t ,  i l le tv e  
v á la s z tó m a g o k a t  a lk a lm a z n a k . A  v á la s z tó m a g o k  m é 
r e t é t  ú g y  k e ll o p tim á ln i,  h o g y  e g y ré s z t n e  b e fo ly á so l 
j á k  a  h ő m é rs é k le ti  v is z o n y o k a t s e z á l ta l  a  d e rm e d é s t ,  
m á s ré s z t m in é l k is e b b  m u n k á v a l  le h essen  a  b e ö m lő t, 
i l le tv e  a  tá p f e je t  le tö rn i ,  és az  íg y  k e le tk e z e t t  c so n k o 
k a t  n e  v a g y  c sa k  k e v e s e t k e ll je n  k ö sz ö rü ln i.

A  k é rd é s  m e g v á la sz o lá sá h o z  30 m m  á tm é rő jű ,  130 
m m  h o sszú  p r ó b a te s te k e t  ö n tö t te k  k ü lö n b ö z ő  m é r e tű  
és .a la k ú  b e m e tsz é s e k k e l (1 . ábra). A  v á la s z tó m a g o k  
b e lső  á tm é rő je  10 és 22 m m , v a s ta g s á g a  3 ,8  és  10 m m , a  
b e m e tsz é s  szöge 30 és 120° k ö z ö t t  v á l to z o t t .  A  v á la s z tó 
m a g o k  v íz ü v e g e s  és g y a n tá s  h o m o k b ó l, g ra f itb ó l és 
lm b sz é n b ő l k é sz ü lte k . A z ö n tö t tv a s  te l í té s i  s z á m a  0,8 
és 1,0 k ö z ö t t  v á l to z o t t .

A z ü tő m u n k á t  in g á s  tö rő g é p e n , az  e g y ik  v é g é n  b e fo 
g o t t  ru d a k o n  m é r té k .  A z ü tő k a la p á c s  tá m a d á s p o n t ja  
a  b e fo g ó p o fá tó l 22 m m -re  v o lt .  A  tö r é s  u t á n  m e g m é rté k  
a  tö r e t  je llem ző  m é r e te i t  (2 . ábra). A z  1 tö re tm ó ly sé g  
a  tö r e t  s im a s á g á n a k  m é r té k e , a  2 c so n k m a g a ssá g  a  n é v 
leges fe lü le tb ő l k iá lló  m a r a d v á n y t  je le n ti ,  a  3 k itö ré s  
a  v á la s z tó m a g  és az  ö n tv é n y  k ö z ö t t  sz ü k ség es  tá v o l s á g o t
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1. ábra. A z  ütővizsgálathoz használt bemetszések 
I  — kettős ék alakú éles bem etszés, I I  — kettős ék alakú  
lekerekített bem etszés, I I I  — egyoldalas ék alakú éles be 
m etszés; a  — a bem etszés vastagsága, b  — a bem etszés 

szöge, c  — belső átmérő, r  — lekerekítési sugár

2. ábra. A  töret jellemző m éretei 
1 — töretm élység, 2 — csonkm agasság, 3 — kitörés

a d ja  m eg , h a  nem . a k a r ju k ,  h o g y  az  ö n tv é n y  m e g s é rü l 
jö n .

A  le tö ré sh e z  sz ü k sé g e s  ü tő m u n k a  a  v á la s z tó m a g  belső  
á tm é rő jé n e k  n ö v e k e d é sé v e l n ő . A  b e m e tsz é s  sz ö g é n e k  
v is z o n t a lig  v a n  h a tá s a  az  ü tő m u n k á r a .  P é ld á u l 15 m m  
bo lső  á tm é r ő jű  v á la s z tó m a g  h a s z n á la ta k o r  30°-os szö g 
ge l 45, 120°-os szöggel 55 J / c m 2 v o l t  az  ü tő m u n k a .

A  b e m e tsz é s  szöge  v is z o n t e rő sen  b e fo ly á so lja  a  tö r e t  
s im a s á g á t .  A  tö re tm é ly s é g  30°-os szö g  m e l le t t  m in te g y  
1 m m , 120°-os szöggel v is z o n t k b . 4 m m . A  tö re tm ó ly -  
ség  a  b e m e tsz é s  a la k já tó l  is fü g g . A  le g k e d v e z ő tle n e b b  
a  2— 4 m m  le k e re k íté s ű  k e t tő s  é k  a la k ú  b e m e tsz é s  
(á t la g  3,56 m m  tö re tm é ly s é g ) , jo b b  a  k e t tő s  ók  a la k ú  
é les b e m e tsz é s  (3,36) és a  le g s im á b b  tö r e t é t  (1,61 m m  á t 
lag o s  tö re tm é ly s é g )  az  e g y o ld a la s  ók  a la k ú  éles b e m e t 
szés a d ta .  A z u tó b b i  b e m e tsz é sse l k a p tá k  a  leg k ise b b  
c s o n k m a g a ssá g o t is  (á t la g  0,1 m m ).

A  k e re s z tm e ts z e t  sz ű k íté sé b e n  a  d e rm e d ó s i id ő t  a  
g ra f i tm a g  c s ö k k e n te t te  a  le g n a g y o b b  m é r té k b e n , és a  
h é jm a g  a  leg k e v é sb é . A  h a b sz é n  k ü lö n le g e s  h o ly e t fo g 
la l e l:  a  40 m m -e s  c s a to r n á t  18 m m -re  s z ű k í tv e  a  d e r- 
m e d é s i id ő  m in te g y  6 m m  m ély sé g ig  e g y á lta lá n  n e m  
v á lto z o tt .

A z ö n t  v é n y  t i s z t í t á s  m u n k á já n a k  c sö k k e n té sé re  t e h á t  
az  e g y o ld a la s  é k  a la k ú , éles, m in te g y  30— 60°-os b e m e t-  
sz é sű  v á la s z tó m a g o k  a  le g a lk a lm a s a b b a k . A  m a g o t 
h a b sz é n b ő l c é lsz e rű  k é sz íte n i, ez a  tá p lá lá s i  v is z o n y o k a t 
n e m  r o n t ja .

L ö b lic h , H .—H o f fm a n n ,  IV .—O rth s , K . :  Giesserei 6 8  (1981) 16— 17. 
sz. 510—513. old,

Mikrohullámú energia alkalmazása 
a no-bake-eljáráshoz

A  n o -b a k e -e ljá rá s  az  u tó b b i  id ő k b e n  ro h a m o s a n  t e r 
je d , k ü lö n s e n  a  k is  s o r o z a tú  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n .  
A  le g ú ja b b  k u ta t á s o k  m e g m u ta t tá k ,  h o g y  a  n o -b a k e - 
e l já rá s  e lő n y e i m é g  jo b b a n  k ih a s z n á lh a tó k ,  h a  a  k ö té s  
g y o rs ítá s á h o z  m ik ro h u l lá m ú  e n e rg iá t  h a s z n á ln a k .

A  n o -b a k e -e ljá rá s  s o rá n  a  f u r á n g y a n ta  s a v a s  k a ta l i 
z á to r  h a tá s á r a  k o n d e n z á ló d ik , k ö t  m eg . A  k e llő e n  g y o rs  
k ö té s h e z  sz ü k sé g e s  k a ta l iz á to r  m e n n y isé g e  a  fo rm á z ó 
a n y a g  h ő m é rs é k le té tő l fü g g ő e n  ig e n  szé les h a tá r o k  k ö 
z ö t t  v á l to z h a t .  M ik ro h u llá m ú  e n e rg iá v a l a  k ö té s i fo ly a 
m a t  s o k k a l h a té k o n y a b b a n  s z a b á ly o z h a tó , m in t  k iz á 
ró la g  a  k a ta l iz á to r  m e n n y isé g é v e l. A  m ik ro h u llá m o k  a  
fo r m á b a  m é ly e n  b e h a to ln a k , íg y  a  k ö té s  e g y e n le te se n  
m e g y  v é g b e . A  m ik ro h u llá m o k  n e m  v á l to z ta tn a k  a  
k ö té s  m e c h a n iz m u s á n , c sa k  a  fo rm a  h ő m é rs é k le té t  n ö 

v e lik , a m i a  le g in k á b b  b e fo ly á so lja  a  fu r á n g y a n ta  és a  
k a ta l iz á to r  re a k c ió k é p e ssé g é t.

A  m ik ro h u l lá m o k k a l k e z e l t  n o -b a k e - fo rm a  s z i lá rd 
s á g a  t á g  h a tá r o k  k ö z ö t t  a lig  fü g g  a  k a ta l iz á to r  m e n n y i 
ség é tő l, v a g y  a  g y a n ta  m in ő sé g é tő l. T e h á t  k is e b b  g y a n 
ta -  és k a ta l iz á to r ta r ta lm ú ,  o lc só b b  fo rm á z ó k e v e ré k  
h a s z n á lh a tó . A  3. ábrán  lá th a tó ,  h o g y  e g y  v isz o n y la g  
k is  g y a n ta -  és k a ta l iz á to r t a r ta lm ú  fo rm á z ó k e v e ré k  
m ik ro h u llá m ú  k eze lésév e l g y o rs  k ö té s  és n a g y  s z i lá rd 
ság  é rh e tő  el. L á th a tó  az  is, h o g y  a  k ö té s  seb esség e  és a  
vég ső  s z i lá rd s á g  k ö z ö t t  h a tá r o z o t t  ö sszefü g g és v a n .

A  m ik ro h u llá m o k  e le k tro m á g n e se s  h u llá m o k , a m e 
ly e k  a  rá d ió -  és az  in f ra v ö rö s  h u llá m o k  k ö z ö t t  fo g la ln a k  
h e ly e t ,  h u llá m h o s sz u k  1 m  és 1 m m  k ö z ö t t  v a n . A z 
e le k tro m á g n e se s  e n e rg ia  e ln y e lé se  n e m c s a k  a  h u llá m 
h o ssz tó l, h a n e m  az  a n y a g  d ie le k tro m o s  tu la jd o n s á g a itó l  
is fü g g . A  k v a rc h o m o k  az  in f ra v ö rö s  h u llá m o k a t  jó l e l 
n y e li, e z é r t  a z o k  n e m  h a to ln a k  b e  a  fo rm á b a , h a n e m  
c sa k  a  f e lü le te t  m e le g ítik . E z z e l s z e m b e n  a  m ik ro h u l 
l á m o k a t  a  k v a rc h o m o k  ro ssz u l n y e li  e l, íg y  a z o k  b e h a 
to ln a k  a  fo rm á b a , és k ö z v e tle n ü l m e le g ít ik  a  h o m o k - 
sz e m c sé k e n  levő  k ö tő a n y a g o t .

A  n o -b a k e -e ljá rá s  m ik ro h u l lá m ú  k eze lé séh ez  e lm é le 
ti le g  se m  a  fém , se m  a  fa  m a g s z e k ré n y  n e m  a lk a lm a s . 
A  fé m e k  a  m ik ro h u llá m o k  s z á m á ra  á t lá ts z a t la n o k ,  t e 
h á t  le á r n y é k o ljá k  a  h o m o k o t. A  f á n a k  p e d ig  a  g y a n ta -  
és v íz ta r t a lm a  re a g á l a  m ik ro h u llá m o k k a l,  e z é r t  a  fa  
m a g s z e k ré n y  tú lm e le g e d h e t,  és íg y  k á ro s o d h a t .  A  g y a 
k o r la tb a n  a z o n b a n  b e b iz o n y o s o d o tt ,  h o g y  a  m ik ro h u l 
lá m ú  e n e rg ia  o ly a n  rö v id  id e ig  h a t ,  h o g y  a  fa  h ő m é r 
s é k le te  a lig  nő . A  fé m  m a g s z e k ré n y  p e d ig , h a  fe lü l n y i 
t o t t ,  n e m  a k a d á ly o z z a  m e g  a  h u llá m o k  b e h a to lá s á t  a  
h o m o k fo rm á b a . M in d e n e se tre  a  m ik ro h u llá m ú  k e z e lé s 
h ez  c é ls z e rű  le n n e  o ly a n  m ű a n y a g b ó l k é sz íte n i a  m a g 
s z e k ré n y e k e t,  a m e ly  a  m ik ro h u l lá m o k a t  a  le h e tő  le g 
jo b b a n  á te n g e d i,  u g y a n a k k o r  k ic s i a  h ő tá g u lá s a  ős 
k e llő e n  k o p á sá lló .

A  m ik ro h u l lá m ú  k eze lé s  a lk a lm a z á s á n a k  g a z d a sá g o s 
s á g a  az  ö n tö d é k  a d o t t s á g a i tó l  fü g g ő e n  v á lto z ó  le h e t . 
H a  a  k ö zö n ség es , le v e g ő n  v é g z e t t  sz i lá rd í tá s h o z  1 ,3 %  
k ö tő a n y a g o t  és e rre  v o n a tk o z ta tv a  4 0 %  k a ta l iz á to r t  
h a s z n á l ta k ,  a  m ik ro h u l lá m ú  k eze lé sh ez  p e d ig  c sa k  1%  
k ö tő a n y a g o t  és 15%  k a ta l iz á to r t ,  a k k o r  a  fo rm á z ó 
a n y a g  to n n á n k é n t i  k ö ltsé g e  7,39 d o llá r ra l c sö k k e n . A  
m ik ro h u l lá m ú  k eze lé s re  v a ló  á tá l lá s  b e ru h á z á s i k ö l t 
ség é n e k  m e g té rü lé se  é v i 6000 t  fo rm á z ó k e v e ré k  fe lh a sz 
n á lá s a  e s e té n  1,38 év .

A  m ik ro h u l lá m ú  k eze lé s  to v á b b i  e lő n y e i a  k ö v e tk e 
z ő k :
—  a  fo rm á z ó k e v e ré k b e n  k e v e se b b  a  sz e rv e s  a n y a g , íg y  

c sö k k e n  a  g á z fe jlő d é s , k is e b b  a  k ö rn y e z e ts z e n n y e 
zés,

—  a  fo rm a  jo b b a n  á tk e m ő n y e d ik , íg y  c s ö k k e n th e tő  a  
h o m o k /fé in  a rá n y ,

—- a  h o m o k k e v e ré k  f e lh a s z n á lh a tó s á g á n a k  id e je  n ő , a  
le h ú z o t t  h o m o k  ú jb ó l h a s z n á lh a tó ,

—  ru g a lm a s a b b  és m e g b íz h a tó b b  a  m u n k a f o ly a m a t,
—  az  e ljá rá s  a u to m a tiz á lh a tó .
Crowley, T . J .:  C ast. E n g . & F o u n d ry  W o rld  13 (1981) 1. sz. 57— 59., 
61— 63. old.

3. ábra. A  m ikrohu llám ú  kezelés hatása a no-bake-form a  
szilárdságára

1% furángyanta, a gyantára vonatkoztatva 10% katalizátor
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Űj eredmények a vermikuláris grafité öntöttvas terén

A  v e rm ik u lá r is  g r a f i tú  ö n tö t tv a s  e lő á l l í tá s á ra  b e je 
l e n t e t t  e lső  s z a b a d a lo m  ó ta  e l t e l t  15 é v  a l a t t  je le n tő s  
e re d m é n y e k  s z ü le t te k  m in d  az  ú j ö n tö t tv a s m in ő s é g  
tu la jd o n s á g a in a k  m e g á l la p í tá s á b a n , m in d  g y á r tá s -  
te c h n o ló g iá já b a n  és ü z e m i a lk a lm a z á s á b a n .

M e g á l la p í to t tá k , b o g y  a  k ü lö n b ö z ő  g ra f i ta la k o k  
k ö z ö t t  fo ly to n o s  m o rfo ló g ia i á tm e n e t  v a n , a m e ly e t a  
d e rm e d é s  se b e s sé g e  és a  v eg y i ö ss z e té te l h a tá ro z  m eg . 
A  leh ű lé s i seb esség  é s /v a g y  a  g ö m b g ra f itk é p z ő  e lem ek  
m e n n y isé g é n e k  n ö v e k e d é sé v e l a  g ra f it a la k ja  a  k ö v e t 
k ező  so r  s z e r in t  v á lto z ik : A -g ra f it , /f -g ra f i t ,  D -g ra f it, 
k o ra l lg ra f it ,  v e rm ik u lá r is  g ra f i t ,  ch u  u k y -g ra f i t ,  g ö m b - 
g ra f i t .  A  g ra f i t  a la k ja  n e m  a  k r is tá ly o s b a  f a j tá já tó l ,  
h a n e m  a  k r i s tá ly  n ö v e k e d é sé n e k  h e ly i k ö rü lm é n y e itő l 
fü g g .

M a m é g  n in c s  e g y é r te lm ű  m ó d sz e r  a  v e rm ik u lá r is  
g r a f i t  h á n y a d á n a k  m e g á l la p í tá s á ra . A  g ö m b ö sö d és  
m é r té k é ü l  h a s z n á l já k  az A S T M  s z e r in ti 1 és 11 t íp u s ú  
g ra f itré sz e c sk é k n e k  az  I ,  11, 111 és 111’ t íp u s ú a k h o z  
v is z o n y íto t t  sz á z a lé k o s  s z á m á t.  E g y  m á s ik  m ó d sz e r 
s z e r in t a  g ra f i t  a la k j á t  a

« «  Ï

8,5 I l i t  )

té n y e z ő v e l je lle m z ik , a h o l G = G E  — 2 ,\ az  e u te k t ik u s  
g r a f i t  m e n n y isé g e . К л é r té k e  v e rm ik u lá r is  g ra f i tn á l  
0 ,1 8 — 0,23 , g ö m b g ra f itn á l 0 ,0 2 — 0,07 , le m e z g ra f itn á l 
0 ,3 2 — 0,38 .

A  v e rm ik u lá r is  g ra f i tú  ö n tö t tv a s  e lő á l l í tá s á ra  je len leg  
a  k ö v e tk e z ő  módszereket h a s z n á l já k :

1. A  fo ly é k o n y  v a s  keze lése  o ly a n  ö tv ö z e t te l ,  a m e ly  
k o m p a k tiz á ló  (M g, r i tk a fö ld fé m e k )  és a n t ik o m p a k t iz á ló  
e le m e k e t (T i, A l) is  ta r ta lm a z .  E z  a  le g e l te r je d te b b  
m ó d s z e r  az  U S A -b a n , N a g y -B r i ta n n iá b a n  és R o m á n iá 
b a n .

2. A  fo ly é k o n y  v as  k ezelése  r i tk a fö ld fé m e k k e l.  F ő leg  
á  S z o v je tu n ió b a n , A u s z tr iá b a n , C se h sz lo v á k iá b a n  és az 
N S Z K -b a n  h a s z n á ljá k .

3. A z ö n tö t tv a s  n a g y fo k ú  k é n te le n íté se  (0 ,002  % a lá ) , 
g y o rs  leh ű lé s i seb esség  b iz to s í tá s a , e se tle g  b e o ltá s  
c irk ó n iu m m a l (k o ra llg ra f ito s  ö n tö t tv a s ) .

4. A z ö n tö t tv a s  a lu lk eze lé se  m a g n é z iu m m a l.
5. A  szo k áso s , n a g y  k é n ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s  kezelése  

m a g n é z iu m m a l és r i tk a fö ld fé m e k k e l.  A z U S A -b a n  
a lk a lm a z z á k .

A  v e rm ik u lá r is  g ra f i tú  ö n tö t tv a s  e lő á l l í tá s a k o r  fo n to s  
sz e re p e  v a n  a  kiindu ló  kéntartalom nak. A  4. ábra  h á ro m  
keze lési m ó d sz e rre  m u t a t j a  a z t  a  k é n ta r ta lo m - ta r to 
m á n y t ,  a m e ly e n  b e lü l v e rm ik u lá r is  g ra f i t  n y e rh e tő .

A  m á s ik  fo n to s  té n y e z ő  a  kezelés hőmérséklete. M in d en  
ö tv ö z e tm e n n y isé g h e z  és k é n ta r ta lo m h o z  e g y  o p tim á lis

ЕСЗЕЗП
4. ábra. A  kéntartalom tartom ánya különböző kezelő módszerek a lkalm a 

zásakor
и —  alulkezelt gömbgrafitos öntöttvas, b —  kezelés MgTiCaCe ötvö 

zettel, c —  kezelés a General Motors ötvözetével

I л'ЛЖТ-Д

5. ábra. A  verm ikuláris grafitú  öntöttvas jellemző lehűlési és duzzadás- 
zsugorodási görbéje

k eze lés i h ő m é rsé k le t  ta r to z ik .  K ise b b  h ő m é rsé k le te n  
g ö m b g ra f it ,  n a g y o b b  h ő m é rsé k le te n  p e d ig  le m e z g ra f it  
is k e le tk e z ik .

H a  a  k r is tá ly o s o d ó  g r a f i t  a la k já t  m é g  az  ö n té s  e lő t t  
m eg  le h e t h a tá r o z n i ,  le h e tő sé g  v a n  a r r a ,  h o g y  sz ü k sé g  
s z e r in t  u tó la g o s  b e o ltá ssa l a  g r a f i ta la k o t  k o rr ig á ljá k  
(k é tlé p c ső s  g y á r tá s ) .  A  gra fita lak gyors m eghatározásá 
hoz k id o lg o z ta k  e g y  m é rő m ó d sz e r t ,  a m e lly e l a  p ró b a -  
d a r a b  k ö zö n ség es  és d e r iv á l t  le h ű lé s i g ö rb é jé t  és d u z z a 
d á s -z su g o ro d á s i g ö rb é jé t  e g y id e jű le g  fe l le h e t v e n n i 
(5. ábra). A  g r a f i ta la k  m e g h a tá ro z á s á h o z  a  g ö rb é k  a lá b b i 
je lle m z ő it h a s z n á l já k :  а  Т ц тп% m a x im á lis  e u te k t ik u s  
h ő m é rsé k le te t ,  a  T s  s z o lid u sz -h ő m é rsé k le te t, a  d e r iv á l t  
le h ű lé s i g ö rb é n e k  az  e u te k t ik u s  k r is tá ly o s o d á s  k e z d e 
té h e z  t a r to z ó  я  sz ö g é t, az  e u te k t ik u s  k r is tá ly o s o d á s  
v é g é n  a  n u lla g ö rb é h e z  v is z o n y ítv a  je le n tk e z ő  n e g a tív  
csú cs  m a g a s s á g á t  és a  d u z z a d á s -z su g o ro d á s  g ö rb é n  
le m é rh e tő  le g n a g y o b b  ea d u z z a d á s t .

A  v e rm ik u lá r is  g ra f i tú  ö n tö t tv a s  kétlépcsős gyártásá 
nak  m e n e te  a  k ö v e tk e z ő :

1. K o m p a k tiz á ló  keze lés m a g n é z iu m - , c é riu m - és 
t i t á n  t a r ta lm ú  fe rro sz ilíc iu m m a l.

2. A  g r a f i ta la k  g y o rs  m e g h a tá ro z á s a .
3. B e o ltá s  F e S iT i, F e S i 75 v a g y  F eS iM g  ö tv ö z e t te l .
A  v e rm ik u lá r is  g r a f i tú  ö n tö t tv a s  m echan ika i és

fiz ik a i tu la jdonságai á l t a lá b a n  a  lem ez- és a  g ö m b g ra f i 
to s  ö n tö t tv a s é i  k ö z ö t t  v a n n a k . A z R m/H B  v iszo n y  
á t la g a  a  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s n á l  1,30, a  v e rm ik u lá -  
r is n á l  2 ,08 , a  g ö m b g ra f ito s n á l p e d ig  2,75.

A  v e rm ik u lá r is  g ra f i tú  ö n tö t tv a s  s z a k ító s z i lá rd s á g a , 
k e m é n y sé g e  és n y ú lá s a  ö n tö t t  á l la p o tb a n  a  sz ilíc iu m - 
ta r ta lo m m a l  n ő . A  sz a k ító s z i lá rd s á g  k e v é b é  fü g g  a  
k a rb o n e g y e n é r té k tő l ,  m in t  a  le m e z g ru fito sé . A  v e rm i 
k u lá r is  g r a f i tú  ö n tö t tv a s  fa lv a s ta g sá g -é rz é k e n y s é g e  
lé n y e g e se n  k ise b b , m in t  a  le m e z g ra f ito sé .

M íg  a  k is  p e r l i t t a r t a lm ú  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
ü tő m u n k á ja  jó v a l n a g y o b b , m in t  az u g y a n ily e n  a la p - 
s z ö v e tű  v e rm ik u lá r is é , a  p e r l i te s  g ö m b g ra f ito s  és v e r 
m ik u lá r is  g r a f i tú  ö n tö t tv a s  ü tő m u n k á ja  k ö ze l e g y en lő .

A  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  h ő v e z e tő  k ép esség e  a  h ő 
m é rsé k le t  n ö v e k e d é sé v e l c sö k k e n , a  v e rm ik u lá r is  g r a 
f i tú  ö n tö t tv a s é  v is z o n t —  h a so n ló k é p p e n  a  g ö m b g ra f i 
to s é h o z  —  200 °C k ö rü l m a x im u m o t m u ta t .

A  v e rm ik u lá r is  g r a f i tú  ö n tö t tv a s  d u z z a d á s a  500 °C -on 
n e m  t é r  el lé n y e g e se n  a  le m e z g ra f ito s é tó l, 600 °C -on 
a z o n b a n  k ise b b . R e v e á lló s á g a  jo b b , m in t  a  le m e z 
g ra f ito s é , d e  v a la m iv e l ro s sz a b b , m in t  a  g ö m b g ra f ito sé .
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A  v e rm ik u lá r is  g ra f i tú  ö n tö t tv a s  sz ív ó d á s i h a j la m a  
k is e b b , m in t  a  g ö m b g ra fito sé , d e  n a g y o b b , m in t  a  lem ez- 
g ra f ito s é . U g y a n e z  m o n d h a tó  a  k é rg e se d é s i h a j la m r a  is.

A  v e rm ik u lá r is  g r a f i tú  ö n tö t tv a s  előnyei a  lemez- 
grafitoshoz képest a  k ö v e tk e z ő k :
—  ö tv ö z é s  n é lk ü l n a g y o b b  sz ilá rd s á g  é rh e tő  el,
—  n a g y o b b  R mIH B  v isz o n y ,
—  s o k k a l n a g y o b b  d u k t i l i tá s  és sz ív ó sság ,
—  k ise b b  fa lv a s ta g sá g -é rz é k e n y s é g .

A  v e rm ik u lá r is  g ra f i tú  ö n tö t tv a s  előnyei a  göm bgrafi 
toshoz képest a  k ö v e tk e z ő k  :
—  n a g y o b b  h ő v e z e tő  és re z g é sc s il la p ító  k ép esség ,
—  jo b b  m e g m u n k á lh a tó s á g ,
—  jo b b  ö n th e tő s é g  és k ih o z a ta l .

Ä  v e rm ik u lá r is  g r a f i tú  ö n tö t tv a s  fe lhasználási terü 
letei k ö z ü l első  h e ly e n  k e ll e m líte n i az  a c é lm ű i k o k il lá k a t .  
E z e n k ív ü l  já r m ű a lk a tr é s z e k e t  (c s a p á g y p a jz s , f o r g a t ty ú -  
h á z , e m e lő k a r , h e n g e rfe j) , fo g a s k e ré k s z iv a tty ú - liá z a -  
k a t ,  c sö v e k e t s tb .  g y á r ta n a k  e b b ő l az  a n y a g b ó l.

Stefanescu, D . M .— Loper, C. lt.: U irsaerei-P rax iH  1981. 5. zz. 711—  
90. old.

K . L .

A korrózióálló ön tö ttvasak  minőségén)' к javítása

A  G O S Z T  11849— 7G s z á m ú  s z o v je t  s z a b v á n y  é le tb e  
lé p te té s é v e l írj k o rró z ió á lló  ö n tö t tv a s  k e r ü l t  fo rg a lo m b a : 
a  CsSz 13 t íp u s ú ,  c s ö k k e n te t t  (12 %-os) s z i l íc iu m ta r ta l 
m ú  m in ő ség . A  k a rb o n -  és s z i l íc iu m ta r ta lo m , a  tú lh e v í-  
té s i  h ő m é rsé k le t  és a  h ő n ta r tá s  id ő ta r t a m á n a k  v a r iá lá 
s á v a l  v é g z e t t  k ís é r le te k  s o rá n  m e g v iz sg á ltá k  az  ö n t ö t t 
v a s  m e c h a n ik a i,  ö n té s z e ti  és fe lh a sz n á lá s i tu la jd o n s á 
g a it .
■ M e g á l la p í to t tá k , h o g y  az  e u te k t ik u s  ö ssz e té te lű  
ö n tö t tv a s a k  az  o p tim á lis  tu la jd o n s á g ú n k . A  v as  sz ilí 
c ium tarta lm únak  n ö v e lé se  j a v í t j a  a  k o rró z ió á lló sá g o t 
(6. ábra), d e  r o n t j a  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t .  
O p tim á lis  tu la jd o n s á g ú  a  12 % sz ilíc iu m o t és 0 ,9  % k a r 
b o n t  ta r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s .  E n n e k  a  m e c h a n ik a i t u l a j 
d o n sá g a i m é g  m e g le h e tő se n  jó k , k o rró z ió á lló sá g a  p ed ig  
n e m  ro s sz a b b , m in t  a  14 % sz ilíc iu m o t ta r ta lm a z ó  
ö n tö t tv a s é .  M ivel e u te k t ik u s  ö ss z e té te lű , h íg fo ly ó ssá g a  
jó , és tö m ö r  ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á ra  n y ú j t  le h e tő sé g e t. 
A  karbontartalom  n ö v e lé se  r o n t j a  a  h íg fo ly ó ssá g o t és az 
ö n tv é n y e k  tö m ö rs é g é t ,  m iv e l g r a f i th a b  k ia la k u lá s á h o z  
v ez e t.

A z o p tim á lis  ö s s z e té te lű  ö n tö t tv a s  tö r e tő  tö m ö r , 
f in o m szem csés , sz ö v e té b e n  g ra f ito s  e u te k t ik u m  t a l á l 
h a tó  f in o m  g ra f itle m e z k é k k e l . H a  a  s z i l íc iu m ta r ta lo m  
a  12 %-tól b á rm e ly ik  i r á n y b a n  e lté r , a z  ö n tö t tv a s  t u l a j 
d o n sá g a i ro m la n a k . A  13 % v a g y  a z t  m e g h a la d ó  sz ilí 
c iu m ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a k  s z i lá rd s á g a  és ü tő m u n k á ja  
50— 100 % -kal k is e b b , m in t  az  e u te k t ik u s  ö s s z e té te lű é , 
u g y a n a k k o r  k o rró z ió á lló sá g a  n em  jo b b , a m i a  d u rv á i)  
s z e m e sé z e tte l és e s e te n k é n t  a  g r a f i th a b  je le n lé té v e l 
h o z h a tó  ö sszefü g g ésb e .

M in d e g y ik  v iz s g á lt ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g a i t  a tál- 
hevítés és a  hőntartás e lő n y ö se n  b e fo ly á so lta . A  14 % 
s z i l íc iu m ta r ta lm ú  v a s  sz i lá rd s á g a  k b . 30 % -kal n a g y o b b , 
h íg fo ly ó ssá g a  p e d ig  k é ts z e re s re  nő , h a  a  tú lh e v íté s  h ő 
m é r s é k le té t  1400 °C -ró l 1600 °C -ra  n ö v e ljü k . A z 1600 °C- 
r a  h e v í t e t t  v a s  t a r ta lm a z z a  a  le g k e v e se b b  o x id - és g á z 
z á r v á n y t .  A z 1300 °C -ra  h e v í t e t t  a d a g o k b ó l ö n tö t t  
ö n tv é n y e k  g á z z á rv á n y o s a k  v o lta k . E z e n  a  h ő m é rsé k 
le te n  m é g  30 p e rc e s  h ő n ta r tá s  sem  s z ü n te t t e  m e g  a  g á 
z o ssá g o t.

6. ábra. A  szilic hím  tar tatom  hatása az öntöttvas korrózió állás ágra

J e le n tő s  h a tá s a  v a n  a  tú lh e v íté s n e k  a  12 % sz ilíc iu 
m o t  és 0 ,9  % k a r b o n t  ta r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s  t u l a jd o n 
s á g a ira  is. A  tú lh e v íté s i  h ő m é rsé k le t  n ö v e lé sév e l m e g n ő  
a  v a s  h íg fo ly ó ssá g a , d e  a  z su g o ro d á s i ü re g  té r f o g a ta  is, 
e z é r t  jó  k i tá p lá lá s  szü k ség es .

A  tú lh e v íté s s e l  és a  h ő n ta r tá s s a l  b e fo ly á so lh a tó  az  
a n y a g  h o m o g e n itá s a  és a  g r a f i t  d is z p e rz i tá sa . A  12 % 
s z i l íc iu m ta r ta lm ú  CsSz 13-as ö n tö t tv a s  k a r b o n ta r t a lm a  
az  e u te k t ik u s  é r té k ig  n ö v e lh e tő  a  g r a f i t  d u rv u lá s á n a k  
és a  g r a f i th a b  m e g je le n é sé n e k  a  v eszé ly e  n é lk ü l, h a  
k e llő e n  tú lh e v í t jü k .

A  v iz s g á la t i  a d a to k  á tfo g ó  é r té k e lé s e  s z e r in t  a  12 % 
sz ilíc iu m - és 0 ,9  % k a r b o n ta r t a lm ú  ö n tö t tv a s  a k k o r  a 
le g e lő n y ö se b b  tu la jd o n s á g ú , h a  1500 °C -on 30 p e rc ig  
h ő n ta r t j á k  (2 5 0 — 280 N /m m 2 sz a k ító sz i lá rd sá g , jó  
k o rró z ió á lló sá g ) . A  tú lh e v í té s i  h ő m é rsé k le t  to v á b b i  
n ö v e lé se  m á r  n e m  j a v í t j a  a  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k a t  
és k e v é sb é  in te n z ív e n  fo k o z z a  a  h íg fo ly ó ssá g o t.

M e g v iz sg á ltá k  a  0 ,9  % k a r b o n t  és 12 % sz ilíc iu m o t 
ta r ta lm a z ó  e u te k t ik u s  ö n tö t tv a s  korrózióállóságát k ü lö n 
fé le  k ö z e g e k b e n . A  40  %-os s a lé tro m s a v o ld a tb a n  60 °C- 
o n  a  k o rró z ió s  v e sz te sé g  0 ,0 0 5 — 0,03  m m /é v , a  69— 71 % 
k é n s a v a t  és 25— 27 % s a lé t ro m s a v a t  ta r ta lm a z ó  k e v e 
r é k b e n  90 °C -on  0 ,0 0 9 — 0,02  m m /é v  v o lt.

A  v iz sg á lt ö n tö t tv a s b ó l  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  k o rró z ió ja  
az  e g y ik  ü z e m b e n , s a lé r to m s a v g ő z b e n  és n itro g é n -  
o x id -g á z o k b a n  80 °0 -o n  0 ,0 2 7 — 0,088  m m /é v  v o lt.
A  tö m é n y  s a lé tro m s a v  20 °C -on  és a  h íg  k é n sa v  60—  
100 °C -on tö r té n ő  s z á l l í tá s á r a  h a s z n á l t  s z iv a t ty ú k  
tö b b ,  m in t  e g y  év e  ü z e m e ln e k .

A z o p t im á l t  ö s s z e té te lű  k o rró z ió á lló  ö n tö t tv a s  le h e 
tő v é  t e t t e  az  olcsó k o rró z ió á lló  v a s ö n tv é n y e k  g y á r tá s á 
n a k  k ib ő v í té s é t ,  és jó  m in ő sé g ű  s a v s z iv a t ty ú k  és 
a r m a tú r á k  e lő á l l í tá s á t .

S z u r o d o V s z k a ja ,  E .  A . —O cta rcsen ko , V .  K.: Lit. Proizv. 1980. 10. sz. 
8—9. old.

K . T .

Műszaki és gazdasági hírek
75 éves a Gustav Zimmermann Gépgyár

1981. jú l iu s  1-én ü n n e p e lte  a  d ü sse ld o rf i G ustav  
Z im m erm a n n  M asch inen fabrik  G m bH  75 év e s  ju b i le u 
m á t .  A  v á l l a la to t  L e n tz  Z im m e rm a n n  G iesse re im a- 
s c h in e n  G m b H  n é v e n  1 9 0 6 -b a n  a la p í to t tá k .  A  k é t  m á s ik  
t á r s  k iv á lá s á v a l ,  1936 ó ta  a  m a i  n é v e n  sze rep e l. A  cég  
a la p í tá s á tó l  k e z d v e  fo g la lk o z ik  ö n tö d e i g é p e k  és b e re n 

d e z é se k  g y á r tá s á v a l ,  fő  te r ü le te  a  fo rm á z ó g é p e k  fe jle sz 
té s e . A  v á l la la t  ú j  fo rm á z ó g é p c s a lá d já t ,  a  lö v ő -sa jto ló  
fo rm á z ó g é p e k e t az  1979. é v i G IF A - n  m u t a t t a  be. 
A  n a g y  te l je s í tm é n y ű  és k ö rn y e z e tk ím é lő  g é p e k  leem elő  
és* á tm e n ő  k iv i te lb e n  k é sz ü ln e k . A  c é g e t m a  K la u s  
Z im m erm a n n , a z  a la p í tó  u n o k á ja  v e z e ti.

G iesserei 1 9 8 1 .1 8 . sz.
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1. ábra. D ugattyús membránszivattyú M eehanite-öntvényekből 
1 —  m e m b rá n h á z , 2 —  h e n g er , 3 —  göm bsze lepház

Szivattyúk gömbgrafitos Meehanite-öntvényekből

A  N ew  Y o rk -i v íz e lv e z e tő  re n d s z e rb e n  n e m rég en  
ü z e m b e  h e ly e z te k  h á ro m  ú j d u g a t ty ú s  m e m b rá n 
s z iv a t ty ú t ,  a m e ly e k  s z á l l í tó te lje s ítm é n y e  e g y e n k é n t 
100 m 3/h , s z á l l í tó n y o m á s a  p e d ig  25 b a r- ig  te r je d
(1 . ábra). A  m in d e n fé le  is z a p  s z á l l í tá s á r a  a lk a lm a s  
g é p e k b e  e g y e n k é n t 2240 k g  M e e h a n i te - ö n tv é n y t  é p í 
t e t t e k  be , e z e k e t a  m o lln i (N S Z K ) H eidenreich Sz 
H arbeck  ö n tö d e  g y á r to t t a .  A z ö n tv é n y e k  a  k ö v e tk e z ő k : 
az  1 m e m b rá n h á z  (280  k g ), a  h o z z á  ta r to z ó  fedél 
(145 k g ), a  2 h e n g e r  (75 k g ), a  3 g ö m b sz e le p h á z  (40 kg) 
és a  20 k g  tö m e g ű  h e n g e rfe d é l. A z ö n tv é n y e k e t  S F P  
500, il le tv e  S l ’F  fi00 m in ő sé g ű  g ö m b g ra f ito s  M e e h a n ite -  
ö n tö t tv a s b ó l  ö n tö t té k .  A  f e r r i t -p e r l i t  s z ö v e tű  ö n tv é n y e k  
a  k e llő  s z i lá rd s á g  m e l le t t  o p tim á lis  k o p á s- és k o rró z ió 
á lló sá g o t m u ta tn a k .  A z ö n tv é n y e k  jó l ö n tb e tő k  és 
k ö n n y e n  m e g m u n k á lh a to k ,  m iá l ta l  a  g y á r tá s i  k ö ltsé g e k  
c sö k k e n n e k .
Meehanite Presseinformation

Mikroprocesszorral vezérelt homokszállítás

A  Citroen  c h a r le v ille - i ö n tö d é jé b e n  d o lg o z ik  a  v ilág  
első  te l je s e n  a u to m a tik u s ,  m ik ro p ro c e s sz o rra l v e z é re lt 
h o m o k sz á llító  b e re n d e z é se . A  k é t  (120, ill. 20 m  hosszú ) 
fü g g ő p á ly á n  h a la d ó  ö t  t a r t á l y  ö sszesen  27 m a g lö v ő

I Phonst

2. ábra. A  nyomásszabályozó F Q W -szíton  vázlata

g é p e t l á t  e l a  k ív á n t  m e n n y isé g ű  és m in ő sé g ű  h o m o k k a l. 
A  s o r o z a tg y á r tá s  e lő t t  a  m eg fe le lő  p ro g r a m o t b e tá p lá l 
j á k  a  tá ro ló b a . S zű k  ség  s z e r in t  a  m a g lö v ő  g é p e k  sz o n d á i 
h ív ó je le t  a d n a k  a  p ro c e s sz o rn a k . A  m a c s k a  a  h á ro m  
h o m o k b u n k e r  e g y ik é h e z  m e g y , és 450  k g -ig  te r je d ő  
tö m e g ű  h o m o k o t vesz fe l. A z a d a g o lá s  a u to m a t ik u s  
m é r le g e k k e l tö r té n ik .  A  t a r t á l y  a  m eg fe le lő  m a g lö v ő  
g é p h e z  é rv e  a u to m a t ik u s a n  b e tö l t i  a  h o m o k o t. A  m a g 
k é sz ítő  m ű h e ly t  e m b e r i b e a v a tk o z á s  n é lk ü l l á t já k  el 
h o m o  к kai.

G iesserei 1981. 20. sz.

Űj nyomásszabályozó szifon kapóiéhoz

A  k u p o ló k e m e n o é b e n  a  fo ly é k o n y  v as  k a rb o n iz á c ió ja  
a n n á l in te n z ív e b b , m in é l h o s s z a b b  z ó n á b a n  é r in tk e z ik  a  
k o k ssza l. A hol a  k o k sz o t s a la k  veszi k ö rü l, a  v as  n e m  
tu d  k a r b o n t  fe lv e n n i. A  s a la k  m a g a s s á g a  v is z o n t a 
k e m e n c é b e n  u ra lk o d ó  n y o m á s  (s zé ln y o m á s) in g a d o z á 
s á v a l  v á lto z ik . A  n y o m á s  in g a d o z á s á t fő leg  a  v á lto z ó  
b e té ta n y a g  o k o z z a . A z o lv a s z tá s i  id ő  n ö v e k e d é sé v e l a  
k e m e n c e n y o m á s  a  b é lés k o p á s a  m ia t t  e g y re  c sö k k e n , 
íg y  a  s a la k s z in t e m e lk e d ik .

A  F reier G ründer E inen- u n d  M eta ll-W erke G m bH  
(N e u n k irc h e n , N S Z K ) á l t a l  k if e j le s z te t t  ÎFG W -szifó n n a l 
(2 . ábra) a fo ly é k o n y  v a s  k a r b o n ta r t a lm a  a  le h e tő  
le g p o n to s a b b a n  b e á l l í th a tó .  A  lé g m e n te se n  z á ró  sz ifo n t 
a  s f ir í te t t le v e g ő -h á ló z a tró l n y o m á s  a lá  h e ly e z ik . A  
k e m e n c e  ]>k és a  sz ifo n  p Sz n y o m á s á t  m é r ik . A  s a la k  
ú g y  t a r th a t ó  á lla n d ó  s z in te n , h a  a  k é t  n y o m á s  k ü lö n b 
sége k o n s ta n s . H a  a  v a s  k a r b o n ta r t a lm a  e l té r  az e lő ír t  
é r té k tő l ,  a  sz ifo n n y o m á s  m e g v á l to z ta tá s á v a l  a  k u p o ló  
s a la k s z in t je  g y o rs a n  m ó d o s íth a tó ,  l i a  a  s z ifo n n y o m á s t 
n ö v e ljü k , n ö v e k sz ik  a  s a la k s z in t  a  k u p o ló k e m e n c é b e n , 
és fo r d í tv a .  I l y  m ó d o n  a  k a r b o n ta r t a lo m  ± 0 ,1 5  %-kal 
v á l to z ta th a tó ,  p l. 3 ,20  és 3,50 % k ö z ö t t  s z a b á ly o z h a tó . 
G iesserei 1981. 18. sz.

3. ábra. L R u T S  univerzális homokvizsgáló berendezés
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Hőntartó kemence gömbgrafitos öntöttvashoz

A  bocsi E L I N  U nion  А О  h ő n ta r tó  k e m e n c é jé b e n  a  
k e z e l t  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  70 ó rá n  á t  fo ly é k o n y  
á l la p o tb a n  t á r o lh a tó  a n é lk ü l , h o g y  tu la jd o n s á g a i  m e g 
v á lto z n á n a k . A z első , 12 t  b e fo g a d ó k é p e ssé g ű  k e m e n c e  
(c sa tla k o z ó  te l je s í tm é n y e  '.iOO k W ) m á r  20 h ó n a p ja  
m ű k ö d ik  e g y  ö n tö d é b e n . A  b é lé s t és az  in d u k to r t  m é g  
n e m  k e l le t t  c se ré ln i, m in d ö ssz e  a  be- és k iö n tő sz ifo n t 
k e ll n a p o n ta  k a r b a n ta r t a n i .  A  n y o m á s t  t a r t ó  k e m e n c é 
ben  a  k e z e l t  ö n tö t tv a s a t  m a g n é z iu m g ő z - ta r ta lm ú  
v é d ő g á z  a l a t t  t á r o l já k .  A  k e m e n c é h e z  sp e c iá lis  in d u k to r  
ta r to z ik .  J e le n le g  e g y  30 t  b e fo g a d ó k é p e ssé g ű  k e m e n c é t 
é p íte n e k .
G iesserei 1981. 20. sz.

Univerzális homokvizsgáló berendezés

A  krakkó i Öntészeti Intézetben  k if e j le s z te t t  L R u T S  
je lű  b e re n d e z é s  fo rm á z ó - és m a g h o m o k o k  v iz s g á la tá ra  
a lk a lm a s . (3 . ábra). A  m é r é s h a tá r o k a t  k ib ő v í te t té k ,  
u g y a n a k k o r  a  m é ré s i p o n to s s á g o t  lé n y e g e se n  n ö v e lté k . 
A  fe lső  m é r é s h a tá ro k :  n y o m ó s z ilá rd sá g  5,5 M P a , h ú z ó 
s z i lá rd s á g  9 ,0  M P a , h a jl í tó s z i lá rd s á g  50 M P a . A  b e re n 
d e zésen  a  n y e rs , a  s z á r í to t t  v a g y  v e g y i k ö té s ű  p r ó b a 
t e s te k  s z i lá rd s á g a  e g y a r á n t  v iz s g á lh a tó . A  m e le g e n  
k ö tő  és a  g y a n ta b e v o n a tú  fo rm á z ó h o m o k b ó l a  b e re n 
d ezésse l k é s z í te t t  p r ó b a te s te k e t  a  k e m e n c é b e n  a  k ív á n t  
h ő m é rs é k le tre  le h e t  h e v íte n i ,  a  le h ű té s  fél- v a g y  te l je s e n  
a u to m a t ik u s  m ó d o n  tö r t é n h e t .  A  n a g y n y o m á s ú  fo r m á 
z á sh o z  h a s z n á l t  h o m o k k e v e ré k e k  n y o m ó v iz sg á la tá h o z  
a  p r ó b a te s te k  s a j to ló e re je  10 k N -ig  b e á l l í th a tó .  A  
m e le g -n y o m ó sz ilá rd sá g  az  e lle n á llá s fű té sű  k e m e n c é b e n  
200 és 1000 °C k ö z ö tt  v iz s g á lh a tó . A z e r ő t  m a g n e to e la sz -  
t ik u s  é rz é k e lő k k e l m é r ik . A  v iz sg á ló b e re n d e z é s  t e l je s í t 
m é n y fe lv é te le  650 У А , m é re te  1 1 5 0 x  5 8 0 x  1740 m m , 
tö m e g e  260 k g , a  s ű r í t e t t  levegő  szü k sé g e s  n y o m á s a  
5 b a r .

T e c h n ik  in  P o len  1981. 3. sz.

I I .  déli csendes-óceáni nyomásos öntészeti kongresszus

A z S D C B A , az  A u s z tr á lia i  N y o m á so s ö n tő  M é rn ö k ö k  
E g y e s ü le te  1983 f e b r u á r já b a n  S y d n e y -b e n  fo g ja  m e g 
re n d e z n i а  I I .  d é li c se n d e s -ó c e á n i n y o m á so s  ö n té s z e ti  
k o n g re s sz u s t, a m e ly n e k  m o t tó j a :  „A z  ö n té s z e t n e m 
z e tk ö z i” . A  k o n g re s sz u s  a  sz o ro sa b b  n e m z e tk ö z i e g y ü t t 
m ű k ö d é s , a  r a c io n a liz á l t  k u ta tó m u n k a ,  a  to v á b b k é p z é s  
és a  te c h n o ló g iá k  b e v e z e té sé n e k  k é rd é s e it  fo g ja  m e g 
v i ta tn i .  A  p ro g r a m b a n  e lő a d á so k , s z e m in á r iu m o k , 
ü z e m lá to g a tá s o k , k ir á n d u lá s o k , kö zö s m e g b eszé lé sek  
sz e re p e ln e k , és e g y  k iá l l í tá s  is lesz. A k ik  e lő a d á ssa l k í 
v á n n a k  ré s z t  v e n n i a  k o n g re s sz u so n , a z o k n a k já z  össze 
fo g la ló t 1982. m á rc iu s  15-ig, a  te l je s  sz ö v e g e t p e d ig  
le g k é ső b b  1982. jú n iu s  30-ig  m e g  k e ll k ü ld e n iü k  az  
e g y e sü le t c ím ére . Id e jé b e n  b e k ü ld ö t t  m a g y a r  n y e lv ű  
e lő a d á so k  a n g o lra  fo r d í tá s á t  az S D C E A  v á lla lja . A  m á s 
h o l m é g  n e m  k ö z ö lt e lő a d á so k  a  sz ín e sfé m e k  ö n té sz e té -  
n e k  k ö ré b ő l m e r í th e t ik  t é m á ju k a t ,  b e le é r tv e  a  n y o m á 
sos, a  k o k illa -  és a  k is n y o m á sú  ö n té s t .  A  re n d e z ő  b i 
z o t ts á g  k ü lö n ö s e n  é r té k e ln i fo g ja  az  ú j e ljá rá s o k k a l és 
g é p e k k e l, az  a u to m a tiz á lá s s a l,  a  s z á m ítá s te c h n ik a  
ö n té s z e ti  a lk a lm a z á s á v a l,  az  ö n tv é n y t is z t í tá s s a l  fo g 
la lk o z ó  e lő a d á s o k a t.  A  v á la s z o k a t az  a lá b b i c ím re  k é r ik : 
S D C E A  P . O . B o x  114, W a h ro o n g a , 2076, A u sz trá lia .

Hőálló Meehanite-öntvény nagy teljesítményű égőkhöz

A  k o rs z e rű  é g ő k b e n  n a g y  lá n g h ő m é rs é k le tre  tö r e k e d 
n e k , h o g y  a  h ő á ta d á s  és a  h a tá s fo k  jo b b  leg y en . A  ra -  
v e n sb u rg i E L C O  cég  g áz- és k o m b in á lt  g áz -o la j é g ő in ek  
te l je s í tm é n y e  1163-tó l 4652 k W -ig  te r je d  (4. ábra). 
A z égő h ö z  c sa tla k o z ó  lán g cső  sze re p e  a  lev eg ő  és a  gáz , 
ill. o la j k e v e ré se  és a  lá n g h ő m é rs é k le t  in te n z if ik á lá sa . 
A  lán g c ső  1200 °C -ig fe lm e le g e d h e t, a  h ő ig é n y b e v é te l 
a z o n b a n  n e m  e g y e n le te s . .R égebben  e z t  az  a lk a t r é s z t  
h ő á lló  a c é llem ezb ő l k é s z í te t té k ,  d e  ez a  h ő  h a tá s á r a  
k ö n n y e n  d e fo rm á ló d o tt .  A  p ro b lé m á t ú g y  o ld o t tá k  
m eg , h o g y  a  lá n g c s ö v e t H S  m in ő sé g ű  M e e h a n ite -ö n to tt-  
v a sb ó l ö n tö t té k .  E z  e g y  h ő á lló , g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .  
A  sz e re lé sh ez  v a ló , k ö zö n ség es  a c é llem ezb ő l k é sz ü lt

4. ábra. ELCO gázégő az öntött lángcsővel

5. ábra. A  H S  minőségű, Meehanite-önlöttvasból öntött lángcső  
( 0  2 7 0 X 1 3 0  mm , tömege 8 kg)

c s o n k o t (5. ábrán  h á tu l )  az  ö n tv é n y h e z  h o zzáh eg esz - 
t ik . A z ö n tö t t  lá n g c ső  e lő á llí tá s i k ö ltsé g e  k ise b b . A  r é 
g e b b e n  h a s z n á l t  h ő á lló  acé llem ez  a la k í tá s a  és heg esz té se  
n e h é z  v o lt.

Meehanite Pressfemitteilung

Pûtes hűtőlevegővel

A  h ő v is sz a n y e ré s  n a p ja in k  e g y re  a k tu á l is a b b  té m á ja .  
F e lf ig y e lt  e rre  a  f r a n k f u r t i  D em ag Verdiehter- u n d  
D rucklu /tteohnik  is , és h ő  vissz a n y e r ő t  fe j le s z te t t  k i  a  
s ű r í t e t t  lev eg ő  e lő á l l í tá s a k o r  k e le tk e z ő  h ő  h a s z n o s ítá s á 
r a .  A  lev eg ő  s ű r í té s e k o r  k e le tk e z ő  h ő  —  a  k o m p re ssz o r  
t íp u s á tó l  fü g g ő e n  —  a  te n g e ly e n  á t a d o t t  m u n k a  85—  
100 %-a. A  D e m a g  P o k o rn y  S È  11 IS  lé g h ű té se s  c sa v a r-  
k o m p re s sz o r  ü z e m i n y o m á s a  10 b a r , le v e g ő s z á llítá sa  
10,7 n v '/m in , m o to r te l je s í tm é n y e  75 k W . A  h ű tő le v e g ő  
h ő ta r t a lm á t  a  m o to r te l je s í tm é n y  100 % -ával le h e t 
sz á m o ln i, aza z  270 000 k j / h .  H a  é v e n te  4000  h  az  ü z e m 
id ő , s e b b ő l 1800 h  a  fű té s i  id ő s z a k ra  esik , a k k o r  a  hő- 
v is sz a n y e rő v e l é v e n te  16 000  1 fű tő o la j  t a k a r í t h a tó  m eg . 

G iesse re i-P rax is  1981. 20. 8Z.

Bányászati és Kohászati Lapok ÖNTÖDE 33. évfolyam, 1982. 1—2. szám 47



Űj grafitgiimbösítű eljárás kutatása

A  c h ica g ó i I J T  Research In s titu te  k ö ltsé g v ise lő t k e res  
e g y  k u ta tó -  és fe j le sz tő m u n k á h o z , a m e ly n e k  so rá n  eg y  
ú j ,  o lcsó  g ra f itg ö m b ö s ítő  e l já rá s  a lk a lm a z á s á n a k  le h e 
tő s é g é t v iz sg á ln á k  m eg . A  k u ta tó in té z e t  m é rn ö k e i n e m 
ré g  e g y  k ís é r le ts o ro z a tta l  m e g e rő s íte tté k , h o g y  az  ége 
t e t t  d o lo m itb a n  lev ő  m a g n é z iu m -o x id  in  s itu  r e d u k c ió 
j á v a l  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  n y e rh e tő . A  k ís é r le te k e t 
te r m o d in a m ik a i  és h ő g a z d á lk o d á s i s z á m ítá s o k k a l eg é 
s z í te t té k  k i, a m e ly e k  a la p já n  n a g y  a n n a k  a  v a ló sz ín ű 
sége, h o g y  ez az  e ljá rá s  a  g y a k o r la tb a n  b e v e z e th e tő  
lesz , és ú j le h e tő sé g e t k ín á l m a jd  az  ö n tö d é k n e k . H á ro m 
év es p ro g r a m o t k é s z í te t te k  az  e l já rá s  ü z e m i m ó d sz e rré  
v a ló  fe jle sz té sé re .

M od. C ast. 3 981. 9. sz

6. ábra. N agynyom ású tartály öntöttvas-elemekből

Előfeszített nyomótartály öntöttvasból

A  k re fe ld i S iem p e lk a m p  Guss- u n d  R eaktortechnik  
G m bH  á l ta l  k é s z í te t t  n y o m ó ta r tá ly  200 t  tö m e g ű , 
8 m  h o ssz ú , 2 m  belső  és 2 m  k ü lső  á tm é rő v e l (6. ábra). 
B e fo g a d ó k é p e ssé g e  17,5 m 3, ü z e m i n y o m á s a  82 °C -on 
226 b a r . A  t a r t á ly ,  a m e ly n e k  k ife jle sz té se  8 é v e t v e t t  
ig é n y b e , a  sc h m e h a u se n i a to m e rő m ű  ré szé re  k é sz ü lt, 
és h é liu m  tá r o lá s á r a  fo g  szo lg á ln i. A  t a r t á l y  ö t ,  lem ez- 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ü l t  részb ő l á ll, e z e k e t t e n 
g e ly i rá n y b a n  és a  k e rü le te n  fe s z ítő h u z a lo k  t a r t j á k  
ö ssze és fe sz ítik  elő  ú g y , h o g y  az  ü z e m i n y o m á s  h a 
t á s á r a  a z  a n y a g b a n  n e m  é b re d n e k  h ú z ó fe sz ü ltsé g e k . 
A  tö m í té s t  a  be lső  fe lü le te n  e lh e ly e z e tt  8 m m  v a s ta g  
acé lh é j b iz to s í t ja .  A z 1 ,1 -szeres ü z e m i n y o m á ssa l v é g 
z e t t  v iz s g á la t e re d m é n y e i m e g e g y e z te k  a  s z á m íto t t  
e rő k k e l, fe sz ü lts é g e k k e l és n y ú lá s o k k a l.

G iesserei 1981. 22. sz.

Űj berendezés a fémek oxigén- és oxidtartalmának 
gyors meghatározásához

A  v a s -k a rb o n  ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s a k o r  n e m c s a k  a z t  
k e ll tu d n i ,  h o g y  m e n n y i az  o lv a d é k  o x ig é n ta r ta lm a , 
h a n e m  a z t  is, h o g y  ez az e lem  m ily e n  a la k b a n  v a n  je le n  
a  fo ly é k o n y  és s z ilá rd  fá z isb a n . A  k ü lö n fé le  o x id o k a t

e d d ig  z á rv á n y iz o lá c ió v a l v a g y  m e ta llo g rá f iá i  m ó d sz e 
re k k e l h a tá r o z tá k  m eg . A z első  ig en  k o m p lik á l t  és 
h o s s z a d a lm a s  m ó d sz e r , a  m á s o d ik  v is z o n t c sa k  fél- 
k v a n t i t a t ív  e r e d m é n y t ad . A  d ü ss e ld o rf i In s ti tu t  fü r  
Giessereitechnik  á l ta l  k id o lg o z o tt  ú j e l já rá s s a l az  összes 
o x ig é n  és az  ö tv ö z e te k b e n  e lő fo rd u ló  o x id o k  e g y e n k é n t 
is g y o rs a n  és p o n to s a n  m e g á l la p í th a tó k .

Ä  S tröhlein  G m bH  & Go. a  d ü sse ld o rf i in té z e t te l  
e g y ü ttm ű k ö d v e  e g y  b e re n d e z é s t f e j le s z te t t  k i  a  v iz sg á 
la th o z . A z e l já rá s  lé n y e g e , h o g y  a  g ra f i t té g e ly b e n  izz í 
t o t t  p r ó b á b a n  lev ő  o x id o k a t  a d o t t  h ő m é rs é k le te n  a  
té g e ly  k a r b o n ja  r e d u k á l ja ,  és  a  k e le tk e z ő  sz é n -m o n o x i-  
d o t  az  a rg o n  h o rd o z ó g á z  az  in f ra v ö rö s  e le m z ő b e  j u t t a t j a .

A  k o n c e n trá c ió v a l a rá n y o s  je le t  e rő s íté s  u tá n  a  b e 
re n d e z é s  d ig i tá l is a n  k ije lz i. A z eg y es  o x id o k  e x tra k c ió -  
já n a k  h ő m é rsé k le té b ő l és a  re a k c ió  s z a b a d e n ta lp iá já b ó l  
az  o x id  t í p u s a  m e g h a tá ro z h a tó .  A  m ik ro p ro c e ssz o r  
á l ta l  k i s z á m í to t t  e re d m é n y e k  a  m e g je le n ítő n  lá th a tó k ,  
d e  le h e tő sé g  v a n  az  e re d m é n y e k  k in y o m ta tá s á r a  v a g y  
az  e x tr a k c ió s  g ö rb é k  fe lra jz o lá s á ra  is.

G iesserei 1981. 14. sz.

Rövid tekercsű indukciós kemence nyomásos 
alumíniumöntödében

E g y  f r a n c ia  g é p k o c s ig y á r  n y o m á so s  ö n tö d é jé b e n  
a  m ú l t  év  e le jé n  ü z e m b e  h e ly e z te k  e g y  24 to n n á s  rö v id  
te k e r c s ű  in d u k c ió s  k e m e n c é t. A z Otto J u n k e rs  G m bH  
(S im m e ra th )  á l t a l  g y á r t o t t  k e m e n c é t a lu m ín iu m  hő n - 
t a r t á s á r a  h a s z n á l já k ,  d e  e s e te n k é n t  o lv a s z ta n a k  is 
b e n n e , h a  a  fo ly é k o n y fé m -e llá tá s  n e m  k ie lé g ítő . A  k e 
m e n c e  c sa t la k o z ó  te l je s í tm é n y e  1200 k W , íg y  ó r á n k é n t  
2 t  a lu m ín iu m  tö m b  o lv a s z th a tó  m eg . A z o lv a s z tá s  
e n e rg ia sz ü k sé g le te  600 k W /t ,  a  h ó n ta r tá s é  (te le  k e m e n 
céb en ) k b . 140 k W /t .  A  rö v id  te k e r c s ű  in d u k c ió s  k e 
m e n c é k  a b b a n  k ü lö n b ö z n e k  a  n o rm á lis tó l , h o g y  a  t é 
g e ly n e k  c sa k  a lsó  ré s z é t v esz i k ö rü l te k e rc s . A z e m ia t t  
c sö k k e n ő  v illa m o s  h a tá s f o k o t  a  k e m e n c e  jo b b  te r m i 
k u s  h a tá s f o k a  k o m p e n z á lja . J e le n le g  120 t  b e fo g a d ó 
k ép esség ig  g y á r t a n a k  ily e n  k e m e n c é k e t ré z ö v e z e te k  
k ép esség ig  g y á r ta n a k  ily e n  k e m e n c é k e t ré z ö tv ö z e te k  
h ő n ta r tá s á h o z .  A  rö v id  te k e r c s ű  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  
k ise b b  a  fü rd ő m o z g á s , a  fo ly é k o n y  fé m  h ő m é rsé k le te  
e g y e n le te se b b , a m i m e ta l lu rg ia i  e lő n y ö k k e l já r .

G iesserei 1981. 23 . sz.
K . L .

Űj nyomásos öntészeti aiumíniumötvözet

A  ja p á n  M itsu i M in in g  8c S m e ltin g  cég  M M D  N o  1 és 
M M D  N o  2 je lzé sse l k if e j le s z te t te  az  A lZ n7M g7 n y o m á 
sos ö n té s z e ti  ö tv ö z e tn e k  k é t  v á l to z a tá t .  E z e k n e k  az 
A D C  12 (11,5  % S i, 3 ,3  % C u) ö tv ö z e th e z  k é p e s t a  k ö 
v e tk e z ő  e lő n y e i v a n n a k :  jo b b a n  ö n th e tő k ,  ö n k e m é n y e -  
d ő k , jó l e lo x á lh a tó k  és jó  a  k o rró z ió á lló sá g u k . A z ö t 
v ö z e te k  c s a p á g y a n y a g k é n t  h a s z n á lh a tó k .  A  k é t  ú j 
ö tv ö z e t  és az  A D C  12 tu la jd o n s á g a in a k  ö s s z e h a so n lítá sa  
az  1. táblázatban  t a lá lh a tó .

A lu m ín iu m  1981. 10. sz.

K . J .

1. táblázat

Á lla p o t M M D  N o  1

Rm  A 0 
N /m m *  %

H V

M M D  N o  2

Rm  A 0 
N /m m 2 %

H V Hm
N /m m 2

A D C  12

%
H V

Ö n tö t t 200 1,8 90 290 1 90 280 1,5 90
H id e g e n  k e m é n y í te t t 360 2,7 110 — — — — —

M elegen  p ih e n te te t t — — — 320 1 135 — — —

O ldó  h ő k eze lé s , m e g e re sz té s 450 1,0 125 350 1 160 300 1,8 85

K o rró z ió á lló sá g  J ó  J ó  R o ssz
F o rg á c s o lh a tó s á g  • J ó  J ó  J ó
E lo x á lh a tó -e ?  Ig e n , sz ü rk é s  tó n u s ú  Ig e n , s z ü rk é s  tó n u s ú  N e m
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Megtakarít pénzt, időt, 
energiát, ha igénybe ve 
szi a GAMMA MÜVEK 
legújabb szolgáltatását 
a folyamatirányítás te
rületén!

B U D A P E S T

A N A L C O N T ®  FOLYAM ATIRÁNYÍTÓ G É P  = H A TÉKO N Y SÁ G
Г 9

UJ SZOLGALTATASUNK A CSOMAGSZALLITAS !

E ddigi gyakorla t:  A  m e g re n d e lő  a  m e g v á s á ro lt egy ed i, h ag y o m á n y o s  m ű sz e re k k e l v é g e z te  a  te rv e z é s t, a  
h e ly sz ín i ü z e m b e  h e ly e z é s t v a g y  — de  c sak  b izonyos te r ü le te n  (p l.: v ízg azd á lk o d ás}  — a  G A M M A  M Ü V E K  
v á lla l ta  v á lla lk o z á s  szerző d és  k e re té b e n  a  te rv e z é s t é s  fo ly a m a tirá n y ító  g ép  s z á l l í tá s á t  h e ly sz ín i ü zem b e  h e 
lyezésse l.

Ü j szo lgá lta tásunk lényege: H a  Ö n eg y  o ly a n  fe lh a sz n á ló , a k i is m e ri a z  ir á n y ítá s te c h n ik a  fe la d a tá t  és  k é 

pes v illa m o s  sze re lé s i m u n k á k  e lv ég z ésé re , a k k o r  m ű sz e re z z e n  A N A L C O N T  C— 801 fo ly a m a tirá n y ító  géppel. 

A já n lju k  az a lább iaka t:  — C so m ag szá llítá s i sz e rz ő d é s t k ö tü n k  ö n n e l
— k o n z u ltá lu n k  a  p ro b lé m a  m e g o ld á sá b a n
— a d u n k  eg y  te rv e z é s i seg é d le te t, a m in e k  a la p já n  Ö n  fo ly a m a tirá n y ító  g é p e t m eg  tu d ja  te rv e z n i

-  v á lla lju k , hogy  a  k iv ite le z é sh e z  szü k ség es  összes, á l ta lu n k  g y á r to t t  m ű s z e r t és  s z e re lv é n y t le s z á ll í t ju k  
eg y  c so m ag b an

—  b e ta n í t ju k  s z a k e m b e re i t  a  b e re n d e z é s  sz e re lé sé re , ü zem e lte té sé re .,

Ó riási e lő n y e : hogy  a  te c h n o ló g ia i fo ly a m a t a u to m a tiz á lá s a  a  h a g y o m á n y o sn á l lén y eg e sen  g y o rsa b b , h iszen
— a m íg  a  m e g re n d e lt  m ű sz e rc so m a g o t a  G A M M A  M Ü V E K  e lk é sz íti, a d d ig  k é sz ü l a  k iv i te l i  te r v
— a  m o d u la r i té s  a  fe lh a s z n á ló t seg íti , íg y  csak  e lv i te r v e t  k e ll  k é sz íte n i, m e ly e t ru g a lm a s a n  v á lto z ta th a t,  

a z  a d o t t  fe la d a th o z  le g jo b b a n  il le sz th e t.

✓  \

A
/ с о

K E K JE  A TE R V E ZÉ SI SEG ÉD LETET! -
GAMMA MÜVEK 

1119 Budapest, Pf.: 1. Telex: 22—4946 
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*Vásárlóknak, szállítóknak egyaránt fontos !
Tájékoztatjuk tisztelt Vásárlóinkat és Szállítóinkat arról, hogy a Csepel Vas- és Fémművek Tröszt keretébe tartozó

Csepel Művek Acélműve és
Csepel Művek Csőgyára

1981. január 1-től

összevonásra került
Az összevonással megalakult új vaskohászati vállalat elnevezése:

CSEPEL MŰVEK VASMŰVÉ
Új vállalatunknál mindazon termékeink gyártását folytatjuk, melyeket ezideig a két vállalatnál állítot

tunk elő.

ACÉLTERMÉKEK:

-  ötvözetlen acélok,
-  gyengén és közepesen ötvözött acélok,
-  speciális acélok,
-  szerszámacélok.

HENGERELT TERMÉKEK:

A vállalat svéd rendszerű huzalhengerművében az 
acélok minőségválasztéka:

-  ötvözetlen, betétben edzhető és nemesíthető
acélok,

-  gyengén ötvözött, betétben edzhető acélok,
-  általános rendeltetésű ötvözetlen szerkezeti acélok,
-  csavaralapanyagok,
-  elektróda maghuzalok.

KOVÁCSOLT TERMÉKEK:

-  szabadalakító kovácsolással készített termékek,
-  körszelvényű rúdacélok 0  100-270 mm,
-  négyzetszelvényű rúdacélok, 

négyzetótméró 150-240 mm,
-  szerszómacéltömbök,
-  süllyesztékben kovácsolt termékeink.

Technológiai és gyártási lehetőségeinknek megfele
lően kerek, szimmetrikus, fogaskerék, tárcsatípusú 
tömör vagy üreges darabok, zömök villáscsonkok, 
idomok, kengyelek, villák, keresztek, orsók, forgaty- 
tyústengelyek, hajtókarok, himbák, emelők.

Technológiai adottságaink lehetővé teszik 0,4-12.0 kg 
tömegű darabok sajtolásót.
Örlőgolyókat 0  40-110 mm tartományban, ötvözött
és ötvözetlen kivitelben gyártunk.

ACÉLPALACK TERMÉKEINK:

27-40 literes, sűrített gázok, cseppfolyós gázok, 
nyomás alatt oldott gázok tárolására alkalmas acél
palackok.

ACÉLCSÖTERMÉKEINK:

-  varrat nélküli, melegen hengerelt sima végű acél
csövek,

-  varrat nélküli vastag falú menetes acélcsövek,
-  varrat nélküli normál falú menetes acélcsövek, 

hosszvarratú, hegesztett, normál falú menetes
acélcsövek,

-  hosszvarratú, hegesztett vékony falú acélcsövek,
-  varrat nélküli, szavatolt minőségű acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett szerkezeti acélcsövek,
-  acélkarmantyú,
-  MSZ 5121 szerinti, végvastagítás nélküli termelő

cső,
-  MSZ 5122 szerinti külső végvastagítású termelőcső,
-  fúrócső külső, belső végvastagítással (Drill pipe),
-  Whitworth-menetű béléscsövek,
-  kőolaj- és gázipari vezetékcsövek.

A korábbi két vállalat bármelyike által 1981-re, il
letve a későbbi időszakra vállalt kötelezettségeink.
nek teljes mértékben eleget kívánunk tenni.

Csepel®-
Telephely vá lto za t lan u l :

Levélcím:
Távbeszélő központ: 
Értékesítési osztályunk: 
Anyagellátási osztályunk: 
Telex:

Csepel Művek Gyártelepe 
Budapest XXI.,
Gyepsor u. 1.
1751 Budapest. Pf.: 104. 
131-860 278-600 
479-433 
278-562
226289 csber h.
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A korszerű és gazdaságos öntödei termékszerkezet
S Ó S  I S T V Á N  oki. k o h ő m é rn ö k  

ö .  V. E g r i V a sö n tö d e  '
D K  621.74 :658 .51

A  szerző a termékszerkezetet a term ékkel szemben  
tám asztott két alapvető követelm ény , a korszerűség  
és a  gazdaságosság a la p já n  vizsgálja , de figyelem be  
veszi az egyéb ösztönző és korlátozó tényezőket is. 
A  gazdaságossági vizsgálatra  egyszerű módszert 
m uta t be.

Bevezetés

A tudományos kutatások eredményei, a fel
gyorsult műszaki haladás új és új követelmények 
elé állítják a gazdaságot. A termelőerők körében, 
az energiagazdálkodásban, a munkaeszközök fej
lődésében végbemenő változások állandó fejlő
désre, önmegújításra kényszerítik a vállalatokat.

Miért van ma ilyen nagy szerepe a gazdasági 
munkában a termékszerkezet fejlesztésének?

Az okok egyik csoportja egy általánosan érvé
nyesülő világjelenséggel, az ipari-technikai forra
dalommal függ össze. A termelőerők néhány év
tized alatt gyorsabban fejlődtek, mint azelőtt 
évszázadok folyamán. A gyorsuló ütemet szem
lélteti, hogy a feltalálástól az ipari hasznosításig 
a fényképezésnek 112, a telefonnak 56, a rádiónak 
15, a tv-nek 14, a tranzisztornak 5, az integrált 
áramkörnek 3 évre volt szüksége. Ezek a tényezők 
lényegében minden országban hatnak.

Lényegesebbek szántunkra azok a problémák, 
amelyek sajátos helyzetünkből, nyers- és alap
anyag-szegénységünkből, gazdaságunk ebből ere
dő nyíltságából adódnak. Alapanyag- és energia
hordozó-igényeink kielégítése alapvetően importra 
épül.

A világpiaci árrobbanás okozta népgazdasági 
veszteségek mérséklése és a népgazdasági egyen
súly megteremtése szempontjából nem közömbös, 
hogy az igen nagy importanyaghányadot tarta l 
mazó félgyártmányok termelése hogyan alakul. 
Ebből adódóan a jövőben kiemelt jelentőséggel 
fog bírni a kohó- és gépiparon belül az öntészeti 
ágazat termékskálája.

A fentiekből következik, hogy ágazatunk alap
vető célja a piaci igények egyre magasabb szintű

kielégítése. Lényeges és fontos, hogy azt, annyit, 
és olyan minőségben termeljünk, amit amennyit 
és amilyen minőséget a hazai környezet tőlünk 
megkíván. A gyártandó termékek körének meg
felelő megválasztása — korszerűségi, gazdasá
gossági szempontok figyelembevételével — válla 
lati feladat. A gyakorló vállalati szakembereknek 
alapvetően ezzel kell foglalkozniuk.

A hazai nehézipar a felszabadulás óta ugrás* 
szerűen fejlődött. Különösen erőteljes volt ez a 
fejlődés az 1960-as évektől kezdődően. A nehéz
iparon belül a fejlődés üteme a gépiparban külö
nösen gyors volt.

A korszerű gépipar magas minőségi követel
ményeket kielégítő félgyártmányokat kívánt. A 
félgyártmányok hazai gyártóbázisának megterem
tése azonban a korszerű gépgyártással párhuza
mosan csak részben valósult meg. Ez egyrészt 
a fejlesztések átlagosnál nagyobb beruházás
igényességével, de valószínűleg a nem körülte
kintő gazdasági döntésekkel is magyarázható. 
Épült ugyan néhány, a kor színvonalán üzemelő 
öntöde, de ezek csak egyes területek speciális 
igényeit voltak hivatva kielégíteni. Ezek mellett 
az országosan igen jelentős, úgynevezett áruönt
vény-ter mêlés fejlesztésére csak kevés erőforrás 
jutott.

Az V. ötéves tervben tapasztalhatók törekvések 
ezen kedvezőtlen helyzet megszüntetésére, de az 
ágazat ugrásszerű műszaki előrelépésére — is
merve a szűkös központi és vállalati erőforráso
kat — nem lehet számítani.

Ez alátámasztja annak a jelentőségét, hogyaz 
öntödéknek úgy kell termékszerkezetüket ki
alakítaniuk, hogy elget tegyenek a jelen gazdasági 
körülmények szabta követelményeknek. Ott és 
azt kell fejleszteni, ahol és amit a leggazdaságosabb.

A korszerű öntvénynek elsősorban magas szintű 
műszaki mutatókkal kell rendelkeznie, ki kell 
elégítenie azokat a követelményeket, amelyeket 
vele szemben a felhasználó ipar támaszt. A for
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gácsolási ráhagyások legyenek minimálisak. Az 
öntvény felülete, falvastagsága, anyagminősége, 
szövetszerkezete feleljen meg az elvárásoknak.

A termékszerkezet optimális megválasztása

A termékszerkezet optimális megválasztásához 
korszerűségi vizsgálatot keli végezni. Ennek mód
szerei közül csak néhányat emelek ki.

Megvizsgálandók a termék gyártásának pers
pektívái, a végtermék jövője. Nem célszerű nagy 
anyagi erőforrásokat áldozni kihalófélben levő 
végtermékbe épített öntvény gyártására. Meg 
kell állapítani, hogy a végtermékbe építendő 
alkatrész továbbfejlesztése megoldható-e.

Nem hasznos például az azbesztcement víz
vezetéki nyomócsőgyártás öntvényigényeire épí
teni, mivel ez kihalófélben levő technológia. Annál 
inkább fontos a termékszerkezetet a műanyag 
nyomócsövek öntvényszükségletének ellátása felé 
orientálni.

Az első lépésben tehát széles körű tájékozódás a 
cél. Ehhez elengedhetetlen a magasszintű és jó 
kapcsolat a felhasználó iparággal, és tiszta in 
formációk adása-vétele a népgazdasági érdek 
alapvető szem előtt tartás mellett.

Lényeges vizsgálati szempont, hogy megvan-e 
a korszerű termék korszerű technológiával való 
gyártásának műszaki feltétele. Végig kell járni 
az öntvénygyártási technológia útjait. Külön- 
külön és komplex módon vizsgálni kell az egyes 
gyártási folyamatok lehetőségeit. Meg kell álla
pítani, hogy az adott technológia lehetővé teszi-e 
az adott korszerű termék gyártását.

Ügy fogalmazható meg, hogy a korszerű gyártó
bázis a korszerű termék gyártásának objektív, 
de nem egyedüli feltétele.

Gyakran a jól megválasztott technológia pó
tolni tudja a korszerű technikát, és ezt a tényt a 
jelen gazdasági helyzetben nem lehet eléggé hang
súlyozni.

Nem szabad kihagyni a gyártási feltételek közül 
az embert. Lényeges kérdés, hogy rendelkezésre 
állnak-e a szükséges szak- és betanított munkások. 
Az öntészetben az ember szerepe a minőség biz
tosításában rendkívül nagy, ezért a jelentőségének 
megfelelő mértékben kell foglalkozni vele. Hosszabb 
idő szükséges ahhoz, hogy jó, előrelátó intézkedé
sekkel biztosítani tudjuk a korszerű termék 
előállításának személyi feltételeit.

Folyamatos és dinamikus műszaki fejlesztési 
tevékenység kell ahhoz, hogy a termék verseny- 
képes maradjon a piacon, hogy a költségek csök
kentésével — a műszaki paraméterek megtartása 
mellett — gazdaságosabbá váljék a gyártás, vagy 
a termék az adott költségek mellett jobban meg
feleljen a felhasználási követelményeknek.

A rövid, közép- vagy hosszú távú termékszer
kezet-alakítási tevékenység egyik fontos lépése a 
termék és a hozzá kapcsolódó gyártási folyamat 
korszerűségi vizsgálata, amely választ ad a gaz
dasági koncepciót érintő kérdések egy részére.

A gazdaságosságot vállalati kategóriaként meg
határozni nehéz, de ha a lényeget akarjuk meg
ragadni, úgy fogalmazhatunk, hogy azon egység

dolgozik gazdaságosan, amely a rá háruló igények 
kielégítését úgy oldja meg, hogy кiegyensúlyozott 
gazdálkodást folytat, és a vállalati nyereség lehe
tővé teszi a bővített újratermelés zavartalan le
folytatását.

A termék gazdaságosságát számtalan tényező 
determinálja. Ennek meghatározását két nagy 
csoportra lehet választani: a külső és a belső té 
nyezők körére.

A külső ( objektív) tényezők közül alapvető fon
tosságú az árrendszer. Követelmény, hogy az árak 
tükrözzék a ráfordításokat. Az öntvények árai 
hatósági árak, változtatási lehetőség nincs. Az ár 
képzés metodikája és az árat kialakító tényezők, 
a hozzájuk rendelt értékek sorozata nem teszi 
lehetővé azt, hogy a ténylegesen felmerülő ráfor
dításokkal arányos árakat képezhessünk.

Az árképzés nagymértékben a mennyiségi szem
léletnek nyit tág teret. Például egy 10 dg tömegű 
öntvény alapára 13,10 F t /kg, egy formázószek
rényben előállítható 20 db, tehát az egy formázó
szekrénnyel gyártott öntvények termelési értéke 
26,20 Ft. Ugyanebben a formázószekrényben 1 db 
10 kg tömegű öntvény állítható elő, amely 
6,83 Ft/kg alapár mellett 68,30 F t szekrényenként! 
értéket jelent. így a nagyobb tömegű termék 
gyártásával 2,5-szer nagyobb termelési érték elő
állítására nyílik lehetőség — ha csak az alapárakat 
vizsgáljuk.

Az alkalmazható felárak nem képesek az árakat 
a valóságosan felmerülő ráfordításoknak meg
felelően differenciálni.

Fontos objektív gazdaságossági szempont a 
termelékeny gyártóberendezések megléte vagy 
hiánya.

Belső tényezőktől függő gazdaságossági szempont 
a gépek kihasználási foka, a gyártási selejtből 
adódó veszteségek nagysága, a költségcsökkentés 
belső tartalékai, de ide kell sorolni az adott egység 
gyártási hagyományait is.

A termékek gazdaságossági vizsgálata

Egy adott termelőegység gyártmányszerkeze
tének kialakításakor felvetődik a kérdés: melyik 
termék a gazdaságosabb? Hogy a kérdésre az 
ésszerű kockázat vállalása mellett egyértelmű 
választ lehessen adni, le kell folytatni a termékek, 
termékcsoportok gazdaságossági vizsgálatát.
A szemléletesség kedvéért kiválasztottunk néhány 
jellemző gyártmányféleséget, amelyeken bemu
tatjuk a vizsgálat lefolytatásának metodikáját, 
problémáit és az egyes módszerek előnyeit, hátrá 
nyait. A termékek, amelyeket nagyrészt az Egri 
Vasöntöde gyárt, az 1. táblázatban találhatók.

Az idők folyamán kialakult olyan szemlélet, 
hogy a nagy darabtömegű, tehát a tonnatervet 
hozó öntvények gyártása a kifizetődő. Ez a régi 
direkt gazdaságirányítási rendszer, valamint a 
jelenlegi öntvényárrendszer lényegéből származik.

Gyakorta rangsorolnak termékeket a szekrény- 
kihozatal vagy az egy formázószekrényben elő
állított termelési érték alapján. Ezek szerint a 
vizsgált termékek sorrendjét a 2. és 3. táblázat 
mutatja.
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1. táblázat
A v iz sg á lt te rm é k  á ra  és tö m eg e

M egnevezés D a ra b á r

F t / d b

D a r a b 
tö m e g
k g /d b

A r

F t /k g

1. S ze lep h á z 331,50 19,50 17,00
2. F é k tu s k ó 159,90 11,00 14,54
3. K a p c so ló  k e re t 130,00 5,70 22,81
4. K o n d e n z h á z 110,50 6,5 17,00
5. T o ló z á rh á z 102,00 6,00 17,00
6. C sa p á g y fe d é l 8,00 0,40 20,00
7. C sa p á g y fe d é l h é jfo rm á -

zássa l 8,00 0,40 20,00

2. táblázat

A te rm é k e k  ra n g s o ro lá s a  a  sz e k ré n y k ilio z a ta l sz e r in t

M egnevezés k g /s z e k ré n y

1. F é k tu s k ó 22,00
2. S ze lep h á z 19,50
3. T o ló z á rh á z 12,00
4. K o n d e n z h á z 6,50
6. K a p c s o ló k e re t 5 ,70
6. C sa p á g y fe d é l 3,60
7. C sa p á g y fe d é l h é jfo rm á z á s sa l 3,60

3. táblázat

A  te rm é k e k  ra n g s o ro lá s a  az  egy sz e k ré n y b e n  
e lő á llí to tt te rm e lé s i é r té k  sz e r in t

M eg n ev ezés F t / s z e k r é n y

1. S ze lep h á z  331 ,00
2. F é k tu s k ó  319,00
3. T o ló z á rh á z  204 ,00
4. K a p c s o ló k e re t 130,00
6. K o n d e n z h á z  110,60
6. C sa p á g y fe d é l 72 ,00
7. C sa p á g y fe d é l h é jfo rm á z á s sa l 72,00

magkészítés időegységére jutó termelési érték 
szerint rendeztük sorba (4. táblázat). Érdekes, hogy 
a héjformában, nagy termelékenységű automatán 
gyártott csapágyfedél az élre ugrott, és mutatója 
magasan kiemelkedik. A tolózár nagy magkészítési 
időszükséglete m iatt erősen visszaesett. (Elgon
dolkoztató, hogy nem lenne-e érdemes ebben az 
esetben termelékenyebb magkészítési technológiát 
választani, ha erre egyébként megvan a lehetőség.) 
A homokfoi mában előállított csapágyfedél az 
utolsó helyre került. Ez a sorrend tulajdonképpen 
az élőmunka-ráfordítások nagyságát is tükrözi. 
Napjaink munkaerő-gazdálkodási nehézségei kö
zepette fontos szempont ez.

Az 5. táblázatban a termékek technológiai mun
kaidőegységre jutó nyereség szerinti rangsora van 
feltüntetve. A %-os nyereséget az Öntödei Válla
latnál rendszeresített kalkuláció felhasználásával 
állapítottuk meg.

A továbbiakban olyan szempontból vizsgáljuk 
a termékeket, hogy milyen mértékben kötik le az 
alapvető termelési eszközöket. Ehhez négy alap
vető termelőberendezés nettó értékét összegeztük. 
Ezt 100%-nak feltételezve, az egyes termelő
berendezések egymáshoz viszonyított %-os értéke 
a következő :

homokmű 43,0%,
magkészítés 14,0%,
formázótér 34,0%,
tisztítás 9,0%.

Természetesen bizonyos tényezőket nem vet
tünk figyelembe, pl. az olvasztóberendezéseket, 
mivel minden termék közel azonos mértékben 
terheli. Kihagytuk a vizsgálat köréből a kisebb 
értékű állóeszközöket is.

5. táblázat

A te rm é k e k  ra n g s o ro lá s a  a  te c h n o ló g ia i m u n k a id ő 
eg ység re  ju tó  n y e reség  sz e r in t

4. táblázat

A  te rm é k e k  ra n g s o ro lá s a  az  egy  p e rc re  ju tó  te rm e lé s i 
é r té k  sz e r in t

M eg n ev ezés F t /m in

1. C sa p á g y fe d é l h é jfo rm á z á s sa l
2. F é k tu s k ó

72,00
56,10

3. S z e lep h á z
4. K o n d e n z h á z

52,61
16,74

5. T o ló z á rh á z 16,47
6. K a p c so ló  k e re t
7. C sa p á g y fe d é l

16,85
10,14

A 2. táblázatból egyértelműen kitűnik, hogy az 
első három termék: a féktuskó, a szelepház és a 
tolózár kimagaslóan jó kihozatalú.

A 3. táblázat szerinti sorrend a termékek külön
böző árai miatt már nem azonos az előbbivel. 
De az első három helyre ugyanazok a termékek 
kerültek. Tehát az árak nem tették lehetővé, hogy 
az alacsonyabb kihozatalú termékek előbbre ke
rüljenek a rangsorban.

A következő lépésben a vizsgált öntvényeket az 
alapvető technológiai műveletek, a formázás és

M eg n ev ezés T e rm e - N y e re - N y e re -
lé s i é r té k  ség  ség  
F t /m in  % F t /m in

1. F é k tu s k ó 56,10 27,00 15,14
2. S ze lep h á z 52 ,60 28,00 14,96
3. C sa p á g y fe d é l lié jfo rm . 72 ,00 15,00 10,92
4. K o n d e n z h á z 16,74 21,00 3,51
5. T o ló z á rh á z 16,47 20,00 3,29
6. C sa p á g y fe d é l 10,14 20,00 2,03
7. K a p c so ló  k e re t 15,85 10,00 1,59

6. táblázat

A  te rm é k e k  ra n g s o ro lá s a  az 1 p e rc re  ju tó , le k ö tö tt  
á lló e sz k ö z ö k k e l a rá n y o s  n y e reség  sz e r in t

M eg n ev ezés

1

1 p e rc re  
ju tó

n y e re s é g
F t

E sz k ö z le 
te rh e lé s i  v i 
s z o n y sz á m

E szk ö z -
a rá n y o s
n y e re sé g

F t

1. F é k tu s k ó 15,14 79,3 10,09
2. C sa p á g y fe d é l h é jfo rm . 10,82 63,5 17,00
3. S ze le p h á z 14,56 101,8 14,30
4. K o n d e n z h á z 3,51 113,6 3,08
5. T o ló z á rh á z 3,29 122,6 2,65
6. C sa p á g y h á z 2,03 114,3 1,77
7. K a p c s o ló k e re t 1,59 91,0 174,
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Ezt követően meghatároztuk az öntvények 
1 percre jutó, lekötött állóeszközökkel arányos 
nyereségét (6. táblázat). A termelékeny héjformázó 
berendezésen gyártott csapágyfedél — a héjfor
mázó gép viszonylag alacsony értéke m iatt — a
2. helyre lépett elő. A kapcsolókeretet régebben 
homokformában gyártottuk, ekkor az 1 percre 
jutó nyereség 0 volt. Azzal, hogy áttértünk a 
héjformázásra, a termék nyereségessé vált.

A gyártmányok rangsorolásán kívül az előbbi 
vizsgálatnak egy másik nagy haszna is van. 
Következtetések levonására késztet arra vonat
kozóan, hogy ha a termékszerkezet változtatására 
a későbbiekben sorra kerülő korlátok miatt nin
csen mód, milyen eszközt válasszunk a gazdasá
gosság növelésére.

Az eszközök tárháza igen gazdag. A technológiai 
változtatástól az árpolitikáig sok lehetőség van.

Figyelembe veendő a termékek selejtveszélyes- 
sége is, mivel a selejt jelentősen növeli a költsé
geket. A termékeknek a gyártás folyamán kiala
kult átlagselejtje van. Ésszerűtlen lenne a selejtet 
a tárgyi feltételektől függetlenül csupán emberi 
hiányosságok következményeinek felfogni. Egy 
új termék bevezetése előtt gondosan mérlegelni 
kell, hogy a feladat megoldására az adott termelő- 
egységben megvannak-e a feltételek.

A termékszerkezet kialakításakor fontos figye
lembe venni, hogy az egyes termékek vagy termék- 
csoportok a termelőegység árbevételéből milyen 
mértékben részesülnek. Ebből a célból egy ter
melőegység termékskáláját 100%-nak véve, meg 
kell vizsgálni a termék %-os részesedését a gyár
egység termeléséből, árbevételéből. Az árbevétel
ből való részesedés egyszerű matematikai össze
függésekkel meghatározható.

A gazdaságossági vizsgálat ezzel tulajdonképpen

befejeződhetnék. Az előbb említett szempontokon 
túl azonban figyelembe kell vennünk egy sor 
ösztönző és korlátozó tényezőt, ezek alapvetően 
befolyásolhatják a termékszerkezetet.

Bizonyos termékek gyártását szükségessé te 
heti a népgazdasági érdek. Ennek természetesen 
a csoportérdeket alá kell rendelni. Az is'előfor- 
dulhat, hogy a szűkebb helyi érdekeket félre kell 
tenni a fontosabb vállalatpolitikai meggondolások 
miatt.

Bizonyos öntvények gyártásának határt szab
nak a szűk termelési keresztmetszetek. Korlátozó 
tényező a munkaerőhelyzet is. Érdemesebb elő
térbe helyezni a kisebb élőmunka-ráfordítást 
igénylő termékeket. Általában a rendelkezésre 
álló évi alapanyag- és energia-mennyiség is kor- 
látozóan hat. Végül, de nem utolsósorban, csak 
annyit lehet termelni, amennyit a piac igényel. 
Ellenkező esetben a készletgazdálkodási gondok 
fokozódnak.

Összefoglalás

A korszerű és gazdaságos termékszerkezet ki
alakítása napjaink aktuális problémája. A te r 
mékszerkezet komplex vizsgálatát a termékkel 
szemben támasztott két alapvető követelmény, 
a korszerűség és a gazdaságosság köré csoportosí
tottuk. Olyan adatokat vontunk be a vizsgálatba, 
amelyek üzemi szinten rendelkezésre állnak, és 
lehetővé teszik a termékek gyors megítélését. 
A gazdaságossági vizsgálatot a legegyszerűbb 
mutatók szerinti rangsorolással kezdtük, majd 
megvizsgáltuk a termékek élőmunka- és eszköz
igényességét. Á ttekintettük azokat az ösztönző 
és korlátozó tényezőket, amelyeket a korszerűség 
és a gazdaságosság mellett a termékszerkezet 
kialakításakor figyelembe kell venni.

Hazai hírek
N ö veksz ik  a  Csepel M űvek  V as- és A c c lö n tö d é jén ek  

te rm e lé se

A  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é jé n e k  g a z d a sá g i 
é le té b e n  m é r fö ld k ö v e t j e l e n te t t  az  e lm ú lt  e sz te n d ő . 
A  re k o n s tru k c ió  és a  fe jle sz té s  e re d m é n y e k é p p e n  a  v á l 
l a l a t  t a v a l y  tö b b  m in t  e g y m illiá rd  fo r in t  é r t é k ű  ö n t 
v é n y t  á l l í t o t t  e lő . A  fe jlő d é sre  je llem ző , h o g y  1 9 7 6 -b an  
a  te rm e lé s i  é r té k  c sa k  680 M F t v o lt . Á  C sepel M ű v ek  
v e r t ik u m á b a n  m ű k ö d ő  v á lla la to k , a  k ü lső  cég ek  és az 
e x p o r t ig é n y e k  fig y e le m b e v é te lé v e l 1982-re a  te rm e lé s i 
é r té k  6,5 %-os n ö v e k e d é sé t i r á n y o z tá k  elő.

A z ú jí tó m o z g a lo m  C sepelen

A  te rm e lé s , a  m in ő sé g  és a  v á l la la t i  n y e re sé g  ja v í tá s a  
é rd e k é b e n  n o v e m b e rb e n  ú j í tá s i  ö t l e tn a p o t  t a r t o t t a k  
a  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é jé b e n . A  m e g je le n t 
ú j í tó k  64 j a v a s la t o t t  t e t t e k ,  e z e k e t az  é r té k e lő  b iz o t t 

s á g  ö t le te k n e k , il le tv e  ú j í tá s i  ja v a s la to k n a k  m in ő s í 
t e t t e .  A z  e lfo g a d o tt  ö t le te k r e  a  h e ly s z ín e n  5000  f o r in to t  
f iz e t te k  k i.

A  S z a k sz e rv e z e te k  B u d a p e s t i  T a n á c s a  és a  V a sa s  
S z a k sz e rv e z e t 1 9 8 0 -b an  ú j í tá s i  b ö rz é t re n d e z e t t ,  a m e 
ly e n  a  b e v á lt  ú j í tá s o k a t  á l l í t o t t á k  k i, s p á ly á z a to t  h i r 
d e t t e k  ezek  h a s z n o s ítá s á ra . A z 1981 n o v e m b e ré b e n  le J 
f o l y ta t o t t  é r té k e lé s  a la p já n  a  z sű r i az  e lső  d í j a t  a  C se 
p e l M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é jé n e k  íté lte .

A csepeli mintakcszítö üzem felújítása

A z e lm ú lt  é v e k b e n  a  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é 
jé b e n  te r v s z e rű e n  j a v í to t t á k  a  m u n k a k ö rü lm é n y e k e t .  
E n n e k  f o ly ta tá s a k é n t  1981 -ben  m e g k e z d té k  a  m in ta k é 
s z ítő  ü z e m  fe lú j í tá s á t ,  a m it  tö b b  lé p c ső b e n  fo g n a k  
v é g re h a j ta n i .  A  fa m in ta k é s z í tő k  a  m ú l t  é v  v ég é n  k ö l 
tö z te k  be az  ú j é p ü le tré s z b e , a h o l a  g é p e k e t a  k o rs z e rű 
s í t e t t  m u n k a f o ly a m a to k n a k  m eg fe le lő en  te le p í te t té k .

Ce. 1
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Az öntöttvas szűrése
D K . V Ö K Ö S i R P Á D  ok i. k o h ó n ié rn ü k , a  mOsz. tu d . k a n d id á tu s a  

C sepel M űvek  V asm űve  

G Y Ö K Ö K  G Y Ö R G Y  oki. k o h ó m érn ö k  
C sepel M űvek  V as- és A célön tödéje

D K  621 .746 .56

A  szerzők a fo lyékony öntöttvas o lyan  tisztítá si 
eljárását ism ertetik , am ely közvetlenül a  beömlő
rendszerben valósítható meg. A  szűrés csökkenti az 
öntvények endogén és exogén szennyeződését, hidro 
gén- és oxigéntartalm át, ja v ítja  a  grafit a lakjá t és 
eloszlását, s ezzel az öntöttvas m echanika i tu la jdon 
ságait és forgácsolhatóságát.

Bevezetés

A fémolvadékok szűrésére számos eljárást fej
lesztettek ki, amelyeket üzemszerűen is alkalmaz
nak.

Alumíniumötvözeteket fém- és/vagy üvegszö- 
vethálóval [1, 2], újabban pedig porózus kerámia 
elemekkel [3, 4] szűrnek. A szakirodalom nagyobb 
mennyiségű fémnek S i02, SiC, CaO, MgO és C 
felhasználásával készített, 20—50 mm átmérőjű 
szemcséken át való szűrésére alkalmas berendezést 
is ismertet [5].

A folyékony öntöttvas szűrésére eddig külön
böző homok és kerámia szűrőmagokat használtak. 
Ezek vastagsága 8—10 mm vagy ennél több, 
lyukátmérőjük pedig minimálisan 3 mm. A szű
rőmagokat vagy az öntőöbölben, vagy a beömlő
rendszer különböző részeiben helyezik el.

A szűrőmagok fő feladata, hogy öntés közben 
a durva, exogén salakot, valamint a durva nem
fémes zárványokat visszatartsák.

A gyakorlati tapasztalatok azt bizonyítják, 
hogy főleg az öntés kezdetekor, az első sugárban 
levő durva salak és a nemfémes zárványok 90— 
95%-a a homok és kerámia szűrőgombokon keresz
tülmegy. Ezt — különösen az öntés kezdeti idő
szakában — a folyékony öntöttvas örvénylése 
okozza.

A folyékony öntöttvas örvénylése két módon 
küszöbölhető ki :
— biztosítani kell a folyékony öntöttvas lassú 

áramlását (iíe< 1500—2000) a forma üregéig 
annak érdekében, hogy a beömlőrendszer min
den esetben tele legyen folyékony fémmel;

— biztosítani kell a fémsugárnak számos elemi 
sugárra történő bontását, hogy a fémáramlás 
sebességének hirtelen növekedésekor (i2e< 
<2500—100 000) ne jöjjön létre ismét örvény- 
lés.

Az ún. Firam-eljárás a két módszert együttesen 
alkalmazza [6]. Az eljárás elvét az 1. ábra szemlél
teti. Szűrőként szelektív vegyi kezelésnek alávetett 
üvegszövet használható, amelyet kis hővezető képes
ség, valamint nagy vegyi ellenállás és hőállóság 
jellemez (2. ábra).

Magának a beömlőrendszemek a méretezése 
megegyezik a hagyományos beömlőrendszerével, 
azzal a különbséggel, hogy figyelembe kell venni 
a szűrőszövet hasznos felületét, amelyen a folyé
kony öntöttvas átáramlik.

A 3. ábra jelöléseit figyelembe véve, a szűrő
szövet hasznos felülete:

2. ábra. Üvegszálból készült szűrőszövet

\ f iS6U-Si

3. ábra. A  szűrőszövet jellem ző méretei
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ha га vagy n vagy mindkettő páros szám, és
( mn \ ,

T h = \ ~ 2 ------0 ,5Jai> ,

ha m és n páratlan szám.

A szükséges szűrőszövet nagysága tehát:

T  = mnub.

A szűrés hatékonyságának szempontjából elő
nyös az ab értékét a lehető legkisebbre venni, amit 
azonban a folyékony fém fizikai tulajdonságai 
(felületi feszültség, kinematikai viszkozitás, a lik- 
vidusz-hőmérséklet felett technológiailag megenge
dett túlhevítés) határoz meg. Egyébként a szűrő
szövet fizikai-mechanikai tulajdonságai (nedvesí
tés, termomechanikai szilárdság stb.) is korlátoz
zák az ab minimális nagyságát.

A beömlőrendszer kialakítása

A kísérletek során öntött, különböző tömegű önt
vények beömlőrendszerét úgy alakítottuk ki, hogy 
az öntés folyamán megvalósuljon a folyékony ön
töttvas lassú, egyenletes áramlása, és a szűréskor 
a fómsugárnak számos elemi szálra történő bon
tása [7, 8]. Az öntöttvas fizikai tulajdonságait fi
gyelembe véve, a szovjet gyakorlatban az öntött
vashoz legjobban bevált méretű szűrőszövetet al
kalmaztuk, amelynek ab mérete 2,16 mm2 (2. 
ábra). A szűrőszövetet megfelelően kiképzett ma
gokba építettük be (4. ábra).

Egy 1596 kg tömegű öntvény beömlőrendszeré-

4. ábra. M agba  beépített szűrőszövet

nek kiképzését és méreteit az 5. ábra szemlélteti. 
A beömlőrendszer jellemző adatai:
— a szűrőszövet hasznos felülete: 7* = 3500 mm2,
— a szűrőszövet előtti elosztócsatorna kereszt- 

metszete: 7 ^ =  1936 mm2,
— a szűrőszövet utáni elosztócsatorna kereszt- 

metszete: Tn — 2332 mm2,
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5. ábra. A  szűrőszövet elhelyezése a beömlőrendszerben  
1 —  á lló , 2 —  beö m lő m ed en ce , 3 —  e lo sz tó c sa to rn a , 4 —  hom o k fo g ó , 
5 —  h id ra u lik u s  g á t, 6 —  szű rő sz ö v e t, 7 —  s z ö rő ta r tó  k e re tm a g



azaz
' Tei:T h :T e2= 1 : 1,80 : 1,05.

1. táblázat

Vizsgálati eredmények

A szűrés hatékonyságának értékeléséhez az aláb
biakat vizsgáltuk :
— kémiai összetétel (C, Mn, Si, S, P);
— gáztartalom (N2, 0 2, H 2);
— alapszövet, grafit, eutektikus cella;
— mechanikai tulajdonságok (szakítószilárdság, 

keménység);
— zárványtartalom a makrotöretben.

A kémiai összetétel változása

A vizsgálatok azt mutatták, hogy a szűrés lénye
gében nem változtatja meg az öntöttvas kémiai 
összetételét. Kivételt képez a kéntartalom, amely 
a szulfidzárványok beömlőrendszerben való vissza
tartása révén minden esetben 10—25%-kal csök
ken (1. táblázat; a szűrővel öntött öntvények jelé
ben sz van).

A gáztartalom változása
Az elemzési adatok azt bizonyítják, hogy a szű

rés hatására az öntöttvas gáztartalma csökken. 
Ez vonatkozik mind az összes gáztartalomra, 
mind pedig a hidrogén-, oxigén- és nitrogéntarta 
lomra (2. táblázat).

A gáztartalomnak a szűrés eredményeként ta 
pasztalt csökkenése — jelenlegi ismereteink alap
ján — egyértelműen nem magyarázható meg. Fel
tehető, hogy a beömlőrendszerbe ju to tt kis méretű 
légbuborékok áramlása késlekedik a szűrő felületé
vel való érintkezés hatására, egy részük kikerül 
az áramlás aktív zónáiból, más részük pedig meg
kötődik a szűrő szövetén.

Az öntöttvas szövetének változása
A szűrés, amint azt a 6. ábra és a 3. táblázat szem

lélteti, a grafit megjelenési formájára és eloszlá
sára kedvező hatást gyakorol. A grafitlemezek 
hosszúsága mintegy 10—20%-kal csökkent.

Ugyancsak kedvező volt az eutektikus cellák 
nagyságára gyakorolt hatás is (4. táblázat, 6. ábra) 
anélkül, hogy megváltozott volna a foszfidos eutek- 
tikum eloszlásának jellege, amely Feo 3 volt.

A perlit finomsága átlagban a szűrés előtti Pf 
1,0-ről P f 0,5-re csökkent (6. ábra).

A mechanikai tulajdonságok változása
A mechanikai tulajdonságokra gyakorolt ha 

tást az 5. táblázatban foglaltuk össze. Amint a táb 
lázat adataiból megállapítható, a szűrés után az 
öntöttvasnak szilárdsága és keménysége nő, és a 
számított minőségi mutatók csaknem 50%-kal 
javulnak. Ez megteremti annak a lehetőségét, hogy 
szűréssel — különleges beavatkozás nélkül — egy 
minőségi fokozattal jobb értéket érjünk el. A me
chanikai tulajdonságok javulása összhangban van 
a mikroszövetnek a szűrés hatására bekövetkező 
változásával, amit a grafitlemezek megjelenési 
formájának és eloszlásának javulása, az eutektikus 
cellák méretének csökkenése és a perlit diszpergált- 
ságának növekedése eredményez.

A kémiai összetétel változása, %

J e l C Si M n S P

1 3,23 1,46 0,77 0,080 0,088
1/sz 3,28 1,47 0,68 0,072 0,096
2 3,24 1,91 0,65 0,080 0,142
2/sz 3,24 1,31 0,77 0,060 0,108
3 3,16 2,31 0,68 0,088 0,084
3/sz 3,16 2,47 0,72 0,076 0,076

2. táblázat
A  g á z ta r ta lo m v á lto z á sa , ppm

J e l • n 2 o 2 H 2

1 51,0
1/sz
3

— 48,0 —

98,0 — —

3/sz 85,0 — —

4 57,6 42,0 2,56
4/sz 53,3 39,6 2,40
5 — 56,0 2,63
5/sz — 54,3 2,46
6 — — 2,35
G/sz — — 2,25

A makroszövetben tanulmányozható zárványok vál
tozása

A kísérleti öntvények, valamint a beömlőrend
szer különböző részeinek makrovizsgálata egyér
telműen azt bizonyította, hogy a szűrés hatéko
nyan visszatartja a homok-, salak- és durva gáz
zárványokat.

A beömlőrendszerek metszetein jól láthatók

a .)  b.j

ШШЕШ
6. ábra. A  szüretien ( a )  és a  szűrt öntöttvas m ikroszövete  

(b );  10-, 100- és 500-szoros nagyítás
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A g ra fite lo sz lá s  v á lto z á sa , %

3. táblázat

G e 1 G e 4 Ge

J e l G m G m  G m G m  G e 5 G e 6 5 +
180 90 45 180 G e 6

1 50 30 5 5 5 5 10
1/sz 25 45 5 5 10 10 20
2 60 20 — 5 10 15 25
2/sz 20 50 5 5 10 5 15
3 20 50 5 15 5 5 10
3 /sz 20 30 10 10 20 10 30
4 47 45 — 7 — 1 1
4/sz 40 20 — 27 8 5 13
5 52 33 — 8 — 7 7
5/sz 48 37 — 5 5 5 10
6 50 45 — — — 5 5
6/sz 50 35 — 5 5 5 10

4. táblázat

A z e u te k tik u s  ce llák  m é re té n e k v á lto z á sa

J e l
A z e u te k t ik u s J e l A z e u te k t ik u s
c e llá k  m é re te c e llá k  m é re te

1 E  1250 4 E  1000
1/sz E  650 4 /sz E  400
2 E  1250 5 E  1000
2/sz E  650 5/sz E  400
3 E  1000 6 E 1250
3/sz E  650 6/sz E 650

5. táblázat

A m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  és a m inőség i 
m u ta tó k  v á lto z á sa

S z a k ító 
sz ilá rd - K e-

J e l ság
(Rm),

m é n v
ség ,
H B

R G R H Qi

N /m m 2

4 289 203 1,11 0,90 1,24
4/sz 314 217 1,21 0,91 1,33
5 263 197 0,92 0,92 1,01
6/sz 274 202 0,98 0,92 1,07
6 305 202 1,13 0,86 1,30
6/sz . 314 211 1,15 0,89 1,29

Hm H B RG
R H  = Q i~ R H~  1000— 800ÄC 1 0 0 + 0 ,4 3 E m ’

\а:тн\

7. ábra. H engerfe jöntvény beömlőrendszerének metszete 
szűrő n é lkü l (a )  és szűrővel (b )

szuró-szouet

\0.56Ь-в I

8. ábra. A  szűrőszövet törőm agként való a lkalm azása

(7b ábra) a szűrő felületén visszamaradó porózus 
salakzárványok és gázhólyagok.

A Baumann-lenyomattal bizonyítható, hogy je
lentős mennyiségű kénzárvány halmozódik fel a 
szűrő felett.

A szűrő nélküli és szűrővel ellátott beömlőrend
szerek összehasonlításából kilűnik (7. ábra), hogy 
a szűrő nélküli beömlőrendszerek aránylag tiszták; 
nyilvánvaló, hogy a zárványok az öntvényben ta 
lálhatók meg.

I t t  kell megemlítenünk, hogy a szűrőszövet elő
nyösen alkalmazható tápfejekben a törőmag he
lyettesítésére is (8. ábra).

összefoglalás r
A szűrés a minőségi öntöttvas gyártásának egyik 

legújabb útja. Alkalmazásával csökken a folyé
kony öntöttvas kén- és összes gáztartalma. A mik- 
roszövetre gyakorolt kedvező hatása révén javul
nak az öntöttvas mechanikai tulajdonságai. A szű
rés hatékony módszer a homok-, salak- és durva 
gázzárványoknak a beömlőrendszerben való visz- 
szatartására.

A szűrés a Szovjetunióban végzett kísérletek 
alapján még a következő előnyökkel jár:
— jelentősen növeli az öntöttvas felületi feszült

ségét és sűrűségét, közel 15°C-kal csökkenti a 
likvidusz-hőmérsékletet;

— a kinematikai viszkozitás csökkentése révén 
10—12%-kal növeli az öntöttvas folyékonysá
gát;

— jelentős mértékben csökkenti a kérgesedést, 
vagyis az öntöttvas falvastagság-érzékenysé
gét;

— jelentősen növeli a beoltás hatásának időtarta 
mát.

IR O D A L O M

[1] L u k ja n o v , G. S z .— P rudovszk ij, P . P .— Sevcsenko, 
L . M .:  L i t .  P ro iz v . 1979. 4. sz. 15. o ld .

[2] S in tko , V . K .  és tá r s a i :  2  386 285 sz . s z o v je t  s z a b a 
d a lo m .

[3] M ollard , F . R .— D avidson, N . :  T ra n s . A m e r. F o u n d -  
ry m . Soc. 86 (1978)

[4] Jarw ood, J .  G.— Dore, J .  E .— P reuss, R . K . : 597 963 
sz . U S A -sz a b a d a lo m .

[6] O sam u, S .— M a sa ru , M .— Jo sin o ri, O .: 46-61 311 sz. 
ja p á n  sz a b a d a lo m .

[6] F undator, V . I . — L evi, L . I . — Szerebrjakov, V . V .—  
K iszelev, L . Z .— A bram ov, G. G. : 43 . n e m z e tk ö z i 
ö n tő k o n g re s sz u s , B u k a re s t ,  1976. 22. e lő a d á s .

[7] CSM  V as- és A c é lö n tö d é je . K u ta tá s i  z á ró je le n té s , 
1976.

[8] CSM  V as- és A c é lö n tö d é je . K u ta tá s i  z á ró je le n té s , 
1978.

56 B án yászati és K oh ászati L apok  ÖN TÖ D E 33. év fo ly a m , 1982. 3. szám



Lehetőségek és feladatok a magyar Öntödék okozta 
környezetszennyezés csökkentésére*

H O R V Á T H  L Á S Z L Ó  oki. k o h ó m é rn ö k  
Ö n tö d e i V á lla la t A célö n tő  és C sőgyára

A  szerző á ttek in ti a  hazai öntödék légszennyezésének  
kérdőíves felméréséből levont következtetéseket. V á 
zolja az öntödei környezetvédelem jelenlegi helyzetét 
és a  jövő feladatait.

Az öntödei környezetvédelem jelenlegi 
helyzete

Az Öntödei Szakosztályon belül működő kör
nyezetvédelmi munkabizottság 1979—80-ban kér
dőíves felmérést végzett a magyar öntödékben. 
A kérdőívekre a magyar öntőipar termelésének 
mintegy 80%-át reprezentáló 22 legjelentősebb 
vas- és acélöntöde adott elfogadható és feldolgoz
ható választ. A felmérés eredményeit az Öntöde 
1981 februári száma már ismertette, így csak rövi
den foglaljuk össze a felmérésből következő meg
állapításokat.

A magyar öntödék is — hasonlóan a külföldiek
hez — környezetüket elsősorban az általuk oko
zott légszennyezéssel terhelik. A felmérés adatai 
szerint az összes pornak több mint felét, а СО- és 
S ö2-szennyezést pedig csaknem teljes egészében az 
olvasztóművek, s ezek közül is elsősorban a kupoló- 
kemencék okozzák (1. táblázat). Az adatoknak 
mintegy a fele becsült volt, így a felmérés a való
ságosnál feltehetően kedvezőbb képet mutatott, 
elsősorban a poremisszió tekintetében.

A 2. táblázatban az olvasztott vas 1 tonnájára 
vonatkozó fajlagos porkibocsátás látható. A táb-

D K  621 .74  : 628 .6

ellátva, ezenkívül további egy pár kupolókemen- 
cénél van gázelszívás és hazai tervezésű nedves le
választó. A többi kupolókemencéhez elfogadható 
hatásfokú leválasztóberendezés nem tartozik. Né
hány villamos kemencénél a korábbi években tör 
tént némi kezdeményezés a gázok elszívására és 
tisztítására, ezek a kezdetleges berendezések azon
ban nem váltak be, ezért leszerelték őket. A fel
mérés időpontjában tehát a vizsgált kupolóke- 
mencék 6,6%-ához, az összes olvasztókemencék 
4,7%-ához tartozott valamilyen elszívó- és levá
lasztóberendezés.

Az egyéb öntödei technológiák, ill. berendezések 
által okozott légszennyezés nagysága is csak ke
véssé ismert. A homokforgalom, öntés és tisztítás 
során keletkező légszennyezés az építési sajátossá
gok m iatt a legtöbb öntödében nem választhatók 
széjjel, mert a kibocsátás forrásai vagy diffúz for
rások, vagy a két-három technológiai művelet által 
okozott légszennyezést közös berendezéssel szív
ják el. Az öntés közben keletkező légszennyezést 
egy kivételével a vizsgált öntödék nem ismerik. 
A tisztítói légszennyezés mértékéről a 22 öntöde kö
zül 8 rendelkezett mért adatokkal.

A felmérés szerint a homokforgalom, formázás, 
magkészítés és öntés közül a homokforgalom van 
a legjobban elszívó- és leválasztóberendezésekkel 
ellátva.

A hazai öntödék által «kozott légszennyezés %-os megoszlása
1. táblázat

S z ilá rd  p o r
СО s o 2 N O x

-  2 fim >  2 finí Ö ssz.

K u p o ló k e m e n c e 52,5 54,1 53 97,7 92,3 8,4
ív k e m e n c e 2,9 — LV 0,5 0,4
In d u k c ió s  k e m e n c e 0,7 — 0,4 — 6,1 __
L á n g k e m e n c e 0,1 — — 0,3 • -------

O lv a sz tá s  ö sszesen 55,8 54,2 55,1 98,2 93,1 8,4

H o m o k fo rg a lo m 16,7 23,4 19,6 0,1 — --  .
V e g y i k ö té s ű  fo r m á 

z á s  és m a g k é s z íté s 0,1 0,1 0,7 0,7
T is z t í tá s 21,4 22,4 21,8 — —
H ő k e z e lé s

_____________________ 1

6,0 — 3,4 1,0 6,2 91,6

Ö sszesen 100,0 100,0  V 100,0 100,0 100,0 100,0

lázatból kitűnik, hogy a mért, de különösen a be
csült értékek jelentősen kisebbek, mint a mérése
ken alapuló külföldi irodalmi értékek.

A felmérés alá vont kupolókemencék közül egy 
pár forrószeles kemence van nagy teljesítményű, 
jó hatásfokú Theissen-féle gázmosó berendezéssel

2. táblázat

A kupolókemencék által kibocsátott fajlagos 
pormennyiség, kg/(t vas)

M eg n ev ezés F 6  é r té k -  S z ó rá s 
t a r to m á n y  m ező Á tla g

M é r t é r t é k  3 ,3 3 — 8,78 0 ,3 5 — 32
* E lh a n g z o t t  „ A z  ö n tö d é k  k ö rn y e z e tv é d e lm e ”  szém i- B e c s ü lt  é r té k e k  2 ,20— 4,51 0 ,2 1 — 16

n á r iu m o n . ' I r o d a lm i  é r t é k e k  6— 10 2— 10

6,5
4 ,0
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A formázó és magkészítő részlegekben, a vegyi 
eljárásokkal dolgozókat is beleértve, nincsenek 
elszívó- és leválasztóberendezések. A felmérés idő
pontjában a vizsgált öntödék közül egy rendelke
zett az öntéshez elszívóberendezéssel.

A tisztítóüzemekben viszonylag a legjobb képet 
kaptuk a felmérés alapján. A vizsgált öntödék 
közül mindössze két helyen nem volt elszívó- és 
leválasztóberendezés.

A felméréskor nem rendelkeztünk mért adatok
kal öntödéink zajkibocsátásáról. A vizsgált 22 öntöde 
112 technológiai területe közül 49-nek volt ismert a 
munkahelyi zajszintje. Ezek az értékek 75— 
130 dB/А közé estek, a fő jellemző értékterület 
90—105 dB/А volt. A zajszint csökkentésére a fel
mérés időpontjában öt öntöde te tt valamilyen in 
tézkedést.

A szilárd hulladékot az öntödék a kijelölt sze
méttelepeken helyezik el. Az öntödei szilárd hulla
dékok lerakását ez ideig az illetékes hatóságok csak 
egy esetben korlátozták. Az egyik öntöde sófürdős 
öntvénytisztító berendezésének mérgező hatású 
hulladékát szeméttelepen elhelyezni nem lehet. 
A kérdés jelenleg még nincs megoldva. A vizsgált 
öntödék közül egy kupolókemencéjének salakját 
granulálja, és hőszigetelő anyagként értékesíti.

Ami öntödéink területi elhelyezkdését és az ural
kodó szélirányt illeti, a vizsgált 22 öntöde közül 
15 „védett” kategóriájú lakott vagy ipari övetzet- 
ben működik, 7 öntöde pedig „egyéb” besorolású, 
zömében lakott területen. Az uralkodó széljárás 
az esetek 70%-ában a lakott terület irányába, egy 
esetben egészségügyi intézmény, kórház irányába 
sodorja a szennyezést.

Az öntödék környékén lakók panaszai elsősor
ban a zaj- és a porszennyezésre vonatkoztak, ennek 
hatására több esetben írtak elő az illetékes taná 
csok különböző szennyezéscsökkentő intézkedése
ket.

A környezetszennyezésért öntödéink bírságot 
fizetnek. A bírságtarifa és az üzemek adatszolgál
tatása alapján kiszabott bírság a felmérés időpont
jában a vizsgált 22 öntödében mintegy évi 4 M 
Ft-ot te tt ki. Egy olvasztóberendezésekhez alkal
mas, jó hatásfokú elszívó- és leválasztóberendezés 
ezt az összeget többszrösen meghaladja. Az öntö
dék a légszennyezési bírság túlnyomó részét kupo- 
lókemencéik által okozott szilárd és CO-kibocsá- 
tásért fizetik.

A "környezetvédelmi felmérés is híven tükrözi 
azt a közismert tényt, hogy vas- és acélöntödéink 
— egy-két kivételtől eltekintve — műszaki beren
dezéseik szempontjából rendkívül elmaradottak. 
A gyors iparfejlesztés éveiben háttérbe szorult öntö
déink fejlesztése a gépgyárakéval szemben, a ver
tikumban dolgozó öntödék fejlesztése érdekében 
pedig az átlagosnál is kevesebb történt. Az utóbbi 
15—20 évben néhány hazai öntödénket rekonst
ruálták, egy-két új öntöde is épült, de ezek a fej
lesztések is — az utóbbi egy-két évet nem szá
mítva — elsősorban a technológiai berendezések 
korszerűsítésére irányultak.

Vasöntödéink fő olvasztóberendezése a kupoló- 
kemence maradt, elsősorban hidegszeles változat
ban, hatásos leválasztóberendezés nélkül. Az utób 

bi években némi törekvés tapasztalható annak ér
dekében, hogy a hidegszeles kupolókemencéket 
szekunder levegősekkel váltsák ki. Bár ezen utób 
biak alkalmazását elsősorban energiatakarékos
sági és technológiai előnyei indokolják, a környe
zetre gyakorolt hatásuk is kedvezőbb, mint az 
egyszerű hidegszeles kupolóké. A kupolókemencék- 
közül elenyésző töredékhez tartozik hatásos el
szívó- és leválasztóberendezés, a  villamos kemen
cék közül pedig — talán a közelmúltban telepí
te tt csepeli indukciós, és a napjainkban üzembe 
helyezett Orosházi Acélöntöde ívfényes olvasztó
műve kivételével —egyetlen egynek sincs semmiféle 
elszívó- és leválasztóberendezése sem.

Alig néhány vasöntödénkben találunk még ma 
is villamos olvasztóberendezéseket, bár ezek alkal
mazására a kezdő lépések már megtörténtek. 
Az Öntödei Vállalat Egri Vasöntödéjének fejlesz
tése során a kupolókemencéket indukciós kemen
cékkel fogják felváltani, és a Ganz-MÁVÁG Sorok
sári Vasöntödéjének kupolókemencés olvasztómű
vét is indukciós kemencékkel egészítik ki.

Acélöntödéinkben az uralkodó olvasztóberen
dezés az ívkemence, sajnos elszívó- és lerválasztó- 
berendezés nélkül.

Amíg öntödéink korszerűsítése érdekében a kí
vánatosnál kevesebb történt, a követelményekkel 
történő lépéstartás érdekében jelentős változás 
ment végbe az öntödei technológiák fejlődésében, 
különösen a formázási és magkészítési módszerek 
korszerűsítésében. Ez elsősorban a különböző vegyi 
kötést alkalmazó formázási és magkészítési eljá 
rások meghonosításában, s a szárítást igénylő for
mázási és magkészítési eljárások kiszorításában 
nyilvánult meg. Ez mind munkavédelmi, mind 
pedig környezetvédelmi szempontból újabb prob
lémákat vetett fel. A vegyi kötőanyagokat alkal
mazó formázási és magkészítési eljárásoknál a 
homokkeverés, formázás, magkészítés, sütés, ön
tés és ürítés során kellemetlen szagú, gyakran töb- 
bé-kevésbé mérgező hatású gázok szabadulnak 
fel. Ehhez járul még a környezetre nézve a koráb
binál károsabb öntödei szilárd hulladék keletkezése 
és ennek lerakása. Az új formázási és magkészítési 
eljárások hazai elterjedése ugyanakkor általában 
nem járt együtt a megfelelő környezetvédelmi be
rendezések telepítésével. A problémát növeli, hogy 
néhány, már széles körben elterjedt eljárás, pl. 
a héjformázás alkalmazásakor felszabaduló gázok 
káros anyagainak leválasztása még technikailag 
sem teljesen megoldott kérdés.

A jövő feladatai

Öntödéink tehát a környezetre gyakorolt hatás 
szempontjából nincsenek kedvező helyzetben, s 
igen sok feladat áll az öntőipar előtt, ha ezen a 
helyzeten gyökeresen változtatni akar. A magyar 
vas- és acélöntvény-termelést rendkívül sok, terü 
letileg szétszórt, közepes, de főleg kis kapacitású 
öntöde állítja elő. A környező légteret legjobban 
szennyező kupolókemencék száma is rendkívül 
nagy. Nem számítva az egész kis öntödéket és a 
mezőgazdasági termelőszövetkezetek melléküzem- 
ágaként működő öntödéket, mintegy 50 kupoló-
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kemencés és 5 villamos olvasztómű üzemel hazánk 
vasöntödéiben. Az acél öntödékben egy kupoló- 
kemence-rázóüst-kiskonverter kombinációjú és 
17 villamos olvasztómű található. A tsz-öntödék 
kupolókemencés olvasztóműveinek száma még 
további 20—30-ra tehető. Mindez azt mutatja, 
hogy amennyiben az olvasztóberendezéseket a 
környezeti hatás szempontjából ártalmatlanná 
kívánnánk tenni, közel száz olvasztóművet kellene 
valamilyen elszívó- és leválasztóberendezéssel el
látnunk. Könnyen belátható, hogy ez sem gazda
sági, sem technikai szempontból nem oldható meg.

Hazánk mai, nehéz gazdasági helyzetében aligha 
lehet arra számítani, hogy rövid időn belül nagy 
fejlesztési összegeket kelthessünk vas- és acélöntö
déink korszerűsítésére, és különösképpen a környe
zetvédelmi berendezések alkalmazása terén fenn
álló több évtizedes lemaradásunk egy csapásra 
történő behozására. Az olvasztóművek nagy szá
mából is következik, hogy nem képzelhető el, és 
nem is volna gazdaságos valamennyi olvasztómű
vet ellátni hatásos elszívó- és leválasztóberendezé
sekkel. Milyen lehetőségek állnak tehát öntőipa
runk rendelkezésére?

A környezetvédelmet nem lehet önmagában, 
az öntőipar fejlesztésétől, korszerűsítésétől és bizo
nyos mértékű koncentrálásától elvonatkoztatva 
vizsgálni és megoldani. Az öntödék fejlesztését az 
öntőipar elmaradottsága, az öntvények minőségé
vel szemben támasztott egyre fokozódó követelmé
nyek, az egyre nyomasztóbbá váló munkaerőhiány 
egyébként is megkövetelik. A lehetőségek szabta 
határok között és azok által diktált ütemben vég
rehajtandó fejlesztésnek viszont együtt kell járniaa 
környezetvédelmi problémák megoldásával is. Fel
tétlenül fontos követelmény, hogy a közeli és távo 
labbi jövőben végrehajtandó öntödei rekonstruk
ciók és új öntödék létrehozása során a termelés 
bizonyos mértékű koncentrációja is megvalósuljon. 
A kis termelésű öntödék gazdaságosan nem kor
szerűsíthetek, mert a nagy termelékenységű gépek 
és termelőberendezések csak bizonyos termelési
nagyságrend felett fizetődnek ki. Ugyanakkor a 
nagy hatásfokú környezetvédelmi berendezések 
is csak néhány nagy kapacitású öntödében alkal
mazhatók gazdaságosan. Az elavult, egészségtelen, 
korszerűtlen és kis termelésű öntödéket tehát foko
zatosan, az anyagi lehetőségek szabta ütemben 
meg kell szüntetni úgy, hogy azok kiesett terme
lését a megmaradó, megfelelően korszerűsített 
öntödék — esetleg néhány új öntöde — vegyék át.

Az öntödék korszerűsítése vagy új öntödék létre
hozása során ki kell használni azokat a lehetősége
ket, amelyeket a korszerű technológiai megoldás 
és a környezetvédelem összehangolása kínál. A kör
nyezetre nézve kedvező technológiai megoldások 
szükségtelenné tehetik a drága környezetvédelmi 
berendezéseket, vagy drága bonyolult berendezés 
helyett egyszerűbb, olcsóbb berendezés alkalmazá
sát tehetik lehetővé.

Ilyen lehetőséget kínál pl. a kupolókemencés 
olvasztóműveknek villamos, főként indukciós ol- 
vasztóművekkel való kiváltása. Az öntöde területi 
elhelyezkedésétől és az alkalmazott betétanyag
minőségétől függően az indukciós olvasztóművek

elszívó- és leválasztóberendezések nélkül is üze
melhetnek, de kedvezőtlen esetben is a kupolóke- 
mencékénél sokkal egyszerűbb és olcsóbb elszívóbe
rendezések is megfelelnek hozzájuk. Sok esetben a 
minőségi követelmények, a metallurgiai és techno
lógiai előnyök, továbbá a koksz minőségének foko
zatos romlása és árának emelkedő trendje is az 
indukciós kemence alkalmazását indokolják.

Számos lehetőség kínálkozik a környezetre nézve 
kedvezőbb technológiák alkalmazására a formá
zási folyamatban is. Az NSZK-ban pl. olyan tapasz 
talatok születtek, hogy a homokkörforgalomban 
jelentkező porzást mintegy 50%-kal csökkenteni 
sikerült a kőszénpornak sűrűn folyó, polimerizáló 
olajjal való helyettesítésével. Az utóbbi 10—15 
évben egyre terjedő, műgyantás homokkeveréke
ket alkalmazó eljárások zárt, homokregenerálást 
is magában foglaló folyamata — elszívással és le
választással kombinálva — eleget tesz a környe
zetvédelmi követelményeknek. A homokregenerá
lás egyben csökkenti a hulladék mennyiségét, így 
a hulladékok lerakásával okozott környezetszeny- 
nyezés mértékét is. A nagyon zajos rázó formázó
gépek helyettesíthetők pl. nagynyomású présfor
mázó gépekkel, és ismertek olyan komplett tech 
nológiák is, amelyek nagynyomású, függőleges 
vagy vízszintes osztású, szekrény nélküli formázást 
alkalmaznak. Ezeknél az ürítési művelet zajossága 
is csökken.

Az ürítőrácsok, rázóvályúk és koptatódobok 
helyett hidraulikus vagy pneumatikus homok- és 
öntvénykinyomás, továbbá zárt, nagyméretű for
gódobban való homokelvászatás alkalmazható.

A teljességre való törekvés igénye nélkül meg
említhető még egy példa a technológiai és környe
zetvédelmi célok elérésének célszerű összehango
lására. Az utóbbi években fejlesztették ki a Szov
jetunióban az elektrohidraulikus öntvénytisztító 
berendezést, amelyből már hazánkban is műkö
dik egy az Ö. V. Acélöntő és Csőgyárában acélönt
vények előtisztítására. Ez a berendezés alkalmas 
az öntvényekre tapadt homok túlnyomó részének 
porzásmentes eltávolítására. Az öntvények a be
rendezésben víz alá kerülnek, s egy elektród víz 
alatti ívkisüléssel lökőhullámokat hoz létre, amely 
a homok túlnyomó részét eltávolítja. A berende
zés segítségével a talán legkellemetlenebb és leg
nagyobb porképződést okozó öntvény tisztítási 
művelet, az ún. lehomokolás porképződése teljes 
egészében megszüntethető, és porelszívó és -le
választó berendezésre sincs szükség. A tisztítóbe
rendezés a termelékenységre, munkaerőigényre 
gyakorolt igen kedvező hatása mellett jelentősen 
javította a munkakörülményeket, és kedvező ha 
tást gyakorolt a környezetre is.

A környezetre nézve kedvező hatású technoló
giai módszerek alkalmazása mellett, öntödéink 
korszerűsítése vagy új öntödék, üzemrészek épí
tése során messzemenően törekedni kell arra is, 
hogy ezek az üzemek vagy üzemrészek a technika 
mindenkori állásának megfelelő környezetvédelmi 
berendezésekkel is el legyenek látva Különösen 
fontos, hogy azok az olvasztóművek, amelyeknél 
továbbra is a kupolókemence marad az uralkodó
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berendezés, nagy hatásfokú elszívó- és leválasztó
berendezéseket kapjanak.

Számítanunk kell ugyanakkor arra is, hogy az 
elavult, kis öntödék megszüntetéséhez, az ezek 
termelését pótló öntödék fejlesztéséhez és az önt
vénytermelés bizonyos mértékű koncentrálásához 
még hosszú időre lesz szükség. így a kis termelésű, 
gazdaságosan nem fejleszthető öntödéink, amelyek 
zömükben kupolókemencékkel ellátott vasöntö
dék, még sokáig üzemben fognak maradni. Ezek
ben az öntödékben a kupolókemencék emisszió
jának csökkentésére olcsóbb módszereket kell al
kalmazni. Legalkalmasabbnak tűnik az egyszerű, 
nedves pernyefogók felszerelése. Ezek a berende
zések egyszerűek és olcsók. Hatásfokuk nem kielé
gítő ugyan, de eltávolítják a kupolókemence füst
gázaiból azt a durvaszemcsés port, amely az öntöde 
környezetében fekvő épületek, a közelben parkoló 
gépkocsik tetejére és a szomszédos telkekre szokott 
lerakódni, s ami fő oka a vasöntödék környeztében 
lakók panaszainak. Ilyen berendezéseket az NDK- 
beli GISAG Kombinat is kifejlesztett és gyárt, így 
szocialista relációból beszerzhetők, de nem okozhat 
különösebb gondot az ismert elv alapján hazai 
tervezésű és kivitelezésű nedves pernyefogók alkal
mazása sem.

Nem szabad elfeledkezni az egyéb öntödei mű
veletek, elsősorban a homokforgalom és az önt
vénytisztítás porképző műveleteinek, munkahelyei
nek jó hatásfokú elszívó- és leválasztóberendezé
sekkel történő ellátásáról. Amennyiben vegyi kö
tésű formázási eljárás bevezetése mellett döntenek, 
lehetőleg törekedni kell a teljesen zárt ciklusú ho
mokregenerálás bevezetésére is, megfelelő elszívó- 
és leválasztóberendezéssel kombinálva. Ezt az u tat 
választották a csepeli, teljes öntödére kiterjedő 
rekonstrukció esetében is. A Soroksári Vasöntöde 
folyamatban levő rekonstrukciója is teljes homok
regenerálást valósít meg.

Hasonló gondot kell fordítani a zaj csökkentésére 
is. A zaj áll ugyanis második helyen a környezet 
lakóinak panaszaiban. A zajos öntödei berendezé
sek hangszigetelése technikailag már megoldott 
kérdés. Ha a fejlesztés során továbbra is fennma
radnak a zajos technológiák, feltétlenül alkalmazni 
kell a zaj tompítására az ismert módszereket.

Az öntödei hulladék lerakása által okozott kör
nyezetszennyezés csökkentésére ez ideig még gya
korlatilag semmi sem történt hazánkban. Igaz, a 
hagyományos bentonitkötésű homokkeverékek 
hulladékai, de még a vízüveg-szénsavas eljárásé 
sem jelentenek nagy szennyezési veszélyt. Kilú- 
gozódásuk alig van, s a kilúgozott anyagok nem 
jelentenek komoly veszélyt természetes vizeinkre. 
A hulladéklerakás korlátozására is csak általános
ságokat tartalmazó környezetvédelmi törvényünk 
van. A vegyi kötésű formázási és magkészítési el
járások, a héjformázás, a hidegen és melegen 
kötő műgyantás eljárások azonban a hagyomá
nyosnál jóval ártalmasabb hulladék keletkezésével 
járnak. Az ilyen hulladék kilúgozása már káros 
anyagokat ju tta t természetes vizeinkbe. Ahol ilyen 
eljárások alkalmazása mellett döntenek, feltétle
nül törekedni kell a zárt homokforgalom, a teljes 
homokregenerálás egyidejű megvalósítására is.

Célszerű lenne, ha az illetékesdiatóságok az ilyeti 
természetű hulladék lerakására olyan területeket 
jelölnének ki, ahol a hulladékból a csapadék hatá 
sára kilúgozott anyagok nem kerülhetnek termé
szetes vizeinkbe. Ehhez a geográfiai és meteoroló
giai viszonyok alapos mérlegelése szükséges.

A felmérésből világosan kitűnt az is, hogy sem 
hatóságaink, sem maguk az öntödék nem ismerik 
valójában az általuk okozott környezetszennyezés 
mértékét. Igen kevés üzem rendelkezik az általa 
okozott légszennyezés akár egy részére is kiterjedő 
mérési adattal. Ahol ilyen van, az is csak egy-egy 
alkalommal végzett mérésből származik, többször 
megismételt mérési adat alig fordul elő, folyamatos 
mérésről pedig nem is beszélhetünk. Hazánkban 
jelenleg több szerv, intézmény is foglalkozik a lég- 
szennyezés mérésével, de mérési kapacitásuk a 
szüséglethez képest csekély, az alkalmazott mód
szerek nem egységesek, az eredmények nem min
den esetben megbízhatóak. A mérés költsége is 
rendkívül nagy. Ezért igen fontos lenne a rendsze
res, megbízható eredményeket szolgáltató mérések 
lehetőségének megteremtése, lehetőleg úgy, hogy 
a mérések ára is jelentősen csökkenjen. Feltétle 
nül szükséges volna az öntödei berendezések, első
sorban az olvasztókemencék emissziómérésének 
módszerét egységesen rögzíteni, lehetőleg kötelező 
érvényű szabvány formájában.

Környezetvédelmi előírásaink és az abban foglalt 
szankciók fejlesztése is célszerűnek látszik. A ná 
lunk fejlettebb ipari országokban az általános 
érvényű környezetvédelmi, és főleg a levegőtisz
taság-védelmi előírásokon kívül szakmai előírá
sok — csak az öntödékre vagy egyes öntödei be
rendezésekre, pl. kupolókemencékre vonatkozó 
előírások — is vannak. Több helyütt az emisszió 
korlátozása mellett előírják a kötelezően alkalma
zandó környezetvédelmi berendezéseket vagy in 
tézkedéseket is, mint pl. a kéménymagasságot, a 
szén-monoxid nagy hatásfokú elégetését, a ke
mencenagyság, ill. az olvasztási teljesítmény függ
vényében az alkalmazandó elszívó- és leválasztó
berendezéseket stb. Hazánkban is megtörtént már 
ez irányban a kezdő lépés. Az Országos Környe
zet- és Természetvédelmi Hivatal kidolgozta 
„A kupolókemencék levegőtisztaság-védelmi irány- 
elvei”-t, amely rövidesen érvénybe fog lépni. 
A műszaki irányelvek kidolgozásában egyesüle
tünk is közreműködött. Igen helyes volna, ha ezt 
az első lépést további műszaki irányelvek kidolgo
zása és kiadása követné.

A felmérésből az is világosan kitűnt, hogy a je 
lenleg alkalmazott környezetvédelmi bírság nem 
ösztönző, és alig viszi előre a környezetvédelem 
ügyét az öntödékben. Ennek olyan jellegű módo
sítására lenne szükség, amely több lehetőséget 
adna az öntödéknek környezetvédelmi problémáik 
megoldására, az általuk okozott környezeti ártal 
mak hatékony csökkentésére, ugyanakkor nem 
adna lehetőséget arra, hogy az üzemek környezetü
ket viszonylag csekély összegű bírság kifizetése 
ellenében szabadon szennyezhessék.

Végül igen fontos feladat, hogy a környezetvé
delem nagyobb súlyt és tekintélyt kapjon az élet 
minden területén. Az ezzel kapcsolatos problémá-
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kát és feladatokat minden szinten sokkal komo
lyabban kell venni az eddiginél. Nem elég, ha üze
meinkben van kinevezett környezetvédelmi előadó, 
kizárólagos vagy részleges feladattal, gyakran igen 
korlátozott hatáskörrel. Valamennyi felelős vezető, 
öntödei szakember feladata legyen saját munka- 
területén a környezeti szempontok érvényesítése is.

Különösen a gyárak fejlesztésével foglalkozó szak
emberek feladatául kell kitűzni az üzemek okozta 
szennyezés csökkentését. Fokozni kell a szakirányú 
képzettséggel rendelkezők számát, és megfelelő 
lehetőségeket kell biztosítani számukra, hogy tu 
dásukat, ismereteiket eredményesen alkalmazhas
sák.

Beszámolók konferenciákról
Héjformázási szeminárium Egerben

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  e g ri h e ly i c s o p o r t já n a k  r e n 
d e z é sé b e n  1981. o k tó b e r  15— 16-án  t a r t o t t á k  m e g  E g e r 
b e n , a  T e c h n ik a  H á z á b a n  a  m ű g y a n ta k ö té s ű  fo rm á z á s 
sa l és m a g k é sz íté sse l fo g la lk o z ó  to v á b b k é p z ő  sz e m in á 
r iu m o t .  A  re n d e z v é n y e n  a  180 h a z a i ré s z tv e v ő  m e l le t t  
az  N D K , az  N S Z K  és O la sz o rsz á g  s z a k e m b e re i is  k é p v i 
s e l te t té k  m a g u k a t  (1 . ábra).

A  s z e m in á r iu m o t Só s Is tv á n ,  a z  Ö. V . E g r i  V a s ö n tö d é 
jé n e k  ig a z g a tó ja , az  eg ri h e ly i c s o p o r t  e ln ö k e  n y i t o t t a  
m eg . A  d é le lő tt i  p ro g r a m b a n  az  a lá b b i h á ro m  e lő a d á s ra  
k e r ü l t  so r.

D r. K ovács D ezső  (Ö . V .) : A  héjform ázás a lapanyaga i és a  
velük  szemben tám asztott követelm ények

A z e lő a d ó  is m e r te t te  a  h é jh o m o k  ö n té s  k ö z b e n i v is e l 
k e d é sé t , a  h o m o k  tu la jd o n s á g a i  k ö v e tk e z té b e n  fe n n á lló  
h ib a f o r rá s o k a t ,  és k i t é r t  ezek  k ik ü sz ö b ö lé sé n e k  le h e tő 
ség e ire .

E llin g h a u s, W alter  (H ü tte n e s -A lb e r tu s  C h em isch e  W e r 
k e  G rn B H , N S Z K ) : A z  öntvények és a héjhom ok techno 
lógiai kapcsolata (2 . ábra )

E ossignoli, L u ig i  (R o ss ig n o li & C. S. r. 1., O la sz o rsz á g ): 
A  M E C C  héjform ázó gépek

A z e lő a d ó  rö v id e n  á t t e k in t e t t e  a  h é jfo rm á z á s  e lő n y e it, 
m a jd  b e m u t a t t a  a  M E C C  cég  g é p e it . A z e lő a d á s t 20 p e r-  

• ces film  k ö v e tte .
D é lu tá n  15 ó ra k o r  k é t  s z e k c ió b a n  f o ly ta t t á k  a  sz e m i 

n á r iu m o t .  E k k o r  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á so k  h a n g z o t ta k  el :

D r. N á n d o ri G yula— dr. T ó th  Levente  (N M E ): A  m ű 
gyantakötésű form ázókeverékek gáznyom ásának változása  

. form atöltéskor
A z N M E  O n té sz e t i  T a n sz é k é n  m e g v iz sg á ltá k  a  gáz- 

h ó ly a g o ssá g  k ia la k u lá s á n a k  k ö rü lm é n y e i t .  M e g á lla p í 
t o t t á k ,  h o g y  f in o m  sz e m c sé z e tű  h o m o k  e se té b e n  so k  
g y a n ta  le k ö té sé v e l k e ll sz á m o ln i, a  g y a n ta ta r t a lo m  
n ö v e k e d é sé v e l p e d ig  a  g á z ta r ta lo m  is nő . A  n a g y  s z e m 
c sé jű  h o m o k  k e v e se b b  g y a n tá t  fo g y a s z t, d e  sz ilá rd s á g i 
tu la jd o n s á g a i  ro s s z a b b a k . A g á z fe ls z a b a d u lá s  az  ö n té s t  
k ö v e tő  30— 40 m á s o d p e rc ig  nő , e z é r t  a  v é k o n y  fa lú  ö n t 
v é n y e k  g y o rs a b b  d e rm e d é s ü k  k ö v e tk e z té b e n  k e v é sb é  
h a jla m o s a k  a  g á z h ó ly a g o ssá g ra .

Dr. B akó  K á ro ly— N a g y  K á lm án(V A SK .JJT )-.M űgyan ta -  
bevonatú héjhom okok fe lhaszná lási tu la jdonsága inak érté
kelése

A z e lő a d á s ,a z  Ö n tö d e  ez év i 1— 2. s z á m á b a n  m e g je 
le n t .

K olb, L u d w ig  (V E B  G IS A G , N D K ) : Ö ntödei feno l 
gyan ták  és a  velük összefüggő m unka- és egészségvédelmi 
kérdések

B okor Ferenc— Szán tó  Já n o s  (G T I) : A  kén-d ioxid  hatá 
sára szilárdító  hardox m agkészítő  eljárás és hasznosítása

A  sz e rz ő k  ö s s z e h a s o n lí to t tá k  az  ú j e ljá rá s  h a sz n o s í 
t á s i  te r ü le te i t  az  e g y éb , h id e g e n  g y o rs a n  k ö tő  te c h n o ló 
g iá k k a l ,  íg y  a  h a z á n k b a n  is is m e r t  A sh la n d -fé le  e l j á r á s 
sa l. M e g á l la p í to t tá k , h o g y  a  h a rd o x - e l já rá s  u n iv e rz á li 
s a n  a lk a lm a z h a tó  a  k ö z e p e s  és n a g y  s o ro z a tú  m a g k é s z í 
té s b e n , ső t a  k is e b b  fo r m á k  g y á r tá s á b a n  is. A z e ljá rá s  
h a z a i  te r je s z té s é re  a  G T I  m e g v á s á ro lja  az  e l já rá s  Kcen- 
c é t.

B alogh A n d rá s  (C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é je ) : 
Gyantabevonatos hom ok gyártásának és fe lhasználásának  
tapaszta la ta i a Csepel M ű v e k  Vas- és Acélöntödéjében

A  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é je  a  G é p ip a r i  
T e c h n o ló g ia i I n té z e t t e l  e g y ü ttm ű k ö d v e  az  u tó b b i  id ő 
b e n  ú j  h é jh o m o k f a j tá k a t  d o lg o z o t t  k i :  a c é lö n tv é n y e k  
m a g ja in a k  g y á r tá s á h o z  a  C SG -26, a c é lö n tv é n y e k  fo r 
m á in a k  g y á r tá s á h o z  p e d ig  a  C S G -26 /A  je lz é sű  g y a n tá s  
h o m o k o t.

A z első  n a p  p r o g r a m ja  v á ro sn é z é sse l f o ly ta tó d o t t ,  
m a jd  k ö zö s  v a c s o rá v a l fe je z ő d ö tt  b e .

A  m á s o d ik  n a p o n  a  ré s z tv e v ő k  m e g te k in te t té k  az  Ö n 
tö d e i V á lla la t  E g r i  V a s ö n tö d é jé t .  A z ö n tö d e  az  e lk ö 
v e tk e z ő  id ő s z a k b a n  k o m o ly  fe la d a to k  e lő t t  á ll. A  je le n 
leg i 5500  t  k ö rü li  k a p a c i tá s  m e g ta r t á s a  m e l le t t  a  t e r 
m é k s z e rk e z e t m e g v á l to z ta tá s á v a l  fo k o z a to s a n  á t  k e ll 
t é r n i  a  m in ő sé g i és a  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s á r a .  E g e rb e n  az  Ö n tö d e i V á lla la t  120 M  F t- o s  fe j 
le s z té s t  h a j t  v é g re  a  k ö z e ljö v ő b e n . E n n e k  k e re té b e n  ép ü l

1. ábra. A  hallagatóság egy csoportja

2. ábra. Walter E llinghaus előadását tartja , tolmácsa dr. Bakó K ároly
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e g y  m o d e rn  h é jm ű h e ly  és e g y  k o rs z e rű  a d a g tó r re l  e llá 
t o t t  in d u k c ió s  o lv a s z tó m ű .

A  g y á r  te rm e lé sé b e n  fo n to s  sz e re p e t já t s z ik  a  h é jfo r 
m á z á s  és az  ezzel ö sszefü g g ő  fü r tö n té s ,  a m e ly  le h e tő v é  
te s z i a  k ü lö n fé le  se b e s sé g v á ltó -a lk a tré s z e k , s z iv a t ty ú 
ö n tv é n y e k , h ű tő g é p -k o m p re s sz o ro k  ö n tv é n y e in e k  g a z 
d a sá g o s  g y á r tá s á t .

A  g y á r lá to g a tá s  u tá n  az  a lá b b i  e lő a d á so k k a l f o ly ta tó 
d o t t  a  s z e m in á r iu m .

Sós Is tv á n  (О . V . E g r i  V a s ö n tö d e ) :  H éjfo rm ák  fü r tö n 
tésének elmélete és gyakorlati tapaszta la ta i

A z e lő a d ó  m e g v iz sg á lta  az  ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a in a k  v á l to z á s á t  a  k ü lö n b ö z ő  k é m ia i ö ssze 
té te l ,  a  h a sz n o s  o sz tó s ík o k  s z á m á n a k  (ö n té s i m a g a ssá g ), 
az  ö n té s i  h ő m é rs é k le tn e k  és a  le h ű lé s  seb essé g é n e k  fü g g 
v é n y é b e n . I s m e r te t t e  a  v a s ta g  fa lú  ö n tv é n y e k  p e r lit-  
s ta b il iz á ló  a d a lé k k a l,  v a la m in t  fe r ro sz ilíc iu m o s  b e o l 
tá s s a l  v é g z e t t  k ís é r le t i  g y á r tá s á t .

B okor F erenc— R éka si K á lm á n  (G T I) : H éjfo rm ák  kötési 
v iszo n ya in a k  tanu lm ányozása  nagy  m elegszilárdságú  
héjform ázó a nyag  előállítása érdekében

A z e lő a d á s t az  Ö n tö d e  m ú l t  é v i 12. s z á m a  k ö z ö lte . 
A  jó l s ik e rü l t  k é tn a p o s  s z e m in á r iu m o t o k tó b e r  16-án  

12 ó ra k o r  Sós Is tv á n  ig a z g a tó  z á r t a  b e . Ö rö m é t f e j te t te  
k i, h o g y  E g e r  o t t h o n t  a d h a to t t  a  re n d e z v é n y n e k , és 
k ö s z ö n e té t  m o n d o t t  m in d a z o k n a k , a k ik  h o z z á já ru l ta k  
a  s ik e rh e z . A z e g ri h e ly i c so p o r t  az  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly - 
ly a l  e g y e té r té s b e n  cé lu l tű z t e  k i  m a g a  elé , h o g y  e b b e n  
a  té m a k ö rb e n  k é t- h á ro m  é v e n k é n t  ö s s z e h ív ja  a  s z a k 
e m b e r e k e t  ta p a s z ta la tc s e r é re .

P a p p n é  N y ír i  M á r ia

Az öntödék környezetvédelme — szeminárium

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  k ö rn y e z e tv é d e lm i m u n k a -  
b iz o t ts á g a  B u d a p e s te n  az  M T E S Z -sz é k h á z b a n  1981. n o 
v e m b e r  1 8 -án  és  19-én  re n d e z te  m e g  „ A z  ö n tö d é k  k ö r 
n y e z e tv é d e lm e ”  c ím ű  sz e m in á r iu m o t. A  re n d e z v é n y re  
s z a k o s z tá ly u n k  és a  tö b b i  sz o c ia lis ta  o rsz á g  ö n tö d e i 
e g y e sü le te in e k  v e z e tő i k ö z ö t t  l é t r e jö t t  m e g á lla p o d á s  
a la p já n  k e r ü l t  so r . A  s z e m in á r iu m o n  m in te g y  60 fő  v e t t  
ré s z t ,  k ö z tü k  k é t  c se h sz lo v á k  s z a k e m b e r  is, a k ik  e lő 
a d á s t  is  t a r t o t t a k  (3 . ábra).

0 A  s z e m in á r iu m o t n o v e m b e r  1 8 -án  11 ó ra k o r  dr. K o 
vács Dezső, a z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  e ln ö k e  n y i t o t t a  m eg . 
H a n g s ú ly o z ta ,  h o g y  a  re n d e z v é n y  t é m á ja  n a p ja in k  
e g y ik  le g je le n tő se b b  p ro b lé m á ja , a m e lly e l h a z á n k b a n  
m in te g y  t íz  é v  ó t a  fo g la lk o z n a k  in te n z ív e b b e n . S z a k 
o s z tá ly u n k  id ő b e n  fe lism e rte  a  k é rd é s  je le n tő s é g é t,  és 
m á r  1 9 7 1 -b en  lé t r e h o z ta  s a j á t  k e b e lé n  b e lü l a  k ö rn y e z e t-  
v é d e lm i m u n k a b iz o tt s á g o t .  M é l ta t ta  a  m u n k a b iz o tts á g  
t íz é v e s  te v é k e n y s é g é t,  a m e ly n e k  fo n to s a b b  á llo m á s a i a  
k ö v e tk e z ő k  v o l ta k  :
—  1972. jú n iu s  1— 2 -án  : „ L e v e g ő sz e n n y e z e tts é g , p o r 

e lh á r í tá s  az  ö n tö d é k b e n ”  c . a n k é t  V ise g rá d o n ,
—  1 9 7 3 -b a n  p o rm é ré s i  ta n f o ly a m  re n d e z é se  ip a r i  s z a k 

e m b e re k  s z á m á ra ,
—  az  1976. f e b r u á r  6— 7-én  M isk o lco n  m e g re n d e z e tt  

„ K ö rn y e z e tv é d e le m  a  b á n y á s z a tb a n  é s ’ k o h á s z a t-

3. ábra. A  szem inárium  résztvevői

4. ábra. Horváth László előadását tartja . M ellette Bese Erzsébet (Országos 
Környezet- és Természetvédelmi H ivata l) és dr. Kovács Desző

b a n ”  c . re n d e z v é n y e n  ö n á lló  ö n tö d e i szek c ió  m e g 
sze rv ezése ,

—  az  1975. é v i V I I I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n  ö n á lló  k ö r 
n y e z e tv é d e lm i szek c ió  m eg sz e rv e z é se ,

—  1977— 7 8 -b a n  a  k ö rn y e z e tv é d e le m  h e ly z e té n e k  fe l 
m é ré se  a  m a g y a r  ö n tö d é k b e n , m a jd  a  fe lm é ré s  e re d 
m é n y e in e k  fe ld o lg o z á sa  és p u b lik á lá s a  1 9 8 0 -b an ,

—  az  1980. s z e p te m b e r  2— 3 -á n  M isk o lco n  m e g t a r t o t t  
„ K ö rn y e z e tv é d e le m  a  b á n y á s z a tb a n  és k o h á s z a t 
b a n ”  c. re n d e z v é n y e n  ö n á lló  ö n tö d e i szek c ió  m e g 
sze rv ezése ,

—  ré s z v é te l  a  C IA T F  4. sz. k ö rn y e z e tv é d e lm i b iz o t t s á 
g á n a k  m u n k á já b a n  a d a ts z o lg á l ta tá s s a l ,  v é le m é n y 
k ife jté s se l, és a  b iz o t ts á g  k ö rn y e z e tv é d e lm i k ia d v á 
n y a in a k  fe ld o lg o z á sa  és p u b lik á lá s a .

I ly e n  e lő z m é n y e k  u tá n  k e r ü l t  so r  a  s z e m in á r iu m  m e g 
t a r tá s á r a ,  a m e ly n e k  e lső d leg es  f e la d a ta  az  ö n tö d é k lk ö r-  
n y e z e té n e k  v é d e lm é v e l k a p c s o la to s  m a i is m e re te k , 
m e g o ld á s i le h e tő sé g e k  és fe la d a to k  ta g la lá s a  és m e g v i ta 
t á s a  v o lt .

A szemináriumon a következő előadások hangzottak 
el.

H orváth  L ászló : Lehetőségek és feladatok a m agyar öntö 
dék okozta környezetszennyezés csökkentésére (4 . ábra) 

A z e lő a d á s  s z ö v e g é t je le n  s z á m u n k b a n  k ö z ö ljü k .

M áthé  G yörgy— P a p p  Jó zse f:  K örnyezetvédelm i szem 
po n to k  az öntödék tervezésekor

A z  ö n tö d é k  te rv e z é s e k o r  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i s z e m 
p o n to k  é rv é n y e s í té s é t  a  jo g i, g a z d a sá g i és  m ű s z a k i 
te c h n o ló g ia i s z a b á ly o z á s t m a g á b a n  fo g la ló  s z a b á ly o z á s i 
re n d s z e r  b iz to s í t ja .  E z e k e t  a  k ö v e te lm é n y e k e t a  te r v e 
z ő n e k  b e  k e ll t a r t a n i a ,  a  te r v d o k u m e n tá c ió n a k  a k t ív  és 
d a ssz ív  v é d e lm i in té z k e d é s e k e t k e ll ta r ta lm a z n ia .  A k 
t í v  v é d e lm e t je le n te n e k  a  k o rs z e rű , k ö r n y e z e tb a r á t  
te c h n o ló g iá k , a  g é p e s íté s , a m e ly n e k  e re d m é n y e k é p p  a  
sz e n n y e z ő a n y a g - te rm e lé s  c s ö k k e n  v a g y  m e g sz ű n ik . 
H a tá s o s  k ö rn y e z e tv é d e le m  az  a k t ív  és p a s s z ív  in té z k e 
d é se k  e g y ü tte s  a lk a lm a z á s á v a l é rh e tő  el.

A z e lő a d á s  to v á b b i  ré sz é b e n  a  sz e rz ő k  e z  e g y es  te c h 
n o ló g ia i fo ly a m a to k b a n  a lk a lm a z a n d ó  a k t ív  és p a s s z ív  
v é d e k e z é s i m ó d s z e re k e t is m e r te t té k ,  k ü lö n ö s e n  k ie m e lv e  
a  lé g sz e n n y e z é s t o k o zó  b e re n d e z é s e k e t, e z e k e n  b e lü l is 
az  o lv a s z tó b e re n d e z é se k e t. F o g la lk o z ta k  a  k u p o ló k  
o k o z ta  СО- és p o rsz e n n y e z é s  c sö k k e n té sé n e k  le h e tő s é g é 
v e l, s f e lv e te t té k  a z o k  v illa m o s  k e m e n c é v e l v a ló  h e ly e t 
te s íté s é n e k  le h e tő sé g é t. A  fo rm á z á s k o r  és a  h o m o k f o r 
g a lo m b a n  a  lég sz e n n y e z é s  e lső so rb a n  a  g é p e s í te t ts é g  
m é r té k é n e k  n ö v e lé sé v e l c sö k k e n th e tő . N e h é z sé g e t o koz  
a  p a s s z ív  v é d e k e z é sb e n  az , h o g y  a  h a z a i h á t t é r ip a r  n e m  
k e llő  v á la s z té k b a n  és m e n n y isé g b e n  g y á r t  k ö rn y e z e t 
v é d e lm i c é lo k a t szo lg á ló  b e re n d e z é s e k e t.

D r. H avasi László— Lengyel K á ro ly — dr. M acher F r i 
gyes: A  szekunder levegős kupolókem encék üzemeltetésé 
nek környezetvédelm i előnyei

A z e n e rg ia ta k a ré k o s s á g  és a  k u p o ló k e m e n c é k  o k o z ta  
lég sz e n n y e z é s  c s ö k k e n té se  e g y a r á n t  a  fa jla g o s  k o k szfe l-
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h a sz n á lá s  c sö k k e n té sé re  ö sz tö n ö z . A  fo rró sze le s  k u p o - 
ló k e m e n c é k  t i tá n  a  le g lén y eg eseb b  sz e rk e z e ti v á l to z á s t  
a  s z e k u n d e r  lev eg ő s k u p o ló  je le n te t te .  L é n y e g e , h o g y  a  
fő  fú v ó k a s o ro n  k ív ü l , a t tó l  m in te g y  1000 m m -re l fe lje b b  
e lh e ly e z k e d ő  m á s o d ik  fú v ó k a s o ro n  a  le v e g ő t s z a b á ly o 
z o t t a n ,  m e g o s z tv a  j u t t a t j á k  a  k e m e n c é b e , s e z á l ta l  a  
m á r  C O -d á  r e d u k á ló d o t t  g á z t  is m é t C 0 2-d á  é g e tik  el. 
E n n e k  e g y  ré sz e  k é ső b b  is m é t re d u k á ló d ik , d e  a  to r o k 
g áz  С О - ta r ta lm a  je le n tő s e n  c sö k k e n . A z e lv e t  h a z á n k 
b a n  e lő szö r az  О. V . S o p ro n i V a sö n tö d é jé b e n  a lk a lm a z 
t á k .  J e le n tő s e n  c s ö k k e n t a  fa jla g o s  k o k sz fe lh a sz n á lá s , 
és a  v a s h ő m é rs é k le t  c sö k k en ése  n é lk ü l n ő t t  az  o lv a s z 
tá s i  te l je s ítm é n y . C sö k k e n t a  to ro k g á z  m e n n y isé g e , 
С О - ta r ta lm a ,  és a  k u p o ló  p o rk ib o c s á tá s a . A  k u p o ló  á t 
a la k í tá s á t  v is z o n y la g  k is  rá f o rd í tá s s a l  e g y  á tla g o s  k é p e s 
s é g ű  k a r b a n ta r tó  ü z e m  el tu d j a  v ég ezn i.

Cham rád, J i r í :  A  csehszlovák öntödék olvasztóm űvei okoz
ta em isszió mérése és az a lkalm azott porleválasztó rendsze 
rek  értékelése

A z e lő a d á s t te l je s  te r je d e lm é b e n  k ö v e tk e z ő  s z á m u n k 
b a n  k ö z ö ljü k .

D ózsa Z o ltán— Szabó Is tv á n — Tvaruskó  L ászló : A lu m í-  
n ium tuskó-ön tödei olvasztókemencék klóros gázelszívó és 
-semlegesítő rendszere a Székesfehérvári K ö n n y ű fé m m ű 
ben

A  S z é k e s fe h é rv á ri K ö n n y ű fé m m ű  Ö n tö d é jé b e n  ö t  
o lv a s z tó - , ill. p ih e n te tő k e m e n c é b e n  h e x a k ló r -e tá n n a l  
k e z e lik  a  fé m fü rd ő t .  A  keze lés  so rá n  500 °C k ö rü li h ő 
m é rsé k le tű , k ló r ta r t a lm ú  g á ze leg y  lé p  k i a  k e m e n c e  t e 
ré b ő l, ré s z b e n  a  fü s tc so n k o n , ré s z b e n  a  k e z e lő a jtó k o n  
k e re s z tü l . A  k ló r  d ö n tő  ré s z b e n  A1C13 és az  ö tv ö z ő a n y a 
g o k  k lo r id ja i fo r m á já b a n  je le n tk e z ik , 18 0 °C -n á ln a g y o b b  
h ő m é rsé k le te n  gőz a la k b a n . E z e k  a  g ő zö k  m a ró , m é rg e 
ző  h a tá s ú a k , e z é r t  m eg  kell a k a d á ly o z n i a  c sa rn o k  lé g 
te r é b e  és az  ü z e m  k ö rn y e z e té b e  ju tá s u k a t .

A z a  m ű s z a k i m e g o ld á s , a m e ly  e z t  a  f e la d a to t  e llá tja ,  
és íg y  e le g e t te s z  a  m u n k a e g é sz sé g ü g y i és k ö rn y e z e tv é 
d e lm i k ö v e te lm é n y e k n e k , lé n y e g é b e n  k é t  ré sz b ő l á ll :  
e lsz ív ó  c s ő h á ló z a tb ó l és sem le g e s ítő  ü z e m b ő l. A  se m le 
g e s ítő  ü z e m  b e re n d e z é s e it  a  n y u g a tn é m e t  R e a k to r 
w a r tu n g s d ie n s t  u n d  A p p a r a te n b a u  cég  s z á l l í to t ta .  
A  b e re n d e z é s  m ű a n y a g  e le m e in e k  m e g ó v á s a  é rd e k é b e n  
a  b e lép ő  g áz  h ő m é rsé k le te  n e m  h a la d h a t ja  m e g  a  65 °C- 
o t. A z e ls z ív ó h á ló z a t e ltö m ő d é s é n e k  e lk e rü lé sé re  az 
A lC l3-o t gőz  á l la p o tb a n , v a g y is  180 °C -ná l n a g y o b b  h ő 
m é rsé k le te n  k e ll t a r ta n i .

P ospíchal, Z denëk: A  m u n ka h ely i környezet és a m unka-  
körü lm ények acélöntvények kézi kikészítésekor

A  tis z t í tó ü z e m b e n  d o lg o zó  m u n k á s  ig e n  so k  e g ész 
sé g re  á r ta lm a s  h a tá s n a k  v a n  k ité v e . A  p o r , a m e ly n e k  
M . A . К . -é r té k e  C se h sz lo v á k iá b a n  1 m g /m 3, a  m é ré se k  
s z e r in t a  k ü lö n b ö z ő  t i s z t í t á s i  m ű v e le te k n é l 3 ,6 —  
145,63 m g /m 3. A z e lő a d á s  tö b b , C se h sz lo v á k iá b a n  jó l 
b e v á l t  v é d e lm i in té z k e d é s t  i s m e r te te t t ,  m in t  a  k a p il lá r is  
h a tá s ú  t i s z t í tó i  ta l a j  a lk a lm a z á s á t  a  m á so d la g o s  p o rz á s  
c sö k k e n té sé re , a  p o re lsz ív á ssa l e l l á to t t  k é z i s z e rsz á m o 
k a t ,  az  e ls z ív á ssa l és sz ű ré sse l e l l á to t t  v é d ő s is a k o t,  k li- 
m a t iz á l t  d a ru v e z e tő i fü lk é t.

A  m á s o d ik  fő  á r ta lo m  a  t i s z t í tó ü z e m b e n  a  z a j. A  m e g 
e n g e d h e tő  z a js z in t  a  t i s z t í tó ü z e m b e n  8 ó r á r a  85 d B /A , 
m íg  a  t i s z t í tó i  m ű v e le te k  té n y le g e s  z a js z in t je  a  m é ré se k  
a la p já n  92— 103 d B /А  k ö zé  esik . A z e lő a d ó  n é h á n y  m e g 
o ld á s i le h e tő sé g e t i s m e r te te t t ,  m in t  p l. a  z a jfo r rá s o k  
e g y m á s tó l v a ló  sz ig e te lé sé t, lé g k a la p á c s  h e ly e t t  
o x ig é n -a c e ti lé n  lá n g g a l v é g z e t t  ö n tv é n y t i s z t í tá s t ,  m e g 
fe le lő  e g y é n i v é d ő fe lsz e re lé se k e t.

A  t i s z t í tó m u n k á s r a  v ib rá c ió  is h a t .  A  sz e rv e z e tre  v e 
s z é ly e se b b e k  a  k is  f r e k v e n c iá jú  rezg ések . A  20, 25 és 
31 ,5  H z -e s  f r e k v e n c ia ta r to m á n y b a n  a  m é r t  v ib rá c ió  
97— 133 d B  k ö zé  e s e t t .  A  b e re n d e z é s e k  h á z i á t a l a k í t á 
s á v a l a  g é p e k , s z e rsz á m o k  o k o z ta  v ib rá c ió  je le n tő s  m é r 
té k b e n  c s ö k k e n th e tő . Ig e n  fo n to s  a  m u n k á s  v é d é se  a  
v ib rá c ió v a l g y a k r a n  e g y ü t t  já r ó  h id e g tő l is.

V ég ü l az  e lő a d á s  ta g l a l t a  a  t i s z t í tó ü z e m i m u n k á s  á lta l  
e lv ise lh e tő  k lím a  p ro b lé m á i t .  E z t  a  m ű s z a k  a l a t t  le c s a 
p ó d ó  iz z a d sá g m e n n y isé g b e n  h a tá r o z tá k  m eg . A  s a j á t  
e g y é n i v éd ő fe lsz e re lé sé b e  b e le iz z a d ó  m u n k á s  v íz- és só 

v e sz te sé g é t m eg fe le lő  v é d ő - és f r is s ítő  i ta lo k k a l  p ó to ln i 
ke ll.

Győrök G yörgy: A  villam os energiávál történő olvasztás 
fejlesztésének m ű sza k i és környezetvédelm i előnyei a  Cse
p e l M ű vek  Vas- és Acélöntödéjében

A  k u p o ló k e m e n c é k  a  le g e rő se b b  lé g sz e n n y e z é s t o k o zó  
b e re n d e z é se k . A  sz e n n y e z ő  h a tá s  s z e m p o n tjá b ó l d ö n tő  
té n y e z ő k  a  sz e rk e z e ti k ia la k ítá s ,  az  ü z e m e lte té s  sz a k -  
sze rű sé g e  és a  b e té ta n y a g o k  f a j t á j a ,  m in ő ség e . A  lé g 
s z e n n y e z é s  c s ö k k e n té se  e lsz ívó - és le v á la s z tó b e re n d e z é 
se k k e l és a  k u p ió  k o n s t ru k c ió já v a l  le h e tsé g e s . B iz o n y o s  
e re d m é n y  az  a d a g te re k  c é ls z e rű  k ia la k í tá s á v a l  is  e lé r 
h e tő . A  le v á la sz tó b e re n d e z é se k  b e ru h á z á s i  és  ü z e m e l 
te té s i  k ö ltsé g e  r e n d k ív ü l  n a g y , e z é r t  c é ls z e rű  az  ú j ö n 
tö d é k  lé te s í té s e k o r  v a g y  a  m e g le v ő k  k o rs z e rű s í té se k o r  
m á s  o lv a s z tó b e re n d e z é s t v á la s z ta n i .

L e g k e d v e z ő b b  az  in d u k c ió s  k e m e n c e . A  C sepel M ű 
v e k  V as- és A c é lö n tö d é je  2. sz. v a s ö n tö d é jé n e k  r e k o n s t 
ru k c ió ja  s o r á n  a  k é m é n y r e k u p e rá to ro s  k u p o ló k e m e n 
c é k  h e ly e t t  h á ro m , e g y e n k é n t 8 t  b e fo g a d ó k é p e ssé g ű  
h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é t te l e p í t e t t é k ,  a  
k ö rn y e z e tv é d e lm i s z e m p o n to k  m e ssz e m e n ő  f ig y e le m b e 
v é te lé v e l. A  k e m e n c é k  p e re m e ls z ív á s s a l v a n n a k  e llá tv a .

S ziko ra  Já n o s— Stokker K á lm á n : Z á rt rendszerű anyag- 
m ozgatással biztosított környezetvédelem  a Csepel M ű vek  
Vas- és Acélöntödéjében

A  h o m o k fo rg a lo m  a  h a g y o m á n y o s  ö n tö d é k b e n  e g y ik  
fo r rá s a  a  k v a r c t a r t a lm ú  p o r  o k o z ta  lé g sz e n n y e z é sn e k . 
A  p o rk é p z ő d é s  a  b á n y á s z a t ta l  k e z d ő d ik , s a  s z á l l í tá s 
n a k  és az  ü z e m i te c h n o ló g ia i  f o ly a m a to k n a k  is v e le já 
ró ja . E z e n k ív ü l  m á r  a  b á n y á s z a t  is tá j ro m b o lá s s a l  já r ,  
a  h a s z n á l t  h o m o k  le r a k á s a  p e d ig  a  tá j ro m b o lá s  m e l le t t  
a  k ilú g o z ó d á s  f o ly tá n  a  te rm é s z e te s  v iz e k e t  is sz e n n y e z i.

A  re k o n s tru k c ió  s o rá n  z á r t  h o m o k fo rg a lm a t a la k í-  
t o t a k  k i, a m e ly  a  h a s z n á l t  h o m o k  sz á ra z , m e c h a n ik u s  
re g e n e rá lá s á n  a la p sz ik . A  re g e n e rá lá s  a  z á r t ,  e lsz ív á ssa l 
és h a n g sz ig e te lé sse l e l l á to t t  ü r í tő rá c s tó l  in d u l. A  re g e 
n e rá ló  le g lé n y e g e se b b  ré sze i a  g o ly ó s  m a lo m , a  p n e u m a 
t ik u s  s z á llí tó b e re n d e z é s , a  h o m o k h ű tő  ta r tá ly o k ,  a  z á r t  
k e v e rő b e re n d e z é s  és a  n e d v e s  p o rle v á la s z tó . A  r e k o n s t 
ru k c ió v a l e lé r té k , h o g y  c s ö k k e n t a  fa jla g o s  fr is sh o m o k - 
fe lh a sz n á lá s , és a  z á r t  re n d s z e rű  h o m o k fo rg a lo m b ó l g y a 
k o r la t i la g  n e m  k e rü l  p o r  az  ü z e m  és a  k ö rn y e z e t  lé g 
te ré b e .

A z e lő a d á s o k a t  k ö v e tő  v i t a  u tá n ,  n o v e m b e r  19-én  
d é le lő t t  a  s z e m in á r iu m  ré s z tv e v ő i k ü lö n  a u tó b u s s z a l a  
C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é jé b e  u ta z ta k .  M egyei 
Józse f m ű s z a k i ig a z g a tó  ü d v ö z ö lte  a  lá to g a tó k a t ,  a k ik  
e z t  k ö v e tő e n  k é t  c s o p o r tb a n  m e g te k in te t t é k  az  ü z e m e t, 
e ls ő so rb a n  a  k ö r n y e z e tb a r á t  m ó d o n  r e k o n s t r u á l t  2. sz. 
v a s ö n tö d é t .  A z ü z e m lá to g a tá s o n  r é s z t  v e v ő  s z a k e m b e 
r e k  jó  p é ld á t  l á t h a t t a k  a r r a ,  h o g y a n  le h e t  e g y  fe jle sz té s  
s o rá n  a  te rm e lé s i, m ű s z a k i,  te c h n o ló g ia i és k ö rn y e z e t-  
v é d e lm i s z e m p o n to k a t  ö s s z e e g y e z te tn i, és a  k ö rn y e z e t-  
b a r á t  te c h n o ló g iá k  és  k ö rn y e z e tv é d e lm i b e re n d e z é s e k  
e g y ü tte s  a lk a lm a z á s á v a l  a  v a s ö n tö d e  o k o z ta  k ö rn y e z e t-  
s z e n n y e z é s t a  m in im u m ra  c sö k k e n te n i.

A  g y á r lá to g a tá s  u t á n  f e l t e t t  k é rd é s e k re  M eg ye i Józse f, 
S ziko ra  Já n o s  és S tokker K á lm á n  v á la s z o lt .  E z t  k ö v e 
tő e n  H orváth  Lászlónak, a  k ö rn y e z e tv é d e lm i m u n k a b i 
z o t t s á g  v e z e tő jé n e k  z á r s z a v á v a l  é r t  v é g e t a  k é tn a p o s  
s z e m in á r iu m .

H . L .

II. nemzetközi mintafeészítö kongresszus

A z N S Z K -b e li m in ta k é s z í tő k  e g y e sü le te  (B u n d e s in - 
n u n g s v e rb a n d  d es  D e u ts c h e n  M o d e llb a u e rh a n d w e rk s )  
1981. m á ju s  27— 2 9 -én  G a rm is c h -P a r te n k irc h e n b e n  r e n 
d e z te  m e g  a  I I .  n e m z e tk ö z i m in ta k é s z í tő  k o n g re s sz u s t . 
A  re n d e z v é n y  c é lja  a  k o rs z e rű  ö n té s te c h n o ló g iá k  m in ta 
k é sz í té s i v o n z a tá n a k  és az  ö n tö d e i s z e rsz á m g y á r tá s s a l 
sz e m b e n i e lv á r á s o k n a k  m e g v i ta tá s a  v o lt ,  d e  a  r é s z tv e 
v ő k  t á j é k o z ta t t á k  e g y m á s t  h a z á ju k  m in ta k é s z ítő in e k  
sz e rv e z e ti , k é p z é s i és sz o c iá lp o lit ik a i k é rd é s e irő l is.

A  k o n g re s sz u so n , a  sz e rv e z ő  o rs z á g o t b e le é r tv e , 13 
o rsz á g  tö b b  m in t  450 s z a k e m b e rre l  k é p v is e l te t te  m a g á t .  
H a z á n k a t  az  O M B K E  m e g b íz á s á b ó l B uzgó  B éla  (7. sz. 
I p a r i  S z a k m u n k á s k é p z ő  I n té z e t) ,  a  m in ta k é s z í tő  sz a k -
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c s o p o r t  t i tk á r a  és A b o n y i Sándor, a  K Ö V A C  m i n ta 
k é sz í tő  m ű v e z e tő je  k é p v is e lte . _

A  k o n g re s sz u so n  az  a lá b b i  e lő a d á so k  h a n g z o t ta k  el :

K rzyzanow sk i, E rich  (L u d w ig sh a fe n ) : E g y e d i  és  so ro 
z a tg y á r tá s ú  ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s a  p o lis z tr iro lh a b b ó l .

Gornely, H a n s  ( S tu t tg a r t )  : A  80-as é v e k  g é p k o c s i 
g y á r tá s i  te c h n o ló g iá ja  és a n n a k  k ih a tá s a  a  m in ta k é 
sz íté s re .

W elbourn, D . B .  (C a m b rid g e ) : A  D U S T -re n d s z e r  a l 
k a lm a z á s a  a  m in ta k é s z íté s b e n .

A  k o n g re s s z u s t m e g lá to g a t ta  dr. Georg Freijierr von  
W aldenfels, a  B a jo r  G a z d a sá g i és K ö z le k e d é s i M in isz té 
r iu m  á l l a m t i tk á r a ,  a k i  a k tu á l is  g a z d a sá g i k é rd é s e k rő l 
t a r t o t t  t á j é k o z ta tá s t .

A  k o n g re ssz s i é p ü le t  e lő c s a rn o k á b a n , k b . 400  m 2 te r ü 
le te n  k iá l l í tá s t  re n d e z te k , a h o l a  ré s z tv e v ő k  b e te k in t 
h e t t e k  az  N S Z K -b e li m in ta k é s z íté s b e  és s z e r s z á m g y á r 
t á s b a .  A  k iá l l í tá s o n  az  a lá b b i cé g e k  v e t t e k  r é s z t  : 
B o h n e r  u n d  K o h le  u n d  C o., E ss lin g e n ,
C IB A -G E IG Y  G m b H , B ase l,
C o n tro l D a ta  G m b H , M ü n c h e n ,

E b a l t a  K u n s ts to f f e  G m b H , R o th e n b u rg ,
H ö h n e n  u n d  C o., B ie le fe ld ,
IM C  A c ry lg u ss  G m b H , R e m sc h e id ,
L e c h le r  C h em ie  G m b H , S tu t tg a r t ,
R a s c h ig  G m b H , L u d w ig sh a fe n ,
D r . C arl R e se n , D e iz isa u ,
R o h m  G m b H , D a r m s ta d t ,
V e r la g s a n s ta l t  H a n d w e rk  G m b H , F a c h b u c h d ie n s t ,

D ü sse ld o rf ,
F .  Z im m e rm a n n  G m b H , D e n k e n d o rf .

A  k iá l l í tá s o n  b e m u t a to t t  fa - , fém - és m ű a n y a g  m in 
t á k  k iv ite le z é se  az  N S Z K -b e li m in ta k é s z í tő  ü z e m e k  m a 
g a s  m ű s z a k i s z ín v o n a lá ró l ta n ú s k o d o t t .  E z  e lső so rb a n  
a  v il la m o s  k é z i g é p e k , k is e b b  a s z ta l i  m a ró g é p e k  szé les 
k ö rű  a lk a lm a z á s á b ó l a d ó d ik .

A  k ö v e tk e z ő  n e m z e tk ö z i m in ta k é s z í tő  k o n g re s sz u s t 
e lő r e lá th a tó la g  1986-ben  A n g liá b a n  fo g já k  m e g re n 
d ezn i.

A  re n d e z v é n y  a lk a lm á b ó l a  m a g y a r  d e leg á c ió  k a p 
c s o la to t  lé t e s í te t t  az  N S Z K  és F ra n c ia o rs z á g  m in ta k é 
s z ítő  sz e rv e z e te iv e l.

B . B .

A CIATF nemzetközi munkabizottságainak
tevékenysége

A 4. sz. munkabizottság ülése Zürichben

A  C IA T F  4. sz. m u n k a b iz o t t s á g a  (Ö n tö d e i k ö rn y e 
z e tv é d e le m ) 1981. jú n iu s  1 -én  ü lé s t  t a r t o t t  Z ü ric h b e n , 
a m e ly e n  a  k ö v e tk e z ő  lé n y e g e se b b  k é rd é s e k e t v i t a t t á k  
m eg .

1. ö l  A T  F -vizsgálat az öntőipar szennyezéscsökkentő be
rendezéseiről. 4. sz . je le n té s  ( te rv e z e t)

A  je le n té s t  a  f r a n c ia  d e leg á c ió  198Ö -ban k ö rö z te , s az 
ü lé s ig  n é h á n y  m e g je g y z é s t, é s z re v é te l t  k a p o t t .  S zám o s 
k é rd é s  v e tő d ö t t  fe l, a  le g fo n to s a b b  az  a  lég seb esség i 
t e r ü le t  v o lt ,  a m e ly  a  p o r  le v á la s z tá s á h o z  szü k ség es. 
M e g e g y e z te k  a b b a n , h o g y  a  fe lső  é r t é k h a t á r t  1 m /s -re  
em e lik , és e lv é g z ik  a  sz ü k ség es  v á l to z ta tá s o k a t .  G. U l
m er a  m ó d o s ítá so k  e lv ég zése  u tá n  a  vég leges je le n té s t  a  
b iz o t ts á g  e ln ö k é n e k  re n d e lk e z é sé re  b o c s á t ja  so k s z o ro 
s í tá s  cé ljá b ó l. A m in t  a  je le n té s  e lk észü l, e lk ü ld ik  a  
C IA T F -h o z  a z z a l az  a já n lá s s a l,  h o g y  a z t  te r je s s z é k  eg y  
n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s  elé.

2. H ulladék  hom okok lerakási tu la jdonságai. 6. sz. je le n 
té s  ( te rv e z e t)

D r. G raf b e te r je s z te t te  a  je le n té s é t,  a m e ly e t k o rá b b a n  
m á r  k ö r ö z te te t t .  N é h á n y  t a g  b e je le n te t te ,  h o g y  n e m  
k a p o t t  p é ld á n y t  a  je le n té s b ő l. T o v á b b i in fo rm á c ió t 
k é r te k  a  ta g á l la m o k tó l  a  h u lla d é k le r a k á s ra  v o n a tk o z ó  
tö r v é n y e s  e lő írá so k ró l:
а )  á l ta lá n o s  tö r v é n y e k  és s z a b á ly o k  a  h u lla d é k  le r a k á 

s á v a l  k a p c s o la tb a n ,
б)  a z  ö n tö d e i e re d e tű  h u lla d é k ra  v o n a tk o z ó  e lő írá so k , 
c )  ré s z le te k  az  ö n tö d é k  h u lla d é k a in a k  v iz s g á la tá ró l.

3. Egészség- és munkavédelem,

W . B . H uelsen  t o v á b b i  h á ro m  ú t m u ta t ó t  k é s z í te t t  
az  a lk o h o lró l, a  la k k b e n z in rő l és az  a ro m á s  la k k b e n z in 
rő l. W . B . H u e lse n  m u n k á já n a k  e lő se g íté sé re  k é rd ő ív e t 
fo g n a k  k ik ü ld e n i m in d e n  ta g e g y e s ü le t  ré sz é re , h o g y  
k ö z ö ljé k  az  e g y es  a n y a g o k n a k  a  lé g té rb e n  m e g e n g e d e tt  
k o n c e n trá c ió i t  (M A K -é rté k e it) .

E lk é s z ü l te  u t á n  a  je le n té s t  ja v a s o l já k  az  1982. év i 
n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s  e lé  te r je s z te n i .

4. In d u kc ió s  kem encék em isszió ja . 5. sz. (v ég leg es je le n 
té s ,  1981.

A z t re m é lté k , h o g y  ez a  je le n té s  e lk ü ld h e tő  a  C IA T F  
t i tk á r s á g á r a .  Id ő k ö z b e n  a z o n b a n  dr. G. E n g e ls  és I .

Svensson  o ly a n  to v á b b i  fo n to s  in fo im á c ió k k a l sz o lg á l 
t a k ,  a m i t  n e m  le h e t  k ih a g y n i . í g y  a  je le n té s  k ieg é sz íté s re  
k e rü l ,  s a z t  k ö v e tő e n  k ü ld ik  m e g  a  C IA T F  t i tk á r s á g á r a .

6. A  bizottság további m u n ká ja

A z e ln ö k  b e je le n te t te ,  h o g y  a z 'a  m u n k a , a m e ly n e k  
e lv ég z ésé re  a  b iz o t ts á g o t  lé t r e h o z tá k ,  a  vége  fe lé  k ö z e 
le d ik , és fo n to ló ra  k e ll v e n n i a  4. sz . m u n k a b iz o t t s á g  
fe lo sz lá sá t, h a c s a k  to v á b b i  h a sz n o s  te v é k e n y s é g re  n e m  
te s z n e k  ja v a s la to t .  S zám o s f e la d a to t  ja v a s o l ta k .
a )  J e le n té s  az  ív k e m e n c é k  e m issz ió já ró l. W . B . H uelsen  

v á l la l ta  a  je le n té s  m e g írá s á t  a  ta g e g y e s ü le te k  s e g í t 
ség év e l. M ive l ez lé n y e g é b e n  az  in d u k c ió s  k e m e n c é k  
e m issz ió já ró l m á r  e lk é s z ü lt  m u n k a  k ite r je s z té s é n e k  
te k in th e tő ,  m eg e g y e z é s  j ö t t  lé tre , h o g y  a  m u n k á t  
a z o n n a l m e g k e z d ik .

b) I .  Svensson  ú g y  véli, h o g y  ig e n  h a sz n o s  je le n té s  
k é s z í th e tő  az  ö n tö d é k b e n  k e le tk e z ő  z a jró l és v ib 
rá c ió ró l. M e g e g y e z e tt a  b iz o t ts á g  a b b a n , h o g y  a  
C IA T F  e lé  te r je s z t ik  jó v á h a g y á s ra  e g y  m u n k a c s o 
p o r t  a la k í tá s á t ,  ez I .  S v e n sso n  v e z e té sé v e l t a n u l 
m á n y o z n á  a  té m á t .

c )  W . B . H uelsen  ja v a s o l ta ,  h o g y  h a sz n o s  le n n e  eg y  
n e m z e tk ö z i je lk ó d re n d s z e r ' k id o lg o z á sa  az  ö n tö d e i 
g é p e k  e llen ő rzésé re . (A z IS O -k ó d  n e m  m in d ig  h e ly t 
á lló .) A  k ö zö s  je le k  n y e lv h a s z n á la t  n é lk ü l m e g é r t-  
h e tő k ,  e lő se g ítik  a  b iz to n s á g o t és a  k e re s k e d e lm e t. 
J a v a s la to t  te r je s z te n e k  a  C IA T F  elé jó v á h a g y á s ra  
e g y  m u n k a c s o p o r t  a la k í tá s á ra ,  a m e ly e t W . B . H u e l 
s e n  v e z e tn e .

d )  A  b iz o t ts á g  m e g b íz ta  az  e ln ö k ö t , k é rd e z z e  m e g  a  
b iz o t ts á g  le n g y e l ta g j a i t ,  h o g y  tu d n á n a k - e  e g y  je le n 
t é s t  k é sz íte n i az  ö n tö d é k  o k o z ta  v íz szen n y e z é srő l.

e)  A  sz e rv e s  a n y a g o k  je le n lé te  az  ö n tö d é k  m u n k a te r é 
b e n  is fo n to s  t á r g y a  le h e tn e  e g y  je le n té s n e k , de  ú g y  
g o n d o ljá k , h o g y  ily e n  i r á n y ú  in fo rm á c ió k  h iá n y á b a n  
e z t  a  je le n té s t  n e h é z  le n n e  m e g írn i. E z é r t  a  b iz o t ts á g  
a  té m á t  e g y e lő re  e lv e ti.

6. A  következő ü lés helye és időpontja

A z e ln ö k  b e je le n te t te ,  h o g y  a  b iz o t ts á g  k ö v e tk e z ő  
ü lé s é t 1982. o k tó b e r  6 -á n  B u d a p e s te n  fo g já k  t a r t a n i ,  
a  k ö v e tk e z ő  n a p o n  ü z e m lá to g a tá s  lesz  a  C sepel M ű v e k  
V as- és A c é lö n tö d é jé b e n , to v á b b á  a  G a n z -M á v á g  S o ro k 
s á r i  V a sö n tö d é jé b e n .

H orváth  László
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1.3 Önkötő forinázókererékek

E ln ö k :  dr. T . O lszowski (P L ), t i t k á r :  dr. M . H oltzer
(P L )

A z 1.3 A  m u n k a c s o p o r t  az  „ O n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré 
k e k ”  c ím ű  k a ta ló g u s  m á s o d ik  ré sz é n e k  k ia d á s á n  d o lg o 
z ik .

A z 1.3 В  m u n k a c s o p o r t  az  ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  
a n y a g a i r a  v o n a tk o z ó  sz a b  v á n y  a já n lá s t  e lk é s z íte tte ,  
a z t  a  m u n k a b iz o tt s á g  a  k ö v e tk e z ő  ü lé sé n  fo g ja  m e g v i 
t a t n i .

1.3 C  m u n k a c s o p o r t .  E g y e s  o rs z á g o k b a n  d o lg o z n a k  a  
v íz ü v e g k ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k e k  ú j m e g o ld á sá n . 
A z 1 9 82-ben  K a s s á n  t a r t a n d ó  ü lé se n  s z á n d é k o z n a k  k i 
c se ré ln i az  in fo rm á c ió k a t.

A z 1.3 D  m u n k a c s o p o r t  a  fo rm á z ó h o m o k o k b ó l k iv á ló  
g á z o k ra  v o n a tk o z ó a n  b e é rk e z e t t  v á la s z o k  fe ld o lg o z á 
s á t  vég z i. Ö s s z e á l lí to ttá k  a  tö b b  o rsz á g b ó l s z á rm a z ó  a d a 
to k a t ,  a m e ly e k  a  k ü lö n b ö z ő  m u n k a h e ly e k e n  k e le tk e z ő  
g á z o k ra  és g ő zö k re , v a la m in t  a  m e g e n g e d h e tő  k o n c e n t 
r á c ió k ra  v o n a tk o z n a k .

A  m u n k a b iz o t t s á g  k ö v e tk e z ő  p le n á r is  ü lé s é t  a  ju g o s z 
lá v ia i  B u d v á b a n  fo g ja  t a r t a n i .

1.5 Öntödei homokok vizsgálati módszerei

E ln ö k :  dr. R . W eiss  (D ), t i t k á r :  U. K le inheyer  (D )
A  m ú l t  é v  m á ju s á b a n  S to c k h o lm b a n  t a r t o t t  ü lé se n  

a  m u n k a b iz o t t s á g  ta g ja i  e lf o g a d tá k  a  „ F o r m á z ó a la p 
a n y a g o k  i s z a p ta r ta lm á n a k  m e g h a tá ro z á s a ”  c ím ű  e lő 
í r á s  j a v a s la tá t .  A  „ F o rm á z ó  a la p a n y a g o k  zo m án c o so - 
d á s i  h ő m é rs é k le té n e k  m e g h a tá ro z á s a ”  c ím ű  i r á n y e lv e k 
b e n  m é g  n e m  j ö t t  lé t re  m e g á lla p o d á s .

A  m u n k a b iz o t t s á g  je le n le g  a  k ö v e tk e z ő  ir á n y e lv e k  
te r v e z e te i t  k é s z í t i  :
—  A  k ö z e p e s  sz e m c se n a g y sá g , az  e lm é le t i fa j la g o s  fe lü 

l e t  és az  A F S -fé le  f in o m sá g i s z á m  m e g h a tá ro z á s a .
—  A z ö n tö d e i  h o m o k o k  té n y le g e s  fa jla g o s  fe lü le té n e k  

m e g h a tá ro z á s a .
—  A z ö n tö d e i h o m o k o k  je llem zése  a  s a rk o ssá g i té n y e 

zőve l, a  szem cse  fe lü le té v e l és a la k já v a l.
—  A z ö n tö d e i h o m o k o k  v e g y i ö s s z e té te lé n e k  m e g h a tá 

ro z á sa .
A  m u n k a b iz o t t s á g  ez  é v  m á ju s  18— 19-én  D ü sse l 

d o r fb a n  t a r t j a  k ö v e tk e z ő  ü lé sé t.

2.1 Energia az öntödében: megtakarítás, 
visszanyerés és az újrafelhasználás lehetőségei

E ln ö k :  dr. M . S e lli  (I)
E z  a  m u n k a b iz o tt s á g  a  m ú l t  é v b e n  a la k u l t  m eg . F e l 

h ív t á k  a  C IA T F  ta g o r s z á g a i t ,  h o g y  v e g y e n e k  r é s z t  a  
b iz o t ts á g  m u n k á já b a n .

7.1 Lemezgrafitos öntöttvas

E ln ö k :  dr. K . Orths (D ), t i t k á r :  dr. W . W eis  (D )
A  m u n k a b iz o t t s á g  le g u to lsó  ü lé s é t a  m ú l t  é v  á p r i l i s á 

b a n  B u d a p e s te n  t a r to t a ,  s a  k ö v e tk e z ő  t é m á k a t  v i t a t t a  
m e g :
—  A z ö n tv é n y e k  s z a k í tó s z i lá rd s á g á n a k  k ö z v e te t t  m e g 

h a tá r o z á s a  a  v e g y i ö ss z e té te lb ő l és  a  k e m é n y sé g b ő l; 
e g y  o p tim á l is  k ö z e lítő  k é p le t  k ife jle sz té se .

—  A z a n y a g h ib á k  h a tá s a  az  ö n tv é n y e k  fo rg á c so lh a tó -
s á g á ra . f

—  Ö n tv é n y e k  h ib á in a k  m e g h a tá ro z á s a  u l t ra h a n g g a l .  
F e n t i  h á ro m  té m a  a  k e z d e t i  s tá d iu m b a n  v a n .

—  A  le m e z g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  s z i lá rd s á g á n a k  t a l á 
l a t i  b iz to n s á g a . Ö t ta g o rsz á g b ó l m á r  tö b b  m in t  1100 
é r té k  re n d e lk e z é s re  á ll.

A  m u n k a b iz o t t s á g  le g k ö z e le b b i ü lé s é t a  fo ly ó  év  
19. h e té b e n  W in te r th u r b a n  (S v á jc ) fo g ja  ta r ta n i .

7.2 Teinperöntvény

E ln ö k :  H . G. T ra p p  (C H ), t i t k á r :  U. K le inheyer  (D ) 
A  4. sz . je le n té s  (T e m p e rö n tv é n y e k  h eg esz té se ; a l a p 

fo g a lm a k  és a lk a lm a z á s i p é ld á k )  h á ro m  n y e lv e n  m e g 
je le n t.

A  m u n k a b iz o t t s á g  le g k ö z e le b b  ez é v  m á ju s á b a n  
B é c sb e n  ü l össze.

7.3 Acélöntvény

E ln ö k  : G. N ecloux  (F ) , t i t k á r  : J .  B lanchard  (F )
A  m u n k a b iz o t t s á g  le g u to lsó  ü lé s é t ta v a ly  n o v e m b e r 

b e n  P á r iz s b a n  t a r t o t t a .
A  P . Detrez á l t a l  v e z e te t t  1. m u n k a c s o p o r t  a  n o rm a li-  

z á l t  á l la p o tú  ö tv ö z e t le n  és g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  a c é lo k  a d a 
ta in a k  s ta t i s z t ik a i  v iz s g á la tá v a l fo g la lk o z ik . A  k a p o t t  
re g ressz ió s  e g y e n le t te l  m e g  le h e t h a tá r o z n i  a  fo ly á s h a 
t á r  c s ö k k e n é s é t a  f a lv a s ta g s á g  fü g g v é n y é b e n . A  m u n 
k a c s o p o r t  fo g la lk o z ik  m é g  az  ü tő m u n k a  á tm e n e t i  h ő 
m é rsé k le té v e l is.

A z A y m a rd  á l t a l  v e z e te t t  2. m u n k a c s o p o r t  ja v a s la to t  
k é s z í te t t  a  h e g e sz té s i e ljá rá s o k  eg y ség e s íté sé re . E n n e k  
a  m u n k á n a k  az  a  c é lja , h o g y  a  fe lh a sz n á ló k  e lk ép z e lé se i 
és az  ö n tö d é k  le h e tő sé g e i k ö z ö t t  g a z d a sá g o s  k o m p r o 
m is sz u m o t te r e m ts e n .

7.4 Gömbgrafitos öntöttvas

E ln ö k :  dr. A .  K a ra m a ra  (P L )
A  m u n k a b iz o t t s á g  le g u tó b b  1981. á p r i lis  29 -én  B u d a 

p e s te n  ü lé s e z e tt ,  s a  k ö v e tk e z ő  k é rd é s e k k e l fo g la lk o 
z o t t :
—  A  g r a f i t  g ö m b ö sö d é s i h a j la m á n a k  v iz s g á la ta  a  v as- 

o lv a d é k b a n .
•— A  m a x im á lis  a la k v á lto z á s  m e g h a tá ro z á s a  a  b e lső  fe 

s z ü l ts é g e k  e lk e rü lé sé re .
J a v a s o l tá k  e g y  m u n k a c s o p o r t  lé t re h o z á s á t,  a m e ly ik  

K a rsa y  I .  (U SA ) v e z e té sé v e l a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
z s u g o ro d á sá v a l fo g la lk o z n a .

7.5 Az öntöttvas és a tempervas törési 
szívóssága

E ln ö k :  L . R . J e n k in s  (U S A ), t i t k á r :  M . W . Devers (U SA )
A  m u n k a b iz o t t s á g  le g k ö z e le b b i ü lé s é t az  ez é v i n e m 

z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s  a lk a lm á b ó l C h ic a g ó b a n  fo g ja  
ta r ta n i .

E g y  s z a b v á n y o s  p r ó b a t e s te t  te r v e z te k  és v iz s g á lta k  
m eg . A z e l já r á s t  és az  e re d m é n y e k e t  a  m u n k a b iz o tts á g  
ta g ja in a k  re n d e lk e z é sé re  b o c s á to t tá k .

7.7 A repedés keletkezése és terjedése 
acélöntvényekben

E ln ö k :  P . Detrez (F ) , t i t k á r :  M . Bocquet (F )
A  m u n k a b iz o t t s á g  le g u tó b b  t a v a ly  m á rc iu s b a n  P á 

r iz s b a n  ü lé s e z e tt .  A  fő  cél a n n a k  v iz s g á la ta , h o g y  m ily e n  
h a t á s t  g y a k o ro l a  fe lü le t i  m in ő sé g  a  re p e d é s  k e le tk e z é 
sé re  és  to v a te r je d é s é re .  E n n e k  é rd e k é b e n  szé les k ö rű  
v iz s g á la to t  te r v e z te k ,  e ls ő so rb a n  a  v a s ta g  p r ó b a te s te k  
ta r tó s  s z i lá rd s á g á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra . M e g á l la p í to t tá k , 
h o g y  v a la m e n n y i ta g o r s z á g b a n  p é n z ü g y i n e h é z sé g e k  
v a n n a k  a  v is z o n y la g  k ö ltsé g e s  v iz s g á la to k  e lv é g z é sé t 
il le tő e n .

E z é r t  n a g y  je le n tő s é g e  v a n  a  h a g y o m á n y o s  ü tő m u n k a  
és a  K ic  é r té k  k ö z ti  k o rre lá c ió  m e g h a tá ro z á s á n a k , a m i 
n e k  b i r to k á b a n  az  ü tő m u n k a  a la p já n  b e c s ü lh e tő  a  t ö 
ré s i sz ív ó ssá g . F in o m í to t t  a c é lo k ra  az  IB .S ID  m á r  k id o l 
g o z o t t  ily e n  ö ssz e fü g g é s t. A  v iz s g á la to k  s z e r in t h a so n ló  
reg ressz ió  az  a c é lö n tv é n y e k re  is m e g h a tá ro z h a tó .

A  m u n k a b iz o t t s á g  m e g v i ta t ta  az  „ A c é lm in ő sé g e k  k i 
v á la s z tá s a  sz e rk e z e ti és  k a z á n é p í té s i  c é lo k ra  a  r id e g tö 
ré s  v e sz é ly é n e k  s z e m p o n tjá b ó l”  c ím ű  f r a n c ia  s z a b v á n y 
te r v e z e te t ,  a m e ly  b iz o n y o s  h e n g e re l t  a c é lo k ra  é rv é n y e s , 
s ily e n  f o r m á b a n  az  a c é lö n tv é n y e k h e z  n e m  h a s z n á lh a tó .

A m in t  a  fo ly ó  m u n k á k  k e llő e n  e lő re h a la d n a k , k i je 
lö lik  a  k ö v e tk e z ő  ü lé s  id ő p o n t já t .

8.1 Kompozit öntvények és bevonatok

E ln ö k  : W . S a kw a  (P L )
A  m u n k a b iz o tt s á g  le g u to lsó  ü lé s é t a  ta v a ly i  v á rn a i  

n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s  a lk a lm á b ó l t a r t o t t a .  M eg 
v iz s g á ltá k  a  m u n k a c s o p o r to k  te r v e i t ,  s e lő s o rb a n  a  te r -  
m o f iz ik a i tu la jd o n s á g o k k a l  k a p c s o la to s  e re d m é n y e k e t.

A  m u n k a b iz o t t s á g  m e g k e z d te  a  d e rm e d é s i fo ly a m a 
to k r ó l  szó ló  p u b lik á c ió k  ö s s z e g y ű jté s é t.

K . L .
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Szakosztályi hírek
Évzáró szakosztályvezetőségi ülés

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  k ib ő v í te t t ,  é v z á ró  v e ze tő ség i 
ü lé s é t 1981. d e c e m b e r  1 6 -án  t a r t o t t a  az Ö n tö d e i V á lla 
l a t  A c é lö n tő  és C s ő g y á rá b a n . A  m e g je le n te k e t  és az e l 
n ö k sé g  t a g j a i t  —  dr. K ovács Dezsőt, s z a k o s z tá ly u n k  e l 
n ö k é t ,  S z í j  Z o ltán t, s z a k o s z tá ly u n k  t i t k á r á t  és Széli 
K á lm á n t, az  Ö n tö d e i V á lla la t  h e ly i sz e rv e z e té n e k  t i t k á 
r á t  —  D eák A ttila , az  A c é lö n tő  és C ső g y á r ig a z g a tó ja  
ü d v ö z ö lte , m a jd  dr. K ovács Dezső  m e g n y i to t ta  az  ü lé s t. 
E z u tá n  S z í j  Z o ltán  b e sz á m o lt a  S z a k o sz tá ly  1981. é v i 
m u n k á já ró l .

„ S z a k o s z tá ly u n k  v eze tő ség e  az  1981. év i m unkatervé 
ben a  k ö v e tk e z ő  c é lk i tű z é s e k e t je lö lte  m e g :
•—  a  n y e rs a n y a g -  és e n e rg ia e llá tá s  m e g o ld á s á n a k  e lő se 

g íté se ,
—  az  a n y a g -  és e n e rg ia ta k a ré k o s s á g , a  k ö rn y e z e tv é d e 

le m  tá m o g a tá s a ,
—  a  f i a ta l  s z a k e m b e re k  a k t iv i t á s á n a k  fo k o z á sa ,
—  a  n e m z e tk ö z i m ű s z a k i- tu d o m á n y o s  k a p c s o la to k  b ő v í 

té s e ,
—  az  ip a r i  te r m é k s z e rk e z e t- v á l tá s  e lő seg íté se ,
—  a  m ű s z a k i fe jle sz té sse l e lé rh e tő  e re d m é n y e k  fo k o z á sa ,
—  a  m eg le v ő  te c h n o ló g iá k  f in o m ítá s a  a  te r m é k e k  k o r 

sz e rű sé g é n e k  fo k o z á s a  é rd e k é b e n ,
■—  a  tá r s a d a lm i  é le t , a  k lu b é le t  ja v í tá s a ,
—  a  r e n d e z v é n y e k  k a p c s á n  az  á g a z a t  s z á m á ra  h a s z n á l 

h a tó  ú tm u ta t á s o k  ö ssz e á llí tá sa .
E z t  a  p ro g r a m o t s z a k o s z tá ly u n k  a  s z a k c s o p o r to k ra , 

h e ly i s z e rv e z e te ire  és m u n k a b iz o t t s á g a i r a  tá m a s z k o d v a  
ig y e k e z e tt  v é g re h a j ta n i .  A  m u n k á t  n e h e z í te t te ,  h o g y  az  
ó v  d e re k á n , a  t i s z tú j í t á s  r é v é n  ú j v e z e tő sé g  v e t te  á t  
s z a k o s z tá ly u n k  i r á n y í t á s á t .

A  s z a k o s z tá ly  lé ts z á m a  köze l 1100 fő , h á ro m  sz a k c so 
p o r tu n k ,  16 ö n á lló  és h á ro m  —  a  V a s k o h á s z a t i  S z a k o sz 
tá l ly a l  —  k ö zö s  h e ly i s z e rv e z e tü n k  és k é t  ö n á lló  m u n 
k a b iz o t ts á g u n k  m ű k ö d ik . A  t i s z tú j í tá s  ó ta  a  S z a k o sz tá ly  
m u n k á já t  24 t a g ú  v e z e tő sé g  i r á n y í t ja .  A z E g y e s ü le t  á l 
t a l  k ia d o t t  ü g y re n d  s z e r in t  a  v e z e tő sé g i ü lé se k  k ö z ö tt  
a  f e la d a to k a t  az  ü g y  v e z e tő sé g  in té z i,  a m e ly n e k  ta g j a i :  
az  e ln ö k , az  a le ln ö k , a  t i tk á r ,  a  t i tk á r h e ly e t te s  és a  s z a k 
c so p o r to k  e ln ö k e i. A z ü g y v e z e tő só g  m in d e n  h é tfő n  d é l 
u t á n  ü lé se z ik  az  E g y e s ü le t  sz é k h á z á b a n .

A  v e z e tő sé g  az  e lm ú lt  é v b e n  h a t  a lk a lo m m a l ü lé se 
z e t t ,  ö ts z ö r  B u d a p e s te n ,  e g y sz e r  p e d ig  A jk á n .

S z a k o s z tá ly u n k  m ű k ö d é s é t az  a la p s z a b á ly  18. p a r a g 
r a f u s a  é r te lm é b e n  az  E g y e s ü le t  ellenőrző bizottsága  m e g 
v iz s g á lta , s e r rő l n o v e m b e rb e n  je le n té s t  t e t t .  A  v iz sg á 
l a t  a  sz a k o s z tá ly -v e z e tő s é g , a  s z a k c s o p o r to k  és a  csepeli 
s z e rv e z e t m u n k á já r a  t e r j e d t  k i, s ö ssz e fo g la lá sk é n t a  
k ö v e tk e z ő k e t á l l a p í to t t a  m e g : ,,A  s z a k o s z tá ly  az  a la p 
s z a b á ly b a n  r ö g z í te t t  e lv e k n e k  m e g fe le lő e n  és az  e g y e 
s ü le ti  m u n k a te r v  sz e lle m é b e n  te v é k e n y k e d ik .  E lk é s z í t i  
s a j á t  m u n k a te r v é t ,  és a z t  b e  is t a r t j a .  A  h e ly i c s o p o r to k 
n á l a k t ív  e g y e sü le ti é le t  v a n . A  ta g s á g  re n d s z e re se n  
r é s z t  vesz  m in d e n  o ly a n  re n d e z v é n y e n , a m e ly e t  az 
E g y e s ü le t  sz e rv ez . A  s z e rv e z é s t a  sz a k -  és h e ly i c so p o r 
t o k  m in d ig  sz ív e se n  v á lla ljá k , és m in ta s z e rű e n  le b o 
n y o l í t j á k .  . . A  f e n t ie k  a la p já n  c sa k  d ic sé rn i tu d j u k  a  
s z a k o s z tá ly  m u n k á j á t .”

A  to v á b b ia k b a n  á t t e k in te m  a  s z a k c s o p o r to k , a  m u n 
k a b iz o t ts á g o k  és a  h e ly i s z e rv e z e te k  m u n k á já t .

A z 1 9 62-ben  m e g a la k u lt  fém öntő szakcsoport s z a k 
o s z tá ly u n k n a k  ig e n  k o m o ly  b á z isa , a m i t  m in d  e re d m é 
n y e s  m u n k á ja ,  m in d  lé ts z á m a  ig a z o l: s z a k o s z tá ly u n k  
ta g s á g á b ó l  292 a  fé m ö n té s z e t te l  fo g la lk o z ó  sz a k e m b e r. 
Ig e n  e re d e t in e k  k e ll m in ő s í te n i a  d é lm a g y a ro rs z á g i fé m 
ö n tö d é k  m e g te k in té s é re  m á ju s b a n  s z e r v e z e tt  ta n u l -  
m á n y ú t ju k a t ,  a m e ly e n  71 sz a k e m b e r  v e t t  ré s z t .  F ő  
re n d e z v é n y ü k  az  o k tó b e r b e n  m e g t a r t o t t  V I . n y o m á so s  
ö n té s z e ti  n a p o k  v o lt  220  ré s z tv e v ő v e l ,  k ö z tü k  11 k ü - 
fö ld i. A  s z a k c s o p o r t  ú jo n n a n  m e g v á la s z to t t  v e z e tő sé g é 
n e k  és az  u g y a n c s a k  ú j já s z e r v e z e t t  n y o m á s o s  ö n té 
s z e t i  m u n k a b iz o t t s á g n a k  az  e d d ig ie k h e z  h a so n ló  jó  m u n 
k á t  k ív á n u n k .

A  m in takészítő  szakcsoport s z in té n  1 9 5 2 -b en  a la k u l t ,  
je le n le g i lé ts z á m a  76. A z e lm ú lt  é v b e n  a  s z a k c s o p o r t  ö t  
re n d e z v é n y t  s z e rv e z e tt .  Ü g y  g o n d o lju k , h o g y  az  ö n té -

s z e t e fo n to s  e lő k é sz ítő  te v é k e n y sé g é re  n a g y  fig y e lm e t 
k e ll fo r d í ta n u n k ,  e z é r t  a  s z a k c s o p o r t  sz é le s ítse  k i t e v é 
k e n y sé g é t.

A z öntészettörténeti és m ú zeu m i szakcsoport a k t iv i t á s a  
p é ld a m u ta tó .  E lk é s z í te t té k  a  m a g y a ro rsz á g i ö n té s z e t 
é p í t é s tö r té n e té t ,  a  G a n z - tö rz s g y á r  t ö r t é n e t é t ,  az  á g y ú 
ö n té s  tö r té n e t é t .  D r. P u sz ta i Is tv á n  fe ld o lg o z z a  az  ö n té 
s z e t i  m ű h e ly z s a rg o n t. A  m a g y a ro rsz á g i k o h á s z a t  b ib lio g 
r á f iá já n a k  e lk é sz íté sé re  n o v e m b e rb e n  12 fős s z a k o s z tá ly 
k ö z i m u n k a b iz o t t s á g  a la k u l t .

A  környezetvédelm i m unkabizo ttság  n o v e m b e r  18—  
19-én  B u d a p e s te n  Ö n tö d é k  k ö rn y e z e tv é d e lm e  c ím m el 
s z e m in á r iu m o t s z e rv e z e tt ,  a m e ly e n  60 s z a k e m b e r  v e t t  
ré s z t. S a jn á la to s , h o g y  a  p o n to s  e lő k é sz íté s  e lle n é re  a  
k ü lfö ld ie k  ré sz v é te le  e lm a r a d t  a  v á ra k o z á s tó l .  A  m u n 
k a b iz o t ts á g  a k t ív a n  r é s z t  vesz  a  C IA T F  k ö rn y e z e tv é 
d e lm i m u n k a b iz o t t s á g á n a k  te v é k e n y s é g é b e n . A  n e m 
z e tk ö z i m u n k a b iz o t t s á g  1 9 8 2 -b en  B u d a p e s te n  fo g  ü lé 
sezn i.

A z if jú s á g i bizottság  —  k ö z is m e r t n e v é n  F IS Z E -  
M U B I —  é v rő l-é v re  s o k a t  te s z  a  f ia ta l  sz a k e m b e re k , az  
e g y e te m i és fő isk o la i h a l lg a tó k  m o z g ó s ítá s a  é rd e k é 
b en . F ia ta l j a in k  g o n d o z z á k  S e lm e c b á n y á n  az  A k a d é m ia  
n é h a i p ro fe s sz o ra in k  s í r já t .  A  m u n k a b iz o t t s á g  jú n iu s 
b a n  t a n u lm á n y u ta t  s z e r v e z e tt  az  N D K -b a , ah o l h á ro m  
ö n tö d é t ,  to v á b b á  F re ib e rg  és D re z d a  n e v e z e te ssé g e it 
t e k in te t t é k  m eg . A  b iz o t ts á g  e re d m é n y e s  m u n k á já b a n  
n a g y  része  v o lt  Lengyel K á ro ly  ta g tá r s u n k n a k ,  a k i t  az  a 
m e g t is z te l te té s  é r t ,  b o g y  e g y e s ü le tü n k  if jú sá g i b iz o t t 
s á g á n a k  v e z e té sé re  k é r té k  fe l.

A z oktatási m unkabizo ttság  1 9 8 1 -b en  k é rd ő ív e t  k ü l 
d ö t t  az  ö n tö d é k b e  a  s z a k e m b e r -e l lá to t ts á g  fe lm é ré sé re  
e n n e k  fe ld o lg o z á sa  m é g  fo ly ik . A  ta n f o ly a m o k  sz e rv e 
zése  m e l le t t  ö s s z á ll í tá s t  k é sz í te n e k  az  o k ta tá s i  és t o 
v á b b k é p z é s i m u n k a  fe jle sz té sé rő l, e z t  a  v e z e tő sé g  1982- 
b e n  fo g ja  m e g tá rg y a ln i.

A  nem zetközi kapcsolata inkról sz ó lv á n , e lő szö r a z t  
k e ll e lm o n d a n u n k , h o g y  h á ro m  n e m z e tk ö z i m u n k a b i 
z o t t s á g  m u n k á já b a n  v e sz ü n k  ré s z t.  A z e lm ú lt  é v b e n  
B u d a p e s te n  ü lé s e z e t t  a  7.1 és 7 .4  m u n k a b iz o tts á g ,  az 
ü lé s  m e g sz e rv e z é sé rő l a  r é s z tv e v ő k  e lism e rő e n  n y i l a t 
k o z ta k .  A  V á rn á b a n  t a r t o t t  48. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g 
re s sz u so n  s z a k o s z tá ly u n k  h iv a ta lo s  k ü ld ö t te  dr. K o 
vács Dezső e ln ö k  és dr. B akó  K á ro ly  f ő t i tk á r h e ly e t te s  
v o lt . A z e g y e sü le ti d e leg á c ió  t a g j a  v o lt  m é g  dr. N á n d o ri  
G yula  a le ln ö k , dr. Vörös Á rp á d  v o lt  e ln ö k ü n k  és S á n 
dor Józse f t i tk á r h e ly e t te s .

A z e lm ú lt  é v b e n  n y o lc  in fo rm á c ió s  e lő a d á s t  sz e rv e z 
t ü n k  k ü lfö ld i cé g e k  ré szé re .

A  k ü lfö ld i u ta z t a tá s  k e re té b e n  1 9 8 1 -b en  119 t a g t á r 
s u n k  ö sszesen  460  n a p o t  t ö l t ö t t  k ü lfö ld ö n , e b b ő l 91 n a 
p o t  tő k é s  o rs z á g o k b a n . A z u t a z t a t á s  a n y a g i  fe d e z e té t  
ré s z b e n  az  E g y e s ü le t ,  ré s z b e n  a  v á l la la to k ,  v a la m in t  a  
c se re m e g á lla p o d á so k  b iz to s í to t tá k .

H e ly i  s z e rv e z e te in k  m u n k á já t  c sa k  rö v id e n  fo g la l 
j u k  össze. (A  ré s z le te s  b e s z á m o ló k a t az  Ö n tö d e  k ö v e t 
k ező  s z á m a  fo g ja  k ö zö ln i.)

A z apci szervezet lé ts z á m a  az  é v  s o rá n  je le n tő s e n  n ő t t ,  
je le n le g  84 fő. E lő a d á s o k k a l r é s z t  v e t te k  a  H e v e s  m e g y e i 
m ű s z a k i  n a p o k o n .

A  borsodnádasdi tag társa ink  az  e lm ú lt  é v b e n  n e m  so 
k a t  h a l l a t t a k  m a g u k ró l. 19 8 2 -b en  szem é ly e s  m e g k e re 
sésse l fo g ju k  se g íte n i m u n k á ju k a t .

A  csepeli szervezet s z a k o s z tá ly u n k  e g y ik  le g e rő se b b  
b á z isa . R e n d e z v é n y e ik  k ö z ü l k ie m e lk e d n e k  az  in d u k 
c iós o lv a s z tá s s a l és a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s á 
v a l fo g la lk o zó k .

A  csongrád m egyei szervezetünk  e lső so rb a n  az  Ö n tö 
d e i V á lla la t  S zeg ed i G y á r á r a  tá m a s z k o d ik .  A k tív a n  
b e k a p c s o ló d ta k  a  s z a k m u n k á s k é p z é s b e , és ü z e m lá to 
g a tá s o k o n  v e t t e k  ré s z t.

A  debreceni szervezet te v é k e n y sé g é rő l n e m  s o k a t  t u 
d u n k , é v i b e s z á m o ló ju k a t s e m  k a p tu k  m eg .

A z egri szervezet —  k is  lé ts z á m a  e llen é re  —  o rszág o s  
re n d e z v é n y  m e g sz e rv e z é sé re  v á l la lk o z o t t ,  a m e ly n e k  
t á r g y a  a  m ű a n y a g k ö té s ű  fo rm á z ó a n y a g o k  v o lta k . 
A  k o n fe re n c iá n  m in te g y  100 sz a k e m b e r  v e t t  ré s z t .
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A  Ga n z -M Á V A G -ban  m űködő szervezetünk  fő  f e la d a ta  
az  e g y e sü le ti é le t  ú jjá sz e rv e z é se  v o lt . R e n d e z v é n y e ik e n  
e ls ő so rb a n  a  s o ro k s á r i  ö n tö d e  p ro b lé m á iv a l fo g la lk o z 
t a k .

A  gyöngyösi szervezet r é s z t  v e t t  a  H e v e s  m e g y e i m ű 
s z a k i h e te k e n , és e g y  e lő a d á s t s z e rv e z e tt  a  g ö m b g ra f ito s  
v a s ö n tv é n y e k  g y á r tá s á ró l .

G yőri szervezetünk  a  k o rá b b i  —  az  o rs z á g  h a tá r a in  is 
tú lm u ta tó  -—  p ro g ra m ja ih o z  k é p e s t s z e ré n y  é v e t z á rt-  
A  s z e rv e z e t 31 év e s  m ú l t j a  és a  R Á B A  je le n tő s  ö n tv é n y 
g y á r tá s a  a la p já n  s z e re tn é n k , h a  m u n k á ju k  a k t ív a b b  
len n e .

A  kecskem éti szervezet 27 fős lé ts z á m a  e lle n é re  a k tív .  
S e g ítsé g e t n y ú j t a n a k  a  d u n a ú jv á r o s i  fő isk o la  h a lla g a tó i-  
n a k  a  n y á r i  g y a k o r la to k o n  és a  s z a k d o lg o z a to k  e lk é sz í 
té s é b e n .

A  kisvárda i szervezet fo n to s  f e la d a tá n a k  t e k in te t t e  a  
lé ts z á m  c sö k k e n é sé n e k  m e g á l l í tá s á t .  K é p v is e l te t té k  
m a g u k a t  a  r e n d e z v é n y e k e n  és k o n fe re n c iá k o n , és ta n u l-  
m á n y u ta k a t  s z e rv e z te k .

A  m osonm agyaróvári szervezet ta g ja i  tö b b  t a n u lm á n y 
ú to n  v e t t e k  ré s z t,  és h a v o n ta  re n d s z e re se n  ö ssz e jö v e 
t e l t  re n d e z te k .

A  sá tora ljaú jhelyi szervezet e lő a d á so k k a l r é s z t  v e t t  
a  h e ly i m ű s z a k i h e te k e n , s k é p v is e l te t te  m a g á t  a  fé m 
ö n tő  s z a k c s o p o r t  ta n u lm á n y ú t ja in  és re n d e z v é n y e in .

S o p ro n i szervezetünk  f e b r u á r b a n  v á la s z to t ta  m e g  ú j 
v e z e tő sé g é t. E lb ú c s ú z o t t  ré g i e ln ö k é tő l, N a g yzsa d á n y i  
E?idrétôl. A  ta g o k  r é s z t  v e t t e k  sz á m o s  re n d e z v é n y e n , 
á p o ljá k  h a g y o m á n y a in k a t .

A  székesfehérvári szervezet ö n á lló  ta n u lm á n y u ta t  s z e r 
v e z e t t  M o s o n m a g y a ró v á r ra . F ő  f e la d a tu k n a k  az  1982. 
é v i ju b i le u m i ö n tő n a p o k  sz e rv e z é sé t te k in t ik .

A  diósgyőri szervezet ö n tö d e i s z e k c ió ja  198 1 -tő l k ü lö n  
v eze tő sé g g e l m ű k ö d ik . O k tó b e rb e n  M ező k ö v e sd e n  ö n tő  
és m in ta k é s z í tő  to v á b b k é p z ő  ta n f o ly a m o t  sz e rv e z te k .

A  K G T V -b e n  m űködő szervezetben a  127 t a g  k ö z ü l 
m in d ö ssz e  23 ö n té s z e t i  é rd e k lő d é sű  v a n , íg y  p ro g r a m 
j u k  e ls ő so rb a n  v a s k o h á s z a ti ,  k e m e n c e é p íté s z e ti je lleg ű .

A  K O G É P T E R V -b e n  m űködő szervezet k é t  k lu b n a p o t  
és e g y  ü z e m lá to g a tá s t  re n d e z e t t .

U to l já r a ,  d e  n e m  u to lsó  s o r b a n  m e g  k e ll e m lé k e z n ü n k  
k i tü n te te t t je in k r ő l .  A  t i s z tú j í tá s  a lk a lm á b ó l n é g y  t a g 
t á r s u n k  k a p o t t  e g y e s ü le ti  e m lé k é rm e t, k é t  t a g t á r s u n k a t  
t i s z te le t i  t a g g á  v á la s z to t tá k ,  to v á b b i  k é t  t a g t á r s u n k  
p e d ig  m in is z te r i  k i tü n te té s b e n  ré s z e sü lt . N a g yzsa d á n y i  
E ndre  az  M T E S Z  G y ő r-S o p ro n  m e g y e i s z e rv e z e té tő l 
m e g y e i M T E S Z -d íja t  k a p o t t . ”

A  t i t k á r i  b e sz á m o ló h o z  dr. B akó  K áro ly , Gsire Is tvá n , 
L an tos Is tv á n , dr. M acher F rigyes, dr. N á n d o ri G yula  
és dr. Vörös Á rp á d  s z ó lt h o z z á . A  h o z z á sz ó lá so k ra  S z í j  
Z oltán  és dr. K ovács Dezső  v á la sz o lt . A  v ez e tő sé g i ü lés  
a  t i t k á r i  b e sz á m o ló t e lfo g a d ta .

E z u tá n  a  n a p ir e n d n e k  m eg fe le lő en  Széli K á lm á n  
b e sz á m o lt az  Ö n tö d e i V á lla la tn á l  m ű k ö d ő  sz e rv e z e t 
1981. é v i m u n k á já ró l .

V ég ü l s z a k o s z tá ly u n k  e ln ö k e  a  k ie m e lk e d ő  m u n k á t  
v é g z e t t  t a g o k n a k  á t a d t a  a  ju t a lm a k a t ,  s az  Ö n tö d e  c ik k 
í r ó in a k  a  n ív ó d í ja k a t .  A já n d é k o t  n y ú j t o t t  á t  dr. Vörös 
Á rp á d n a k  és dr. B akó  K á ró lyn a k , a k ik  tö b b  c ik lu so n  á t  
tö l tö t t é k  be s z a k o s z tá ly u n k  e ln ö k i, il le tv e  t i t k á r i  t i s z t 
sé g é t.

A z é v z á ró  v e z e tő sé g i ü lé s t  k e llem es h a n g u la tú  v a 
c so ra  z á r ta .

S z Z — K L

A fémöntők 1981. évi belföldi tanulmányútja

A  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t  1981. é v i m u n k a te rv é b e  
—  a  s z a k m a i k a p c s o la to k  b ő v íté se  c é ljá b ó l —  d é l-m a 
g y a ro rs z á g i fé m ö n tö d é k  m e g lá to g a tá s á t  á l l í t o t t a  be. 
A  te r v e z e t t  k é t  le h e tő sé g  k ö z ü l k e l le t t  a  sz e rv e z ő k n e k  
v á la s z ta n iu k :  S zeged  k ö rn y é k e  v a g y  B a ja  k ö rn y é k e  
jö h e t e t t  s z á m ítá s b a . T e k in te t te l  a r r a ,  h o g y  S zeg ed en  
az  Ö n tö d e i V á lla la t  g y á ra , H ó d m e z ő v á s á rh e ly e n  p e d ig  
a  M E T R I P O N D  ö n tö d é je  m á r  tö b b é -k e v é s b é  is m e r t  
a  fé m ö n tő  s z a k e m b e re k  k ö ré b e n , in k á b b  a  „ fe h é r  f o l t 
n a k ”  sz á m ító  B a ja  k ö rn y é k é re  e s e t t  a  v á la s z tá s .

E lő z e te s  h e ly s z ín i tá jé k o z ó d á s  u t á n  le v é lb e n  é r te s í 
t e t t ü k  a  te r v e z e t t  k é tn a p o s  t a n u lm á n y ú t  e lő ze te s  p ro g 
r a m já r ó l  és ré s z v é te l i f e l té te le irő l e g y e sü le ti t a g t á r 
s a in k a t ,  v a la m in t  a  fé m ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n  és fel- 
h a s z n á lá s á b a n  é rd e k e l t  v á l la la to k  v e z e tő it. K o rá b b i 
t a p a s z ta la to k  a la p já n  30— 40 je le n tk e z ő re  s z á m íto t 
tu n k ,  a z o n b a n  —  a  sz á llá s fo g la lá s  m ia t t  k é n y sz e rű sé g 
b ő l rö v id re  s z a b o t t  h a tá r id ő  e lle n é re  —  32 v á l la la t tó l  
79 k o llé g a  je le n te t te  be  ré s z v é te l i s z á n d é k á t .  A  m e g le 
p ő e n  n a g y  é rd e k lő d é s  ö rö m ü n k re  sz o lg á lt , d e  u g y a n 
a k k o r  a g g o d a lm a t is o k o z o tt  a  40 fő re  k o r lá to z o t t  s z á l 
lo d a i e lh e ly e z é s i le h e tő sé g  m ia t t .  B a ja i  b a r á ta in k  s ie t te k  
s e g íts é g ü n k re  azza l, h o g y  k ie s z k ö z ö lté k  a  tö b b le t l é t 
s z á m  e lh e ly e z é sé t a  sz á llo d á h o z  k ö ze li m e g y e i K IS Z  
v e z e tő k é p z ő  is k o lá b a n .

A z 1981. m á ju s  25— 2 6 -á n  le b o n y o l í to t t  t a n u lm á n y 
ú to n  v ég ü lis  71 fő  v e t t  ré s z t .  A  g y o r s v o n a t ta l  és g é p 
k o c s iv a l é rk e z ő  lá to g a tó k  2 5 -én  d é le lő t t  10 ó ra k o r  t a l á l 
k o z ta k  a  b a ja i  v a s ú tá llo m á s  e lő t t ,  a h o l a  v o n a t t a l  é rk e 
z ő k e t a u tó b u s z  v á r ta .  E lső  ü tü n k  a  K ism o to r-  és G é p 
g y á r  5. sz . G y á ra  b a ja i  ö n tö d é jé b e  v e z e te t t .  I t t  a  g y á r  
k é p v ise lő i fo g a d tá k  a  lá to g a tó k a t ,  m a jd  i s m e r te t té k  az  
egész  g y á r  és az  ö n tö d e  te v é k e n y s é g é t.  A  tá jé k o z ta tó  
u tá n  m e g te k in te t tü k  az  ü z e m e t. A z ö n tö d e  n y o m á so s  
ö n tv é n y e k e t  g y á r t  az  o lasz  T r iu lz i cég  C a s tm a tic  250-es, 
28 0 -as és 4 0 0 -as , k o rs z e rű  g ép e iv e l. A  n y o m á s á lló  ö n t 
v é n y e k  je le n tő s  h á n y a d a  a  h a z a i já r m ű p ro g r a m  ré s z é t 
k ép ez i, d e  ezek  az  ö n tv é n y e k  —  fe ld o lg o z o tt, b e é p í t e t t  
k é s z te rm é k k é n t  —  az  e x p o r to t  is  sz o lg á ljá k . A  fo ly é 
k o n y  fé m e t a  n y o m á so s  ö n tő g é p e k  m e l le t t  e lh e ly e z e tt  
o la j tü z e lé s ű , s z in té n  o la sz  g y á r tm á n y ú  ik e rk e m e n c é k  
b iz to s í t já k .  A  m e g m u n k á lá s t  és sz e re lé s t ré s z b e n  az  ö n 
tö d é v e l  az o n o s  te le p h e ly e n  vég z ik .

A z ö n tö d e i  ü z e m lá to g a tá s  u t á n  a  g y á r  k ö z p o n ti  t e 
le p h e ly é re  in d u l tu n k ,  a h o l az  ö n tv é n y e k  és e g y é b  a lk a t 
r é s z e k  m e g m u n k á lá s á t  és fe lh a s z n á lá s á t  m u t a t t á k  m e g  
v e n d é g lá tó in k . A  fo rg ácso ló - és s a j to ló m ű h e ly e k e n  k í 
v ü l m e g te k in te t tü k  a  g y á r  tö b b i  ü z e m é t is , k ö z tü k  a  
g a lv a n iz á ló  ré s z le g e t és a  g é p k o c s ik  le v e g ő sz ű rő  b e t é t 
je in e k  g y á r tá s á t .  M á r m e g k e z d ő d ö tt  a n n a k  a  b e r u h á 
z á s n a k  a  k iv ite le z é se , a m e ly n e k  s o r á n  ú j m ű h e ly c s a r 
n o k  é p ü l a  g y á r  k ö z p o n ti  te le p h e ly é n . E b b e  a  c s a rn o k b a  
te le p ü l m a jd  a  n y o m á s o s  ö n tö d e  és a  k a r b a n ta r tó  m ű 
h e ly . E z t  az  ü z e m lá to g a tá s t  k o n z u ltá c ió  k ö v e tte  a  g y á r  
m in d k é t  te le p h e ly é n  l á to t t a k r ó l .  K o n z u ltá c ió  u t á n  
m e g e b é d e ltü n k  a  K M G  ü z e m i é t te rm é b e n , m a jd  e lfo g 
l a l tu k  s z á l lá s h e ly e in k e t a  S u g o v ic a  p a r t j á n  fe k v ő  s z á l 
lo d á b a n  és a  P e tő f i-s z ig e te n  é p ü l t  K IS Z -is k o lá b a n .

K ö v e tk e z ő  p ro g r a m p o n tu n k  az  a u tó b u s z o s  v á ro s n é 
zés v o lt .  A z id e g e n v e z e tő  sz e re p é t a  G T E  h e ly i t i tk á r a ,  
B alogh M ik ló s  b a r á tu n k  v á l la la ta ,  a k i n a g y  h o z z á é r té s 
se l m u t a t t a  b e  a  v á ro s  m ű e m lé k e i t  és e g y é b  n e v e z e te s 
ség e it. A  k ö z e l40 OOOHakosú B a ja  h a n g u la to s  v á ro s  a  
D u n a  p a r t j á n .  K ö z p o n t ja  a  b e lv á ro s i B é k e  t é r  a  K a 
m a r á s — D u n a  (S u g o v ica) p a r t j á n  a  V á ro s i T a n á c s , a  
D u n a  S zálló  és a  T ü r r  I s tv á n  M ú z e u m  é p ü le té v e l. A  v á 
ro s  e g y ik  je lk é p e : J e lk y  A n d rá s n a k , a  b a ja i  sz ü le té sű  
h íre s  u ta z ó n a k  1 9 3 6 -b a n  k é s z ü lt  s z o b ra  az  Á p rü is  4. 
té r e n  á ll. A  v á ro sn é z é s  so rá n  l á t o t t  ip a r i  ü z e m e k  k ö z ü l 
e m líté s re  m é l tó  az  e g y ik  le g ré g e b b i, a  tö b b  m in t  50 év es 
F in o m p o s z tó  V á lla la t .  B a ja  le g sz e b b  ré sze  a  N a g y -D u n a  
és a  K a m a rá s -D u n a  ta lá lk o z á s á n á l  e m e l t  T ü r r  I s tv á n -  
k ilá tó , a h o n n a n  a  tú ls ó  p a r to n  e lte rü lő  v a d re z e r v á tu m  
és a  fe s tő i P a n d ú r - s z ig e t  sz é p sé g é b e n  g y ö n y ö rk ö d h e 
tü n k .

D é lu tá n  a  K IS Z -is k o la  e lő a d ó te rm é b e n  ta lá lk o z tu n k , 
a h o l e lő szö r e g y  n a g y o n  jó l s ik e rü l t  sz ín es  f i lm e t l á t tu n k  
B á c s -K is k u n  m e g y e  é le té rő l. A  f i lm  b e m u ta t t a  a  jó l 
s z e rv e z e tt  m e z ő g a z d a sá g i n a g y ü z e m e k e t és a  m e g le p ő e n  
f e j le t t  te c h n o ló g iá v a l re n d e lk e z ő  te rm e lő s z ö v e tk e z e 
te k e t ,  d e  b e te k in té s t  n y ú j t o t t  a  v á ro s o k  fe jlő d ő  és n a p 
ja in k b a n  s z ü le tő  ip a r i  lé te s í tm é n y e irő l is. E z t  a  f i lm e t 
az  1980-as é v  k é t  k ü lfö ld i e se m é n y é h e z  k a p c so ló d ó  s z a k 
m a i  p ro g r a m  k ö v e tte .  A  b á z e li 9. n y o m á so s  ö n té s z e ti  
v ilá g k iá l lí tá so n  b e m u ta to t t  ö n tő g é p e k rő l és a  g é p e k e t 
k iszo lg á ló  s e g é d b e re n d e z é se k rő l, v a la m in t  a  b rn ó i 
F O N D -E X  ’80 ö n té s z e ti  k iá l l í tá s  fé m ö n té s z e ti  v o n a t 
k o z á sa iró l t a r t o t t  R a jczy  A n d rá s  t á j é k o z ta tó t .  E z  u tó b 
b i t  d ia v e t íté s s e l i l lu s z tr á l t  é lm é n y b e sz á m o ló  k ö v e tte .

E s te  k ö zö s v a c so rá n  v e t tü n k  r é s z t  a  B a já v a l  s z o m 
széd o s  E r s e k c s a n á d o n , a  S á rk ö z  É t te re m b e n . A  h a n g u -  
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la to s  ö ssz e jö v e te le n  c ig á n y z e n e  m e l le t t  f o l y t a t t a  a  s z a k 
m a i  k a p c s o la to k  é p íté s é t  az  o rsz á g  m in d e n  tá j á r ó l  ösz- 
s z e g y ű lt  n é p e s  tá r s a s á g .

M á sn a p , k e d d e n  re g g e l az  is m é t re n d e lk e z é sü n k re  
á lló  a u tó b u s s z a l és s z e m é ly g é p k o c s ik k a l in d u l tu n k  
C s á ta l já ra , a  G a n z  V illam o sság i M ű v e k  B a ja i  K é sz ü 
lé k g y á r a  te le p é re . E z  a  lá to g a tá s  is rö v id  is m e rte té s se l 
k e z d ő d ö tt ,  u tá n a  e lő szö r az  ö n tö d é t  t e k i n t e t t ü k  m eg . 
I t t  e lső so rb a n  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k e t  g y á r ta n a k ,  de 
v a n  e g y  k is  n e h é z fé m ö n tő  m ű h e ly ü k  is. E z  u tó b b i t  m o s t 
k o rs z e rű s í t ik  e g y  b u k ta th a tó  K G Y V -o lv a sz tó k e m e n c e  
te le p íté sé v e l. A z a lu m ín iu m ö n tö d e  k b . 30 k g -ig  te r je d ő  
h o m o k ö n tv é n y e k e t ,  k é z i k o k il lá k k a l g y á r t o t t  és n y o 
m á so s  ö n tv é n y e k e t  te rm e l. K é t  n y o m á so s  ö n tő g é p ü k  
v a n :  e g y  ré g i P o lá k -  és e g y  k o rs z e rű b b  V ih o rlá t-g é p . 
A z ö n tő g é p e k e t k iszo lg á ló  k e m e n c é k  e b b e n  az  ö n tö d é 
b e n  is o la j tü z e lé sű e k . A z ö n tö d e  u tá n  m e g n é z tü k  a  f o r 
g ácso ló  m ű h e ly c s a rn o k o t és a  s z e re id é t is.

U tu n k  k ö v e tk e z ő  á llo m á s a  a  m é ly k ú ti  A lk o tm á n y  
T sz  k is k o k il la ö n tö d é je  v o lt . A z a lu m ín iu m ö tv ö z e te k e t 
i t t  is o la j tü z e lé sű  té g e ly e s  k e m e n c é k b e n  o lv a s z tjá k , és 
ré s z in t —  m e g re n d e lé s re  —  v illa m o s ip a r i tö m sz e le n c é - 
k e t ,  r é s z in t —  s a j á t  te r m é k k é n t  —  h á z ta r tá s i  e sz k ö z ö 
k e t  ( láb as- és v a s a ló a lá té t ,  o s ty a s ü tő  s tb .)  g y á r ta n a k  
b e lő lü k . F o rm a te rv e z é s s e l és a  te c h n o ló g ia  k o rs z e rű s í 
té s é v e l k ív á n já k  fe jle sz te n i te rm é k e ik e t ,  a m e ly e k e t m a  
is m o d e rn  é p ü le tb e n , t i s z ta ,  r e n d e z e t t  ü z e m b e n  g y á r t a 
n a k . A  le g m e g le p ő b b  m in d a n n y iu n k  s z á m á ra  a  l á t o t t a k  
u t á n  az  v o lt ,  h o g y  je le n le g  m é g  az  ü z e m  v e z e tő je  sem  
k é p e s í te t t  ö n tő  s z a k e m b e r .

A  szo m széd  v á r , a  m á s ik  m é ly k ú ti  ö n tö d e  az  U N I-  
V E R E X P O  sz ö v e tk e z e t ü zem e . E z  az o rsz á g  h a rm a d ik  
le g n a g y o b b  n e h é z fé m ö n tö d é je , a  b u d a p e s t i  G anz-M A -

V A G  n e h é z fé m ö n tö d e  v id é k re  te le p íté s e k o r  lé te s ü lt .  
E ls ő s o rb a n  a  k o h á s z a t i  ip a r  s z ü k s é g le te it  e lé g íti k i: 
n a g y o lv a s z tó -sz e re lv é n y e k e t,  h e n g e rá l lv á n y -a lk a tr é s z e -  
k e t  és e g y é b  ö n tv é n y e k e t  g y á r t  b ro n z b ó l, v ö rö s ö tv ö z e 
te k b ő l  és k is e b b  ré s z b e n  sá rg a ré z b ő l. A  d in a m ik u s a n  
fe jlő d ő  sz ö v e tk e z e t fő  p ro f i l ja  a  k ö n n y ű sz e rk e z e te s  
é p ü le te le m e k  g y á r tá s a ,  e z t  s z in té n  m e g te k in te t tü k .  
A  p ro g ra m  v ég én  az  ü z e m lá to g a tá s  r é s z tv e v ő i t  az  
U N I V E R E X P O  e b é d e n  l á t t a  v e n d é g ü l. U tá n a  v is sz a 
in d u l tu n k  B a já ra ,  a h o l a  v a s ú tá llo m á s  e lő t t  é r t  v é g e t 
a  m in d a n n y iu n k  s z á m á ra  e m lé k e z e te s , k é tn a p o s  t a n u l 
m á n y ú t .

A  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t  e z ú to n  is k ö s z ö n e té t  m o n d  
m in d a z o k n a k , a k ik  az  ü z e m lá to g a tá s o k a t  le h e tő v é  t e t 
t é k ,  és a  p ro g ra m  sz e rv e z é sé b e n  n é lk ü lö z h e te t le n  s e g í t 
s é g ü k k e l k ö z re m ű k ö d te k .

R . A .

Klubdélután Csepelen

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  c sep e li c s o p o r t ja  a  m ú l t  év  
n o v e m b e ré b e n  k lu b d é lu tá n t  t a r t o t t .  A  m e g je le n te k  r é 
szé re  e lő szö r R einhold  F eldhaar, az  A sh la n d  S ü d c h e m ie  
(N S Z K ) sz a k e m b e re  —  a k i az  U N ID O  ré v é n  e g y  h ó n a 
p o t  t ö l t ö t t  a  c sep e li ö n tö d é b e n  —  t a r t o t t  d ia -  és f i lm 
v e tí té s s e l e g y b e k ö tö t t  e lő a d á s t a  co ld -b o x -m a g k é sz í-  
té s rő l. E z u tá n  D udás G yula  t i t k á r  b e sz á m o lt a  C A S 
T IN G S  81 n e m z e tk ö z i ö n tv é n y k iá l l í tá s ró l .  Csire Is tvá n , 
a  h e ly i c s o p o r t  e ln ö k e  d ia v e títé s s e l e g y b e k ö tö t t  t á j é k o z 
t a t á s t  a d o t t  a  48. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s  e se m é 
n y e irő l. E z t  k ö v e tő e n  a  je le n le v ő k  m e g v i ta t tá k  az  e l 
h a n g z o t ta k a t .

Gs. I .

Köszöntjük

Solti Márton tagtársunkat, a fémöntők nesztorát, aki március 
30-án tölti be 85. életévét. A hosszú, tevékeny alkotó munkával 
kiérdemelt nyugalomban még sok boldog, jó egészségben megért 
születésnapot kívánunk.

Hazai hírek
Országos Műszaki Információs Központ és Könyvtár

A z O rszág o s  M ű sz a k i K ö n y v tá r  és D o k u m e n tá c ió s  
K ö z p o n t (O M K D K ) n e v é t az  O rszág o s  M ű szak i F e j 
le sz té s i B iz o ttsá g  e ln ö k e  1982. ja n u á r  1 -tő l O rszágos 
M ű szak i In fo rm á c ió s  K ö z p o n t és  K ö n y v tá r r a  (O M IK K ) 
v á lto z ta t ta .  A z ú j e ln e v e z é s re  a z é r t  v o lt szü k ség , m e r t  
az  in té z m é n y  te v é k e n y sé g e  az  u tó b b i é v e k b e n  je le n tő 
s e n  b ő v ü lt  ú j  fe la d a to k k a l ,  és m u n k á ja  ú j in fo rm á c ió 

h o rd o z ó k k a l, te c h n ik a i e sz k ö zö k k e l to v á b b ra  is k o rs z e 
rű sö d ik . íg y  b ő v ü l a  szé les m ű s z a k i ré te g e k  — m in d e 
n e k e lő t t  a  k u ta tá s - f e jle s z té s i  v é g re h a j tó k  — in fo rm á 
c ió e llá tá sa  egy  á tfo g ó  sz a k iro d a lm i in fo rm á c ió s  r e n d 
s z e r  k e re té b e n , és k ié p ü l a  fe lső  sz in tű  v eze té s  m ű sz a 
k i tá rg y k ö rű  ir á n y ítá s i  in fo rm á c ió e llá tá s a . A  k ö n y v tá r  
to v á b b r a  is O rszág o s  M ű szak i K ö n y v tá r  e ln ev e z é sse l 

m ű k ö d ik .
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Folyóiratszemle
Az ö n tv é n y k é re g  m e g h a tá ro z á s a  a  k r is tá ly o so d o tt 

m e n n y iség , a  ré te g v a s ta g sá g  és a  k r is tá ly o so d á s  
típ u s a  a la p já n

A z ö n tv é n y e k  m e g d e rm e d é s e k o r  a  fo rm a fa l m e l le t t  
e lő szö r e g y  k é re g  k e le tk e z ik . E n n e k  k r is tá ly o s o d á s a  
szo ro s  ö ssze fü g g é sb e n  v a n  sz á m o s  ö n tv é n y h ib á v a l  
(k é rg esed és , fe r r i te s  ré te g , tű ly u k a c s o s s á g , m e le g re p e d é s , 
rá é g é s  s tb .) .  F e l te h e tő ,  h o g y  e h ib á k  k ia la k u lá s á b a n  —  a  
m e ta llu rg ia i ,  f é m ta n i ,  fo rm á z á s -  és ö n té s te c h n o ló g ia i 
té n y e z ő k ö n  k ív ü l —  d ö n tő  sze re p e  v a n  a z o k n a k  a  
f o ly a m a to k n a k  is, a m e ly e k  a  k r is tá ly o s o d á s  első  m á s o d 
p e rc e ib e n  az  ö n tv é n y k é r g e t  m e g h a tá ro z z á k .

A  v iz s g á la to k h o z  k o c k a  és h e n g e r  a la k ú  p r ó b a d a r a 
b o k a t ,  v a la m in t  k v á z iv é g te le n  la p o k a t  ö n tö t te k  k ü lö n 
b ö ző  v a s ta g s á g b a n , k ü lö n fé le  fo r m á k b a n . A  p ró b a -  
d a r a b o k  a n y a g a  0 ,8 — 1,0 te l í té s i  s z á m ú , b e o l ta t la n  
ö n tö t tv a s  v o lt.

A  p ró b a d a r a b o k  fe lü le t i  h ő m é rs é k le té t  a  fo rm á b a  
h e ly e z e tt  k v a rc r ú d o n  á t  o p tika i úton, a  sz ín k é p  in f r a 
v ö rö s  ta r to m á n y á b a n ,  fo to e le k tro m o s  so k sz o ro z ó v a l 
m é r té k . E z z e l a  m ó d sz e rre l a  m é r t  fe lü le t 0 ,4  m m 2-ig 
c s ö k k e n th e tő . A  h ő m é rsé k le t-g ra d ie n s  m e g h a tá ro z á s á 
h o z  az  ö n tv é n y b e n  a  fe lü le t  és a  k ö z é p v o n a l k ö z ö t t  6 
m m -k é n t  P t R h l 8 — P t  kőelemeket h e ly e z te k  el, a  fo rm a  
h ő m é rs é k le té t  p e d ig  a  be lső  f e lü le t tő l  5, 10 és 20 m m -re  
e lh e ly e z e tt  N iC r-N i h ő e le m e k k e l m é r té k .

A z 1. ábra  e g y  k o c k a  o p t ik a i  ú to n  m é r t  fe lü le t i és 
h ő e le m m e l m é r t  k ö zép ső  h ő m é rsé k le té n e k  v á l to z á s á t  
m u ta t j a .  A  fe lü le t i  h ő m é rsé k le t  g ö rb é jé n  n e m  lá th a tó  
o ly a n  h ő m é rsé k le t-c s ö k k e n é s , a m e ly  íég ré s  k ia la k u lá s á ra  
u ta ln a .  A z o p t ik a i  ú to n  (ig en  k is  fe lü le te n )  m é r t  g ö rb é n  
a  Tl  l ik v id u s z -h ő m é rs é k le te t  c sa k  e g y  tö r é s p o n t  je lz i, 
a  p ró b a d a r a b  k ö z e p é n  h ő e le m m e l f e lv e t t  g ö rb é n  v is z o n t 
v íz sz in te s  sz a k a s z  je le n tk e z ik . A z A  p o n tb a n  az  ö n t 
v é n y  b e ls e jé b e n  m e g in d u ló  p r im e r  k r is tá ly o s o d á s  fe l 
s z a b a d u ló  h ő jé n e k  h a tá s á r a  m e g v á lto z ik  a  g ö rb e  m e r e 
d ek ség e . (A z A  és A ’ p o n t  e g y  o r d in á tá n  v a n .)  A  fe lü le t

h ő m é rs é k le tg ö rb é jé n  T e  az  e u te k t ik u s  k r is tá ly o s o d á s  
( tú lh ű lé s )  m in im á lis  h ő m é rs é k le té t  je le n ti .  A  G p o n tb a n  
k e z d ő d ő , k ö z e l v íz sz in te s  sz a k a s z  e g y  lá tsz ó la g o s  e u te k 
t i k u s  k r i s tá ly o s o d á s t  m u ta t .  E z t  az  ö n tv é n y  b e ls e jé b e n  
fe ls z a b a d u ló  —  és k ife lé  á ra m ló  —  e u te k t ik u s  k r i s t á 
ly o s o d á s i h ő  id é z i e lő . A z e h h e z  a  sz a k a sz h o z  ta r to z ó  
h ő m é rsé k le t  k is e b b , m in t  a  té n y le g e s  e u te k t ik u s  h ő 
m é rsé k le t.

A z ö n t  v é n y  k é re g  k ia la k u lá s a  a k k o r  fe je z ő d ik  be , 
a m ik o r  a  p r im e r  d e n d r i te k  k ö z ö t t  az  e u te k t ik u m  m e g 
s z ilá rd u l. E k k o r  b e s z é lh e tü n k  c s a k  stab il kéregről. 
A z ö n tv é n y  fe lü le té n  az  e u te k t ik u s  k r i s tá ly o s o d á s  v é g é t 
az  o p t ik a i  ú to n  m é r t  és derivált d ifferenciá lis  lehülési 
görbéről (D D T A -g ö rb e ) e g y é r te lm ű e n  m e g  le h e t  h a t á 
ro z n i (2. ábra). A  d if fe re n c iá lis  le h ü lé s i g ö rb e  ú g y  n y e r 
h e tő , h o g y  a  le h ü lé s i g ö rb e  a d o t t  id ő p o n th o z  ta r to z ó  
h ő m é rsé k le té b ő l le v o n ju k  a  N e w to n -fé le  le h ü lé s i t ö r 
v é n y b ő l s z á m í to t t  h ő m é rs é k le te t .  A  N e w to n - tö rv é n y  
á l la n d ó ja  v is z o n t a  le h ü lé s i g ö rb é n e k  a  lik v id u sz -h ő -  
m é rs é k le t  e lé ré se  e lő t t i  s z a k a s z á b ó l h a tá r o z h a tó  m eg .

. A z ö n tv é n y k é r e g  k ia la k u lá s á ig  e l t e l t  id ő  a n n á l 
h o ss z a b b , m in é l n a g y o b b  a  fo ly é k o n y  v a s  tú lh e v íté s e , 
m in é l k is e b b  a  te l í té s i  s z á m a  és m in é l k is e b b  a  fo rm a  
h ő d if fú z ió -k é p e ssé g e . A  te l í té s i  s z á m  c sö k k e n é sé v e l a  
k o ra i  d e n d r i t  k é p z ő d é s  m e g g y o r s í t ja  u g y a n  a  fo rm a  fe lé  
a  h ő á ta d á s t ,  d e  a  k é re g  e u te k t ik u s  d e rm e d é se  k é ső b b  
in d u l  m e g . 5— 8 °C -/s -n á l n a g y o b b  le h ü lé s i seb e ssé g e k  
e s e té n  a  tú lh e v í té s  és a  te l í té s i  s z á m  h a tá s a  e lh a n y a g o l 
h a tó .  A zo n o s tú lh e v í té s  m e l le t t ,  m in é l n a g y o b b  a  te l í té s i  
s z á m , a n n á l  n a g y o b b  a  le h ü lé s i seb esség . B á r  az  azo n o s  
te l í té s i  s z á m ú  ö n tö t tv a s  tú lh e v íté s é n e k  n ö v e lé sé v e l 
a  k é re g  k ia la k u lá s á ig  e l t e l t  id ő  n ő , a  le h ü lé s i seb esség  
g y a k o r la tü a g  n e m  v á lto z ik . A  te l í té s i  s z á m  c sö k k e n é sé 
v e l k is e b b  lesz  a  k é re g  e u te k t ik u s  d e rm e d é sé n e k  vége 
és a  m a g ré sz  e u te k t ik u s  d e rm e d é sé n e k  k e z d e te  k ö z ti  
id ő k ü lö n b sé g . A  m ű g y a n ta k ö té s ű  h o m o k fo rm á b a n  —  
ro s sz a b b  h ő v e z e tő  k ép esség e  m i a t t  —  a  k é re g k é p z ő d é s  
u t á n  le la ssu l a  d e rm e d é s . N y ilv á n  a  k ö tő a n y a g  e x o te rm  
b o m lá sá b ó l sz á rm a z ó  h ő  a k a d á ly o z z a  a  h ő e lv e z e té s t .

A  k o k il lá b a n  v is z o n t a  k é re g  e lő b b  k ia la k u l,  m in t  a h o g y  
a  m a g ré sz  p r im e r  k r is tá ly o s o d á s a  m e g k e z d ő d n e .

A  fe lü le t i  h ő m é rsé k le tb ő l és a  D D T A  a la p já n  s z á m í 
t o t t  fe ls z a b a d u ló  h ő m e n n y isé g b ő l m e g h a tá ro z h a tó  az  
öntvénykéreg vastagsága. E z
sz e rv e s  k ö té s ű  k v a rc h o m o k b a n  0 ,8 — 1,2 m m ,
s z e rv e tle n  k ö té s ű  k v a rc h o m o k b a n

és s a m o t tb a n  1,2— 1,6 m m ,
s z e rv e tle n  k ö té s ű  c irk o n h o m o k b a n  1,6— 2,2 m m ,
acél- és g ra f i tk o k i l lá b a n  3 ,0— 4,0  m m .
A  leg  v é k o n y a b b  k é rg e t fu rá n -  v a g y  f e n o lg y a n ta -k ö té s ű  
k v a rc h o m o k b a n  k a p tá k .

A z ö n tv é n y e k  2 ,6  m m  v a s ta g  k ü lső  ré s z é b e n  az  1 c m ! - 
re  eső  e u te k t ik u s  c e llá k  s z á m a  le g a lá b b  2 3 -szo r a k k o ra  
v o lt , m in t  a  k ö v e tk e z ő  5 m m -e s  ré te g b e n . A  tu l a jd o n 
k é p p e n i ö n tv é n y k é r e g b e n  az  e u te k t ik u s  c e llá k  s z á m a  
m é g  n a g y o b b .

A  m ikroszondás vizsgálatok  s z e r in t  a  k ü lső  0 ,6  m m -es  
ré te g b e n  a  m a n g á n ta r t a lo m  az  ö n tv é n y  széle  fe lé  c sö k 
k e n , a, sz ilíc iu m - és k é n ta r ta lo m b a n  v is z o n t h a tá r o z o t t  
v á l to z á s t  n e m  le h e t e t t  k im u ta tn i .

A z o x ig é n  a  m a r a d é k  o lv a d é k b a n  d ú su l, íg y  az  ö n t 
v é n y  k ö z e p e  fe lé  h a la d v a  az  o x ig é n ta r ta lo m  n ő . U g y a n 
e b b e n  az  ir á n y b a n  n ő  a  sz ilíc iu m h o z , v a la m in t  a  m a n 
g á n h o z  és v a sh o z  k ö tö t t  o x ig é n  h á n y a d o s a .  E z  a  c s í ra 
k é p z ő d é s  s z e m p o n tjá b ó l e lő n y ö s .

M üller, J . — Löblich, H .— Orths, K.'. G iessere ifo rsch . 33 (1981) 3. sz. 
8S— 92. o ld .
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1. ábra. K ocka op tika i úton mért felü leti ( 1 ) és hőelemmel mért középső 
hőmérsékletnek (2 ) változása a lehűlés közben 

T L  —  lik v id ú sz -h ő m é rsék le t, T ß  —  e u te k tik u s  h ő m é rsék le t k ö zép en

ill. lá tszó la g o s  e u te k tik u s  h ő m é rsé k le t a  fe lü le ten , T ß  —  az  e u te k tik u s  
k ris tá ly o s o d á s  m in im á lis  h ő m é rsék le te  a  fe lü le ten
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2. ábra. 30 m m  vastag öntvény D D T A -görbé i 
a z  ö n tv é n y  fe lü le té n , o p tik a i m érés, 2 —  az  ö n tv é n y  közepén , 

hőe lem es m érés
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A vízüveg-szénsavas formázás és magkészítés jelenlegi 
helyzete

H a rm in c  év e  k é sz í te n e k  f o r m á k a t  és  m a g o k a t  a  v íz- 
ü v e g -s z é n sa v a s  e ljá rá s sa l.  V is s z a te k in tv e  e lm o n d h a tó , 
h o g y  ez az  e l já rá s  ú t t ö r ő  s z e re p e t j á t s z o t t  a  m a g k é sz íté s  
g é p e s íté sé b e n , s  n e m  v é le tle n , h o g y  m a  is m e g ő r iz te  
s z e re p é t az  ö n té s z e tb e n .

A  h a g y o m á n y o s  v iz ű v e g -sz é n sa v a s  e ljá rá s o n  k ív ü l 
m á s o k  is v a n n a k , a m e ly e k  v a g y  v íz ü v e g e t h a s z n á ln a k  
k ö tő a n y a g k é n t ,  v a g y  sz é n -d io x id o t a  s z ilá rd ítá s h o z . 
E z e k :  a  v ízü v eg -sz ilic id  (N ish ija m a -)  e ljá rá s , a  fo ly é k o n y  
v íz ü v e g é s  fo rm á z ó k e v e ré k  (L y a ss -e ljá rá s ) , a  v ízü v eg - 
d ik a lo iu m -sz i lik á t-e ljá rá s , a  v íz ü v e g -c e m e n t, v ízü v eg - 
b e n to n i t ,  v íz ü v e g -é sz te r  e ljá rá s , to v á b b á  a  fe n o lg y a n ta -  
C 0 2, c e llu ló z -k a lc iu m -h id ro x id -C 0 2 és a  m ű g y a n ta -  
C 0 2 e ljá rá s . A z u tó b b ia k  k ö z ü l az  N S Z K -b a n  c sa k  a  
v íz ü v e g -é sz te r  és k is  h á n y a d b a n  a  v íz ü v e g -c e m e n t és 
v íz ü v e g -b e n to n i t  e l já r á s t  a lk a lm a z z á k .

A  v íz ü v e g  n e m  eg y ség es  v e g y ü le t , h a n e m  k ü lö n fé le  
s z i l ik á to k  k e v e ré k e . L é n y e g e s  a  m o d u lu s a  ( a S i0 2 : M e20  
m ó l v iszo n y ) és a  k o n c e n trá c ió ja . A  fo rm á z ó a n y a g  
tu la jd o n s á g a i t  (ű r íth e tő s é g , fo ly é k o n y sá g , fe lh a sz n á l 
h a tó s á g  id ő ta r t a m a ,  k e z d e ti  s z i lá rd s á g  s tb .)  a d a lé k 
a n y a g o k k a l le h e t  b e fo ly á so ln i.

A  v ízü v eg e s  fo rm á z ó k e v e ré k  fo lyékonyságát h íg fo ly ó s  
k ö tő a n y a g g a l,  g y a n ta  a d a lé k k a l,  ú j  t íp u s ú  k ö tő a n y a 
g o k k a l és a  k ö tő a n y a g b a  b e le d o lg o z o tt a d a lé k k a l le h e t 
ja v í ta n i .  A z ú j t íp u s ú ,  k is  v is z k o z itá sú  k ö tő a n y a g o k  
g y a n ta a d a lé k o k k a l  m é g  to v á b b  j a v í t j á k  a  h e ly z e te t .

A  fo rm a  kezdeti sz ilárdságát —  a  sz é n -d io x id o s  kezelés 
id e jé n e k  n ö v e lé se , a  sz é n d io x id  e lő m e leg íté se , a  fo rm á 
z ó k e v e ré k  m e le g  k e v e ré se  m e l le t t  —  n ö v e ln i le h e t
—  k ise b b  m e n n y isé g ű , d e  n a g y o b b  m o d u lu s ú  k ö tő 

a n y a g g a l (3. ábra),
—  0 O 2- r e a k tív  la z í tó a n y a g g a l ,
—  g y a n ta a d a lé k k a l ,
—  n a g y  k e z d e ti  s z i lá rd s á g ra  b e á l l í to t t  k ö tő a n y a g g a l.  

A  3. á b r a  a z t  is  m u t a t j a ,  m i a  h a tá s a  a  m o d u lu s n a k
a  s z i lá rd s á g  v á l to z á s á r a  a  tá r o lá s  a la t t .  M íg a  2 ,66  m o 
d u lu s ú  k ö tő a n y a g b ó l n a g y o b b  m e n n y isé g  se m  s ta b i l i 
z á l ja  a  s z i lá rd s á g o t, a  2 ,40  m o d u lu sú  v íz ü v e g  n a g y o b b  
k o n c e n trá c ió b a n  h o ssz ú  id e ig  b iz to s í t ja  a  m a g o k  sz i lá rd 
s á g á t .

A  g y á r tá s  s z e m p o n tjá b ó l e lő n y ö s , h a  a  m a g o k  végső 
szilárdsága  n a g y  és jó l tá r o lh a tó k .  E z  e lé rh e tő
—  n a g y o b b  m e n n y isé g ű , k is e b b  m o d u lu sú  k ö tő a n y a g 

g a l.
—  s z i lá rd s á g -s ta b iliz á ló  a d a lé k o t  ta r ta lm a z ó ,  ú j g e n e 

rá c ió jú  k ö tő a n y a g g a l,
—  s z i lá rd s á g -s ta b iliz á ló  g y a n ta a d a lé k k a l .

3. ábra. A  kötőanyag m odulusának és mennyiségének hatása a nyom ó 
szilárdság tárolás közbeni változására

Hőmérséklet, °C

4. ábra. Por alakú lazítóanyag mennyiségének és a tárolási időnek hatása 
a nyomószilárdságra a hőmérséklet függvényében 

a —  4 % kötőanyag, 1 % lazitóanyag, öntöttvashoz és könnyűfémek
hez, b — 4 % kötőanyag, 0,2 % lazítóanyag, öntöttvashoz

A  k ö tő a n y a g o k  le g ú ja b b  g e n e rá c ió ja  n e m c sa k  je le n 
tő s e n  n ö v e li a  s z i lá rd s á g o t,  h a n e m  é rz é k e tle n e b b  a  tú l-  
k eze lé sre  is.

A  m a g o k  tárolhatóságát n ö v e ln i le h e t
—  n a g y o b b  m e n n y isé g ű , k is e b b  m o d u lu sú  k ö tő a n y a g 

g a l.
—  a  lev eg ő  n e d v e s s é g ta r ta lm á ra  é rz é k e lte n  k ö tő a n y a g 

g a l,
—  a  tá r o lá s i  k ö rü lm é n y e k  h e ly e s  m e g v á la s z tá s á v a l,
—  h id ro fó b  a d a lé k o k k a l,
—  a  s z é n d io x id  m e n n y isé g é n e k  h e ly e s  m e g v á la s z tá s á v a l,  
-— a  m a g k é s z íté s  o p tim á lá s á v a l .

A  fo rm á z ó k e v e ré k  feldolgozhatóság i ideje
—  k is  C 0 2-a f f in i tá s ú , h íg fo ly ó s  v ízü v eg g e l,
-—  fo ly é k o n y  a d a lé k o k k a l,
—  a  m o rz s a lé k o n y s á g o t c sö k k e n tő  a d a lé k o t  ta r ta lm a z ó  

k ö tő a n y a g g a l ja v í th a tó .
A  v íz ü v e g e s  m a g o k  űríthetőségét á l t a lá b a n  ro s sz n a k  

m o n d já k .  A  fo rm á z ó k e v e ré k  o p tim á lá s á v a l  a z o n b a n  
k ie lé g ítő  ű r í th e tő s é g  é rh e tő  el. A z ű r í th e tő s é g  ja v í th a tó
—  n a g y  m o d u lu s ú , k is  v is z k o z itá sú  k ö tő a n y a g g a l,
—  n a g y  m e n n y isé g ű  sz e rv e s  a d a lé k o t  ta r ta lm a z ó  k ö tő 

a n y a g g a l,
—  a  k ö tő a n y a g - ta r ta lo m  c sö k k e n té sé v e l,
—  la z í tó a d a lé k k a l  (4a ábra),
—  a  m a g o k  4, v a g y  m é g  in k á b b  24 ó rá s  tá r o lá s á v a l  

(4b ábra),
—  a  le g ú ja b b  g e n e rá c ió jú  k ö tő a n y a g o k  és a d a lé k o k  

a lk a lm a z á s á v a l.
A  por a lakú  adalékok  n e m c s a k  az  f l r íth e tő s é g e t, h a n e m  

a  k e z d e ti  s z i lá rd s á g o t is ja v í t j á k .  A  m a g  s z é te sé sé t —  az  
ö n te n d ő  fé m tő l fü g g ő e n  —- m e g h a tá r o z o t t  h ő m é rs é k le t 
in te rv a l lu m b a  kell b e á ll íta n i. A  la z í tó a n y a g  m e n n y is é 
g é n e k  h a tá s a  a  4 . á b rá n  v ilá g o sa n  lá ts z ik . A  p o ra la k ú  
la z í tó a n y a g o k  h á t r á n y a ,  h o g y  a  k ö tő a n y a g  m e n n y is é 
g é t  (k b . a  la z í tó a n y a g  tö m e g ré sz é n e k  fe léve l) n ö v e ln i 
ke ll. A  fo lyékony lazítóanyagok  h a s z n á la ta k o r  v is z o n t —  
é p p e n  e llen k ező leg  —  a  k ö tő a n y a g  m e n n y is é g é t c sö k 
k e n te n i  ke ll. A  fo ly é k o n y  la z í tó a n y a g o k  h á t r á n y a  v i 
s z o n t , h o g y  h a tá s u k  n e m  fo k o z a to s , m in t  a  p o ra la k ú a k é .

A  70-es é v e k  k ö z e p é n  o ly a n  k ö tő a n y a g o t  fe j le s z te t te k  
k i, a m e ly  az  a c ó lö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  a lk a lm a s . 
A z a c é lö n tv é n y e k h e z  sp ec iá lis  la z í tó a n y a g o k  is v a n n a k .

A  v íz ü v e g -sz é n sa v a s  fo rm á z á s  fo n to s  —  d e  g y a k r a n  
fig y e lm e n  k ív ü l h a g y o t t  —  té n y e z ő je  a levegő nedvesség- 
tartalm a, a m e ly  e rő se n  b e fo ly á so lja  a  m a g o k  t á r o lh a tó 
s á g á t .  A  lev eg ő  n e d v e s s é g ta r ta lm á ra  az  eg y es  k ö tő a n y a 
g o k  k ü lö n b ö z ő k é p p e n  é rz é k e n y e k  (5. ábra).

4
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1. táblázat

Az öntödei olvasztókemencék száms'inak alakulása 1957 és 1980 között az USA-ban és Kanadában

M eg n ev ezés 1980 1975 1971 1967 1963 1957

K u p o ló k e m e n c é k 1 286 1 618 1 965 2 397 2 817 3 695
S M -k em en cék 113 115 59 66 99 129
L á n g k e m e n c é k 67 112 96 120 139 199
E le k tro m o s  k e m e n c é k 6 164 5 001 5 040 3 890 3 409 2 749
ív k e m e n c é k 1 302 1 007 1 085 1 145 1 250 1 361
In d u k c ió s  k e m e n c é k 4 862 3 994 3 955 2745 2 159 1 388
T é g e ly k e m e n c é k 10 662 12 123 13 453 13 932 14 402 15 168
S u g á rz ó  b o lto z a tú  lá n g k e m e n c é k 1 949 1 813 1 682 1 230 1 171 937
N e m  té g e ly re n d s z e rű  k e m e n c é k 681 754 759 850 837 889

A  v íz ü v e g n e k  e g y  ú j je lle m z ő je  az  u n . koaguláció 
küszöb. E z a l a t t  a z t  az  a lk á li-o x id -m e n n y is é g é t é r t ik ,  
a m e ly n e k  k ö z ö m b ö s íté sé v e l a  k ö tő a n y a g  k o a g u lá lh a tó . 
S z á m o s  e u ró p a i v íz ü v e g  v iz s g á la tá b ó l m e g á l la p í to t tá k ,  
h o g y  az  az o n o s  k o n c e n trá c ió jú  és m o d u lu s ú  v íz ü v e g e k  
k o a g u lá c ió k ü sz ö b je  is azo n o s. A  m o d if ik á l t  k ö tő a n y a 
g o k ra  v is z o n t m á r  n e m  le h e t á l ta lá n o s  é rv é n y ű  s z a b á ly t  
fe lá ll íta n i.

A  v íz ü v e g -sz é n sa v a s  e l já rá s  a  m u n k a -  és k ö rn y e z e t-  
v é d e le m  s z e m p o n tjá b ó l a  le g k e d v e z ő b b  m a g k é sz íté s i 
m ó d sz e r . A  h a s z n á l t  h o m o k  h á n y ó r a  j u t t a t á s a  sem  
o k o z  p ro b lé m á t .

Oettivert, O.: G ie s s e re i 68 (1 9 8 1 )  2 2 . sz. 6 5 9 — 666 . o ld . K : L.

Az olvasztóberendezés kiválasztása

A z o lv a s z tó b e re n d e z é se k  h e ly e s  m e g v á la s z tá s a  je le n 
le g  b o n y o lu l ta b b  fe la d a t ,  m in t  k o rá b b a n . A z 1. táblá 
zatban  l á th a tó k  a z o k  a  v á lto z á s o k , a m e ly e k  az  U S A -b a n  
és K a n a d á b a n  1957 ó ta  a  k e m e n c e p a rk  ö s s z e té te lé b e n  
v é g b e m e n te k . F ő k é n t  az  u tó b b i  é v e k b e n  n ő t t  m e g  a  
fo n to s sá g a  a  k ö rn y e z e t-  és  m u n k a v é d e lm i sz e m p o n 
to k n a k ,  az  e n e rg ia h o rd o z ó k  b e sz e re z h e tő sé g é n e k  és 
á rá n a k , a  m in ő sé g i k ö v e te lm é n y e k n e k  és m á s  h a so n ló  
fe jle sz té s i m e g fo n to lá so k n a k .

E ls ő k é n t  a  k o k sz  b esze rzése  v á l t  p ro b lé m á v á , ez  az 
ö n tö t tv a s  e lő á l l í tá s á t  —  a  te l je s  ö n tv é n y g y á r tá s  75 % -át 
é r in ti .  A  k o k sz o ló m ű v e k  az  1970-es é v e k b e n  je le n tő s e n  
em e ln i k é n y s z e rü lte k  az  á r a k a t .  M íg 1970 j a n u á r já b a n  
37 ,75— 39 S , 1980 jú n iu s á b a n  142, i0 — 148,50 $ v o l t  a  
k o k sz  á ra .

A  fö ld g á z  c sa k  1976— 77 te lé n  v á l t  v a ló b a n  p ro b lé 
m á v á ,  m ik o r  az  U S A  k ö z é p -n y u g a t i  és é sz a k -k e le ti 
t e r ü le te in  tö b b  m e z ő n  id e ig le n e se n  s z ü n e te l te tn i  k e l le t t  
a  k i te rm e lé s t  az  e lé g te le n  h o z a m  m ia t t .  J e le n le g  a  fö ld 
g áz  is m é t k a p h a tó ,  de  az  U S A  le g tö b b  ip a r i  k ö rz e té b e n  
k é t-h á ro m sz o ro s  á ro n , és az  á lla m i á rs z a b á ly o z á s  a z z a l

5. ábra. A levegő nedvességtartalmának hatása kétféle kötőanyaggal 
készült magok nyomószilárdságára a tárolási idő függvényében

fe n y e g e t , h o g y  az  ip a r i  fe lh a s z n á ló k a t b ü n te tn i  fo g ja  a  
la k o ssá g i fo g y a s z tá s  j a v á ra .

A z o la já r a k  —  a  fe n n á lló  fe lesleg  e lle n é re  —  to v á b b  
n ö v e k e d n e k . A z o la j a  le g sz ű k e b b  k ö rb e n  h a s z n á lh a tó  
ö n tö d e i e n e rg ia h o rd o z ó , m íg  fö ld g á z t sz in te  m in d e g y ik  
a m e r ik a i ö n tö d e  h a sz n á l , fő k é n t o lv a s z tá sh o z , ü s t-  és 
a d a g m e le g íté sh e z . A  b e té ta n y a g  e lő m e le g íté se  —  k ü lö 
n ö se n  az  in d u k c ió s  k e m e n c é k é  —  sz á m o s  e lő n n y e l já r .

1972 és 1978 k ö z ö t t  az  ö n tö d é k  szén- és k o k sz fo g y a sz 
t á s a  9 ,28 % -kal, fö ld g á z fo g y a sz tá sa  p e d ig  19,1 % -kal 
c sö k k e n t ,  m íg  az  á ra m fo g y a s z tá s u k  36 ,38  % -kal n ő t t .  
B á r  v a ló sz ín ű , h o g y  az  á ra m fo g y a s z tá s  to v á b b  fog  n ő n i, 
ez se m  o ld  m e g  m in d e n t .  H e ly i  e l lá tá s i  z a v a ro k  m á r  az 
1970-es é v e k b e n  is m u ta tk o z ta k ,  és ezek  v a ló sz ín ű le g  
s z a p o ro d n i fo g n a k , h a  a  k ö rn y e z e tv é d e le m  m e g s z á llo tt 
j a in a k  to v á b b r a  is s ik e rü l a k a d á ly o z n iu k  az  a to m - és 
h ő e rő m ű v e k  lé te s í té s é t .

É s z a k -A m e r ik á b a n  a  í.upolók  s z á m a  1957 ó t a  3695- 
rő l 1286 -ra , a  v a s ö n tö d é k  s z á m a  2 5 7 8-ró l 1495-re c sö k 
k e n t.  V ilág o s , h o g y  a  k u p o ló k  s z á m á n a k  c sö k k en ése  
jó ré s z t az  ö n tö d é k  s z á m á n a k  c sö k k e n é sé b ő l a d ó d ik . 
E  f o ly a m a t e g y ik  fő o k a  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  
b e v e z e té se , a m i so k  k is  ö n tö d e  tu la jd o n o s á tó l  n a g y o b b  
á ld o z a to t  k ö v e te l t  v o ln a , m in t  a m e n n y i t  ezek  az  ö n tö 
d é k  é r te k . A zo k  a  k is e b b  ü z e m e k , a m e ly e k e t n e m  z á r ta k  
be , té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é k e t k e z d te k  a lk a lm a z n i , 
ezek  k ü lö n ö s e b b  v é d e lm i b e re n d e z é se k  n é lk ü l ü z e m e l 
te th e tő k .

A  v a s ö n tv é n y e k h e z  szü k sé g e s  fé m  tö b b  m in t  75 % -át 
je le n le g  is k u p o fó b a n  o lv a s z tjá k . A  k u p o ló n a k  n y i lv á n 
v a ló  e lő n y e i és h á t r á n y a i  v a n n a k . A z e le k tro m o s  k e m e n 
cék  k ö rn y e z e tv é d e lm i k ö ltsé g e i n ö v e k e d n e k , a m i c sö k 
k e n t i  a  k u p o ló k  ily e n  k ö ltsé g e iv e l k a p c s o la tb a n  k o r á b 
b a n  h a n g s ú ly o z o tt  h á tr á n y o k a t .  V a ló sz ín ű , h o g y  a  
k u p o ló k e m e n c e , k ü lö n ö s e n  e le k tro m o s  d u p le x  re n d s z e r 
b e n  to v á b b r a  is m e g ta r t ja  u ra lk o d ó  p o z íc ió já t  a  vas- 
ö n té s z e tb e n .

A z S M -k e m e n c é k , a m e ly e k  v a la m ik o r  a  n a g y o b b  
a c é lö n tö d é k  a la p b e re n d e z é se i v o lta k , t e r e t  v e s z te t te k  
az  ív k e m e n c é k k e l sz e m b e n . A  lá n g k e m e n c é k , a m e ly e k  
v a la m ik o r  n a g y  s z e re p e t tö l t ö t t e k  be  a  te m p e rö n té s z e t-  
b e n , h á t t é r b e  s z o ru ln a k . A  lá n g k e m e n c é k  e ltű n é se  a z z a l 
is  fo k o z ó d h a t ,  h a  to v á b b  f o ly ta tó d ik  a  té m p e rö n tv é n y e k  
p ia c á n a k  sz ű k ü lé se .

A z ívkem encéket e re d e tile g  az  a c é lö n tö d é k  h a s z n á l tá k ,  
d e  az  u tó b b i  id ő b e n  a  n a g y  v a s ö n tö d é k  is a lk a lm a z z á k . 
E g y ik  n a g y  e lő n y ü k , h o g y  v á lto z ó  a la k ú  és m é r e tű  
h u lla d é k  fe ld o lg o z á s á ra  a lk a lm a s a k . Ü z e m b iz to sa k , 
és re á l is a n  b e á l l í to t t  c ik lu s  e s e té n  n in c se n e k  sú ly o s  
tű z á l ió a n y a g -p ro b lé m á k . L é n y e g e s  h á t r á n y u k  a  n a g y  
z a jk é p z ő d é s . A  k ö rn y e z e tv é d e le m  s z e m p o n tjá b ó l a  
k u p o ló k  és a  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é k  k ö z ö tt  h e ly e z 
k e d n e k  el. N a g y  te l je s ítm é n y c s ú c s a ik  o k o z h a tn a k  
p r o b lé m á k a t ,  h a c s a k  n in c s  m eg fe le lő  vezérlés . A z a d a g  
b e á l l í tá s a  n e h e z e b b , m in t  a  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n 
c é k b e n , m iv e l h iá n y z ik  a  k e v e rő h a tá s . E g y e s  ív k e m e n 
c é k e t e z é r t  k ieg é sz ítő  k e v e rő e g y sé g e k k e l l á t t a k  e l, a m i 
v is z o n t k ö ltsé g n ö v e lő  té n y e z ő . L é n y e g e se k  az  e le k tró d  
k ö ltsé g e i is.

1 9 5 7 -b en  1388 indukciós kemence m ű k ö d ö t t ,  je le n le g  
m á r  4862, a z a z  az  ív k e m e n c é k  s z á m á n a k  h á ro m  és 
fé lszerese . A  c s a to rn á s  k e m e n c é k  tö b b n y i re  h á ló z a t i  
f re k v e n c iá v a l m ű k ö d n e k , a  té g e ly e s  k e m e n c é k  k ö z ö tt
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v a n n a k  h á ló z a ti ,  k ö zép - 'é s  n a g y fre k v e n c iá s  eg y ség ek . 
A  h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  c s a to rn á s  k e m e n c é k b e n  lem ez- 
és g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a t ,  te m p e rv a s a t ,  a lu m ín iu m - , 
c in k - és r é z ö tv ö z e te k e t  o lv a s z ta n a k , v a la m in t  hő n - 
t a r tó ,  d u p le x  és tú lh e v í tő  e g y sé g e k k é n t is a lk a lm a z z á k  
ő k e t.  A  fé m o lv a sz tó  k e m e n c é k  te l je s ítm é n y e  k b . 
1000 k W -ig , a  v a so lv a sz tó k é  3000 k W -ig  te r je d .  A  c s a 
to r n á s  k e m e n c é k  lé n y e g é b e n  h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  t r a n s z 
fo rm á to ro k , a m e ly e k  rö v id re  z á r t  s z e k u n d e r  á ra m k ö ré t  
fé m o lv a d é k  k ép ez i. M ivel ez b á rm ily e n  fé m sz in tn é l 
á lla n d ó , a  te l je s  te l je s í tm é n y  b e v ih e tő  k ü lö n fé le  fé m 
m e n n y isé g e k  e s e té n  is. E z e k  a  k e m e n c é k  fo ly a m a to s  
ü z e m ű e k .

O lv a sz tá sh o z  le g in k á b b  a  fü g g ő leg es  e lre n d e z é sű  
c s a to rn á s  k e m e n c é k e t h a s z n á l já k . T e lje s ítm é n y ü k  
100 to n n á n á l  n a g y o b b  e g y sé g e k ig  te r je d .  T a lá n  az a  
le g n a g y o b b  e lő n y ü k , h o g y  m ó d o t a d n a k  a  c sú cs id ő n  
k ív ü li, o lc só b b  á ra m m a l v a ló  b e o lv a s z tá s ra , h ő n ta r tá s r a ,  
és a  fo ly é k o n y  fé m n e k  az  ig é n y e k  sz e r in ti  n a p p a li  fel- 
h a s z n á lá s á ra . B e ru h á z á s i k ö ltsé g e ik  v is z o n y la g  k ics ik , 
e le k tro m o s  h a tá s fo k u k  jó , és k ü lö n fé le  ö n tv é n y m é re te k  
g y á r tá s á r a  a lk a lm a z h a tó k . N e h é z sé g e k b e  ü tk ö z ik  v i 
s z o n t k ü lö n fé le  v á lto z ó  v a s f a j tá k  e lő á llí tá s a .

1 9 8 0 -b an  az  U S A -b a n  és K a n a d á b a n  546 cég  2167 
c s a to rn á s  k e m e n c é t h a s z n á l t ,  s z e m b e n  az  1023 cég  
á l t a l  h a s z n á l t  2695 té g e ly e s  k e m e n c é v e l. A  té g e ly e s  
k e m e n c é k e n  b e lü l a  h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  k e m e n c é k  
a  le g á l ta lá n o s a b b a k , fő k é n t  p r im e r  v a so lv a sz tá s ra . 
A  té g e ly e s  k e m e n c é k  m o s ta n á b a n  ú j r a  te r je d n e k  a  
fé m ö n tö d é k b e n  is, k ü lö n ö se n  az  a lu m ín iu m ö n tö d é k b e n .

B á r  az  ö n tő  s z a k e m b e re k  tö b b n y i re  a  k u p o ló k h o z  
m é r te n  k is  te l je s í tm é n y ű  e g y sé g n e k  te k in t ik  a  té g e ly e s  
k e m e n c é k e t, a  h a s z n á la to s  m é r e te k  az  u tó b b i  é v e k b e n  
je le n tő s e n  n ő tte k .  A z e g y ik  a m e r ik a i a u tó ip a r i  ö n tö d e  
1 9 6 8 -b an  m e g k e z d e tt  és 1 9 7 3 -b an  b e fe je z e tt  25 m illió  
d o llá ro s  re k o n s tru k c ió s  p ro g r a m ja  k e re té b e n  ö t  65 to n 
n á s  té g e ly e s  k e m e n c é t á l l í t o t t  ü z e m b e  (k ö z ü lü k  egy  
t a r ta la k ) .  A  n é g y  ü zem e lő  k e m e n c e  m in d e g y ik é t k é t 
u tá n é g e tő s , g á z tü z e lé sű  e lő m e le g ítő  sz o lg á lja  k i. E z e k  
a d a g ja i  7 to n n á s a k , és 14 p e rc e s  c ik lu s b a n  é r ik  e l az

550 °C -o t. M in d e g y ik  té g e ly b ő l t í z  p e rc e n k é n t  7 t  
fo ly é k o n y  v a s a t  c sa p o ln a k .

É s z a k -A m e r ik a  tö b b  e z e r fé m ö n tö d é je  n a g y s z á m b a n  
és so k  v á l to z a tb a n  a lk a lm a z  tégelykem encéket. 1957-ben  
az  ö n tö d é k  15 168 té g e ly k e m e n c é t ü z e m e lte t te k ,  1980- 
b a n  m á r  c s a k  10 662 d a r a b o t .  U g y a n e b b e n  az  id ő s z a k 
b a n  a  lá n g k e m e n c é k  s z á m a  9 3 7 -rő l 1949-re , tö b b  m in t  
k é ts z e re sé re  n ő t t .  A z e g y é b  f a j ta ,  n e m  té g e ly e s  k e m e n 
c é k  s z á m a  8 8 9 -rő l 681 -re  c sö k k e n t .  A  té g e ly k e m e n c é k  
s z á m á n a k  c sö k k e n é se  je le n tő s  ré s z b e n  az  ö n tö d é k  s z á 
m á n a k  c sö k k e n é sé v e l fü g g  össze. A  c sa k  fó m ö n tésse l 
fo g la lk o zó  ü z e m e k  s z á m a  a  v iz sg á lt id ő s z a k b a n  3329-rő l 
2569 -re  c s ö k k e n t ,  a  fé m ö n tő  (n e m  ö n á lló ) ü z e m ré sz e k é  
p e d ig  1037-rő l 632-re .

A  té g e ly k e m e n c é b e n  v a ló  o lv a s z tá s  u g y a n  h a g y o m á 
n y o s  m ó d sz e r , d e  lé p é s t t a r t o t t  a  te c h n o ló g ia i  v á l to 
z á so k k a l. J ó  m in ő sé g ű  fé m e t le h e t ve le  e lő á l l í ta n i és 
n a g y o n  ru g a lm a s . T é g e ly c se ré k k e l e g y e tle n  k e m e n c é v e l 
so k fé le  ö tv ö z e te t  le h e t  o lv a s z ta n i  v a g y  h ő n ta r ta n i .  
K ic s i a  b e ru h á z á s i k ö ltsé g , a  k e m e n c é k  so k  m é r e tb e n  
k a p h a tó k , f ű té s ü k  p e d ig  le h e t e le k tro m o s , g áz-, o la j- , 
k o k sz - és sz é n tü z e lé sű . A z U S A -b a n  e d d ig  a  g á z tü z e lé s  
v o lt  az  e lső  h e ly e n , d e  k ö ze l h a so n ló  a r á n y ú  az  o la j 
tü z e lé s  is. A  té g e ly k e m e n c é k n e k  h á ro m  fő  t í p u s a  v a n :  
az  á lló , a  b u k ta th a tó  és a  k im e rő k e m e n c e  ( fő k é n t a lu 
m ín iu m  n y o m á so s  és k o k illa ö n té sé h e z ) . A  té g e ly k e m e n 
cék  e n e rg e t ik a i  h a tá s f o k á t  a  k e m e n c é k tő l tá v o z ó  n a g y  
m e n n y isé g ű  h ő  r o n t ja .  A z a d a g  e lő m e le g íté sé v e l az 
ü z e m a n y a g k ö lts é g e k  m in te g y  25 % -kal c s ö k k e n th e tő k .

A  se k é ly  fü r d ő jű ,  su g á rz ó  b o lto z a tú  lángkem encék  
fő  a lk a lm a z á s i te r ü le te  a  fé m -, k ü lö n ö se n  az  a lu m ín iu m - 
ö n té s z e t.  E z e k e t  az  U S A -b a n  fő k é n t  fö ld g á z z a l ü z e m e l 
t e t ik ,  d e  p ro p á n -  és o la j tü z e lé s ű , s ő t  e le k tro m o s  t íp u s o 
k a t  is k if e j le s z te t te k . K ö rn y e z e tv é d e lm i sz e m p o n to k b ó l 
az  u tó b b ia k  e lő n y ö s e k : z a j ta la n o k  és n e m  b o c s á ta n a k  
k i a  k ö rn y e z e tb e  fo rró  fü s tg á z o k a t .  Á ra m fo g y a s z tá s u k  
c sek é ly . A z ö n tö d é k b e n  ü z e m e lő  lá n g k e m e n c é k  s z á m a  
1957 ó ta  9 3 7 -rő l 1949-re  n ő t t .

M iske, J . C.: F o u n d r y  108 (1 9 8 0 ) 7 . sz . 2G— 37. o ld .
S z . Oy

Kérelem szerzőinkhez
A  k é z ir a to k  á tf u tá s i  id e jé n e k  m e g rö v id íté se , a  s z e r 

k e sz tő sé g  m u n k á já n a k  m e g k ö n n y íté s e  é rd e k é b e n  a  k ö 
v e tk e z ő k e t k é r jü k :

A  k é z ir a t  k e t te s  so r tá v o ls á g g a l (négy  fé lso rn y i e m e 
lés) g ép e le n d ő , o ld a la n k é n t 25 s o r ra l, so ro n k é n t 50 le 
ü té s se l. C sak  a  p a p ír  eg y ik  o ld a lá ra  sz a b a d  írn i ,  a  b a l 
o ld a lo n  k b . 5 cm  m a rg ó t h a g y ju n k .

A  c ím  a la t t  a  sze rző  (k) n e v é t, v é g z e ttsé g é t, e s e t le 
ges tu d o m á n y o s  fo k o z a tá t, b e o sz tá sá t és m u n k a h e ly é t 
k é r jü k  f e l tü n te tn i .

A  n e v e k re , id e g e n  sz a v a k ra  és rö v id íté s e k re  az  ír ó 
g é p e n  h iá n y z ó  m e llé k je le k e t (p l. í, c) k é z z e l k e l l  b e 
í r n i .  U g y a n c sa k  k ézze l í r ju k  b e  a  h iá n y z ó  je le k e t (gö 
rö g  b e tű k  stb .).

A  fe je z e te k e t , b e k e z d é se k e t v ilá g o sa n  ta g o ln i k e ll. A 
fe je z e te k  sz á m o z á sá t (k ü lö n ö sen  d e c im á lis  je lö lé sé t)  le 
h e tő le g  k e rü l jü k .

K ü lö n ö s  g o n d d a l k e ll  a  k é p le te k e t g ép e ln i. A  b o n y o 
lu l ta b b  k é p le te k e t c é lsz e rű  k é z z e l b e írn i a  szövegbe. 
A  k é p le te k b e n  az  l b e tű t  az  1 sz á m tó l m e g  k e l l  k ü lö n 
b ö z te tn i.

A  tá b lá z a to k a t  és az  á b ra a lá ír á s o k a t  k ü lö n  la p o n  
k e ll e lk é sz íte n i. A  tá b lá z a to k n a k  és az  á b rá k n a k  a  szö 
v eg b en  n e m  sz a b a d  h e ly e t k ih a g y n i.

K e rü ljü k  a  te r je d e lm e s , b o n y o lu lt tá b lá z a to k a t!  H a

az  a d a to k a t  d ia g ra m o n  fe ld o lg o zzu k , á l ta lá b a n  fe le s le 
ges tá b lá z a to s  k ö z lé sü k .

A z á b r á k a t  á t r a jz o lá s r a  a lk a lm a s  m é re tb e n  k e ll  e l 
k é sz íte n i. J ó l  o lv a s h a tó  m á s o la t , e se tle g  c e ru z a ra jz  is 
m eg fe le l. A z á b r á k b a  c sa k  a  fe l té t le n ü l  sz ü k ség es  szö 
v e g e t í r ju k  be , a  tö b b i (e se tle g  m u to g a tó  szám o k k a l) 
az  á b r a a lá í r á s b a  k e rü l jö n . A z á t  n e m  ra jz o la n d ó  fé n y 
k é p e k rő l le g a lá b b  6 X 9  cm  m é re tű  fén y es , k o n tra sz to s  
fe k e te - f e h é r  k ó p iá r a  v a n  szü k ség . A z á b r á k a t  és a  t á b 
lá z a to k a t a  k é z ir a t  h iv a tk o z á s a iv a l m eg eg y e ző en  a ra b  
so rsz á m m a l k e l l  e llá tn i  (a  fé n y k é p e k e t a  h á to ld a lo n , 
p u h a  c e ru z á v a l) .

A  k é z ira th o z  5— 8 soros ta r ta lm i  ö ssze fo g la ló t (re z ü 
m é t) k e l l  m e llé k e ln i.

K é r jü k  sz e rz ő in k e t, h o g y  ta n u lm á n y u k a t ,  k ö z le m é 
n y ü k e t tö m ö re n , é r th e tő e n , az  á l ta lá n o s a n  e lfo g a d o tt 
s z a k k ife je z é se k k e l ír já k , a  m e n n y isé g e k e t S I-eg y ség ek - 
k e l a d já k  m eg . A  h e ly e s írá s  te k in te té b e n  A  m agyar 
helyesírás szabályai, a Helyesírási tanácsadó szótár, A  
m agyar kém iai elnevezés és helyesírás szabályai, v a la 
m in t  az  Ö n tö d e  1978. év i 2. sz á m á b a n  m e g je le n t ö n -  
tészeti helyesírási szójegyzék az  ir á n y a d ó k .

A  gyo rs ü g y in té z é s  é rd e k é b e n  a  sz e rző k  a  k é z ir a t  e l 
ső o ld a lá n  c ím ü k e t, te le fo n s z á m u k a t tü n te s s é k  fel.

A  Szerkesztőség

S ze rk e sz tő sé g  : B u d a p e s t V I., A n k e r  köz  1. P o s ta c ím ü n k  : Ö N T Ö D E  sze rk e sz tő sé g e
I. em . 105. B u d a p e s t
T e le fo n : 427-386 P o s ta f ió k  240
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Ez évi nagy rendezvényünk Kecskeméten
Az OMBKE Fémkohászati Szakosztályának Készáru 

Szakcsoportja, a Magyar Alumíniumipari Tröszt és a 
Kőbányai Könnyűfémmű védnökségével 1982. május 
18—19-én rendezi Kecskeméten a Technika Házában a

TI IAí*S 82” azaz  a  II. NEMZETKÖZI 
ALUMINIUMPIGMENT SZIMPOZION-t.

A  sz im p o z io n  c é lja :  az  a lu m ín iu m p ig m e n t g y á r tá 
sá v a l, m in ő s íté sé v e l és a lk a lm a z á s á v a l k a p c so la to s  le g 
ú ja b b  e re d m é n y e k  is m e rte té se .

A z  előadások témái:

— A z a lu m ín iu m p ig m e n t te rm é k v á la s z té k  és g y á r tá s i 
te c h n o ló g ia  te rü le té n  e lé r t  m ű s z a k i-fe jle sz té s i e r e d 
m én y ek .

— A  h a g y o m á n y o s  és ú ja b b  te rm é k e k  je lle m z ő  m in ő 
ség i p a ra m é te re in e k  és azok  v iz s g á la tá n a k  ú j v á l 
to za ta i.

— A  h ag y o m á n y o s  és ú ja b b  te rm é k e k  a lk a lm a z á s i te 
rü le te iv e l és te c h n o ló g iá já v a l k a p c so la to s  le g ú ja b b  
e re d m é n y e k  v a g y  leh e tő ség ek .

A  szim pozion előadásainak előzetes program ja

Dr. M ező M ihály,  K e c sk e m é t V áro si T a n á c s  V. B. 
e ln ö k e : Ü d v ö z lő  beszéd .

Dr. D ózsa Lajos, a  M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T rö sz t 
v e z é rig a z g a tó ja : M eg n y itó  e lő ad á s .

Rácz Adrienne,  K ő b á n y a i K ö n n y ű fé m m ű : A z a lu m í-  
n iu m p a s z ta -g y á r tá s  te c h n o ló g ia i m e g o ld á sa in a k  m ű 
s z a k i és g a z d a sá g i ö sszeh a so n lítá sa .

Dr. D. K ing— E. Scheller,  S itb e r l in e  L td  (U SA ): Ü j 
tu la jd o n s á g ú  tü k rö z ő  (leafing ) és n e m  tü k rö z ő  (n on - 
lea f in g ) a lu m ín iu m p ig m e n te k .

Vintila  Nicolae— J. O. Schm idt,  I n s t i tu tu l  P o lite c h n ic  
(R o m á n ia ): A  p o r la sz tó  k özeg  h a tá s a  az  a lu m ín iu m p o r  
eg y es tu la jd o n s á g a ira .

Dr. Mészáros L.— dr. Tóth I., J a te — K ö b a l: E le k tro 
m os, m ág n eses , m e c h a n ik a i m ó d sz e re k  a lu m ín iu m p o ro k  
és a lu m ín iu m p a s z ta  e lő te rm é k  g y á r tá s á ra .

Dr. Besold, A c k e r t-W e rk e  (N S Z K ): A  sz e m c se m é re t -  

m eg o sz lás  m e g h a tá ro z á s á n a k  leh e tő sé g e i és h a tá r a i  le 
m ezes sz e m c se a la k ú  fé m p ig m e n te k n é l.

K ávassy M.— dr. Lábody I., C h e m ic a l— In te ra g :  A lu 
m ín iu m p ig m e n t fe lh a sz n á lá sa  fé n y -  és k o rró z ió v é d e 
le m re  b itu m e n  a la p ú  v a s ta g  b e v o n a to k n á l.

M aljucskova L idia,  N itn ro k é m ia : A lu m ín iu m p ig m e n 
te k  fe lh a s z n á lá s a  s lu r r y  ro b b a n ó  re n d s z e re  h a té k o n y 
sá g á n a k  n ö v e lé sé re .

Adriano Papo— G iovanni Torriano, U n iv e rs ity  of 
U d in e  (O laszo rszág ): M ó d o s íto tt k á tr á n y -  és b i tu m e n 
b á z isú  lem ezes  a lu m ín iu m p ig m e n t ta r ta lm ú  v éd ő fes ték .

Hauska Miklós,  K ö b a l: F é m a lu m ín iu m  fe lü le te k  v é 
d ő - és  d e k o ra t ív  fe s té se  a lu m ín iu m p ig m e n t ta r ta lm ú  
fe s té k e k k e l.

Dr. Hans W ürth,  A kzo  C o a tin g s  (N SZK ) : K é tré te g ű  
m e ta liz á lt  fe s té k b e v o n a to k  k ife jle sz té s e  az  a u tó ip a r  
ré szé re .

W erner K ind,  L e ic h tm e ta llw e rk  R a k w itz  (N D K ): 
A lu m ín iu m p ig m e n t b á z isú  g á z fe jle sz tő  a n y a g o k  a lk a l 
m a z á sa  a  g á z b e to n g y á rtá s n á l.

Julius К. N em eth,  R e p u b lic  P o w d e re d  M eta ls  (USA) : 
A lu m ín iu m p ig m e n t ta r ta lm ú  b e v o n a to k  e lőnye i.

M ihalkó Z.— Dr. Asztalos T., T isz a i V egy i K o m b in á t:  
F é m h a tá s ú  b e v o n ó a n y a g o k  fe jle sz té se  a  T V K  fe s té k 
g y á rá b a n .

Ladislaus K lim its—Nikolaus Kiss,  W a a g n e r  B iró  AG. 
(A u sz tria ) : A lu m ín iu m sa la k b ó l k in y e r t  a lu m ín iu m p o r  
és -g r íz  fe lh a s z n á lá s a  a lu m ín iu m p ig m e n t e lő á l l í tá s á ra .

Dr. Gaál Miklós,  K o sz ig : A  g á z b e to n  k e v e ré k e k  p ó 
ru s k é p z ő d é s i fo ly a m a tá n a k  in te n z if ik á lá sa . K ísé r le te k  
az  a lu m ín iu m p a s z ta  fe lh a s z n á lá s á n a k  c sö k k e n té sé re .

J. V. Volkov— V. G . G op ienko— V. В. Nazarov,  V A - 
M I (S zo v je tu n ió ) : A lu m ín iu m p ig m e n t g y á r tá s  sz á ra z  
ő r lé s i m ó d sz e rre l.

B ányi Gy.—Sántha L.— Thom an L., B u d a la k k  — Im 
re J., V a s k ú t:  A lu m ín iu m p ig m e n te k  sz e re p e  a  n y o m á 
sos ö n té sz e t e lv á la sz tó  tu la jd o n s á g a in a k  k ia la k ítá s á 
ban .

V. M. Tkacsenko— V. G. G opienko— E. A. L ipuhin, 
V A M I (S z o v je tu n ió ): A z a lu m ín iu m p a s z ta -g y á r tá s  k é 
s z ü lé k te c h n ik a i s é m á já n a k  tö k é le te s íté sé v e l k a p c so la 
tos n é h á n y  k é rd és .

Dr. Peter Tömler,  V ia n o v a  (A u sz tria ) : M ű g y a n ta  
k ö tő a n y a g o k  fé m e ffe k t la k k o k h o z  és a lu m ín iu m p ig 
m e n t ta r ta lm ú  k o rró z ió g á tló  fe s té k e k .

Varga L.— Hornung J., B u d a la k k : K ló rk a u c s u k  b á 
z isú  k ö tő a n y a g o k  p ig m e n tá lá s a  k ü lö n b ö z ő  típ u sú  p ig 
m e n tp a sz tá k k a l.

H auska M iklós
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Öntött alakadó szerszámok gyártása 
keramikus formázással*

S Z E N D E  G Y Ö R G Y  oki. g ép észm érn ö k  
D R .  K O V Á C S  T I B O R  oki. k o h ó m é rn ö k , a  m űsz. tu d . k a n d id á tu s a  

G ép ip ari T echno lóg ia i In té z e t

A  ta n u lm á n y a kovácsoló- és sajtolósüllyesztékek, 
öntökok illák és nyom ásos öntőszerszámok, öntő 
m in tá k  és m agszekrények, m űanyag-a lakító szer 
szám ok keram ikus form ázással történő pontos  
öntése és felhasználása terén elért eredm ényeket 
összegezi. Ism erte ti a leggyakrabban használt 
szerszám anyagok összetételét és hőkezelését. A  szer 
szám készítés rá fordítása  kisebb, a szerszám ok  
élettartam a ped ig  nagyobb, m in t a hagyom ányos  
m ódon gyártottaké.

Bevezetés

A gépiparban és a különféle feldolgozó ipar
ágakban jelentős mennyiségben alkalmaznak 
olyan alakadó szerszámokat, amelyek bonyolult 
geometriájúak, előállításuk sok forgácsoló és kézi 
szerszámkészítői munkaráfordítást igényel. Az 
ilyen szerszámok főbb felhasználási területei a 
következők :

— kovácsoló és sajtolószüllyesztékek,
— öntökokillák és nyomásos öntőszerszámok,
— öntőminták és magszekrények,
— műanyag-, gumi- és üvegtermékek sajtoló

szerszámai.
A változatos felhasználási körülmények a leg

különfélébb szerszámanyagokat igénylik. Meg
felelő anyagminőségű, a kész szerszámot megkö
zelítő méretű kohászati előgyártmány (kovácsolt 
vagy hengerelt anyag) a szerszámok előállításához 
gyakran nem áll rendelkezésre, így számos esetben 
a gyártóeszközöket nem a legmegfelelőbb anyag
ból és nagy anyagtöbblet leforgácsolásával állít
ják elő. Öntöttvas kokillákat és egyéb szerszá
mokat gyakran gyártanak öntvényekből is, azon
ban ezek általában az alakadó üreget nem tarta l 
mazzák, és fölöttébb nagy megmunkálási ráha 
gyásokat kell róluk lemunkálni. Ennek az a kö
vetkezménye, hogy az öntvény belső részei kerül
nek a szerszám legjobban igénybevett munkafe-

* A  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k  e lő a d á sa .

D K :  6 2 1 .7 .0 7 3 : 621.746

lületére, így a felületi minőség rossz, a szerszám 
élettartama kicsi lesz.

Az alakadó szerszámok pontos öntése a kész 
szerszámüreg megközelítésével lehetővé teszi a 
szerszámkészítés forgácsolási és kézi munkará
fordításának jelentős csökkentését. A bonyolult 
geometriájú alakadó üregek néhány tized milli
méteres ráhagyással, sőt számos esetben ráha 
gyás nélkül, kész méretűre önthetők.

Az öntéssel előállított szerszámok anyaga a fel
használási körülmények figyelembevételével cél
szerűen választható meg. Az elhasználódott, eset
leg drága ötvözőket nagy mennyiségben tartalmazó 
szerszámok anyaga átolvasztható, új szerszámok 
gyártására felhasználható.

A Gépipari Technológiai Intézetben a kerami
kus formázási technológia fejlesztése és az öntött 
alakítószerszámok előállítása terén végzett mun
káink eredményeire alapozva, megvizsgáltuk az 
üreges szerszámok pontos öntésében rejlő műszaki 
és gazdasági lehetőségeket az üzemek gyártási 
körülményei között. Több mint húsz vállalat, 
üzem és ipari szövetkezet részére állítottunk elő 
különféle szerszámokat, és vettünk részt kisebb- 
nagyobb mértékben a szerszámok készre munká- 
lásában, illetve felhasználásra való előkészítésé
ben. Licencátadás keretében az egyik szovjet me
zőgazdasági gépgyár is bekapcsolódott a munkába.

A kitűzött feladatok megoldása érdekében sok
oldalú technológiai vizsgálatokat is végeztünk. To
vábbfejlesztettük a keramikus formázás technoló
giáját, kiterjesztettük az alkalmazott formázó
anyagok körét, hőkezelési, anyagszerkezeti és me
chanikai vizsgálatokat végeztünk a különféle ön
tö tt szerszámacélokon a célszerű anyag és az op
timális hőkezelési módszer kiválasztása érdekében.

Kísérleteket végeztünk az etil-szilikát hidro
lízisével előállított kötőfolyadékok tulajdonságai
nak mélyreható megismerése és befolyásolása ér-
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dekében. A reakciókat kísérő termikus jelenségek 
és a különféle tulajdonságok mérése alapján opti
máltuk a kötőfolyadékok összetételét, csökken
te ttük az izzításkor környezetszennyezést okozó 
sósav mennyiségét. Olyan kötőfolyadékokat dol
goztunk ki, amelyek lehetővé teszik lúgos szeny- 
nyező anyagokat tartalmazó vagy bázikus alap
anyagú tűzálló őrlemények alkalmazását is.

A szerszámok anyaga és hőkezelése

A kovácsoló- és melegsajtoló szerszámok, a 
nyomásos öntőszerszámok, egyes kokillabetétek 
öntvényeinek előállítására a magyar szerszám- 
acél-szabvány szerinti NK, K ll ,  K12, K13, K14 
és a szovjet ÉI956 jelű ötvözött acélokat, az ön- 
tőkokillák, öntőminták, magszekrények, a szá
mos műanyag- és gumisajtoló és fröccsöntő szer
szám előállítására ötvözetlen és gyengén ötvözött 
acélokat és öntöttvasakat, egyes műanyagipari 
szerszámokhoz pedig alumíniumötvözeteket hasz
náltunk.

A viaszmintás precíziós öntés és a keramikus 
formázás technológiai előnyeinek kombinálásával 
olyan próbadarabot alakítottunk ki, amely lehetővé 
tette  nagy mennyiségű próbatest előállítását szi
gorúan azonos körülmények között, minimális 
forgácsolási ráfordítással. Az 1. ábrán látható vi
aszminta szemlélteti a központi beömlő-és táplá 
lórendszert, és a próbatestek szimmetrikus elhe
lyezését, ami biztosítja a vizsgálati eredmények 
nagyfokú homogenitását és megbízhatóságát.

Kutatási-fejlesztési munkánk során főként az
1. táblázatban megadott összetételű szerszám
anyagokból állítottunk elő különféle alakadó szer
számokat.

Az ötvözött acélokból nagy mennyiségű próba
testet állítottunk elő az anyagvizsgálatokhoz. 
A megfelelő lágyítás és megmunkálás után a CSM 
FTKI és a BME Mechanikai Technológia és 
Anyagszerkezettani Intézetének részvételével el
végeztük a különféle módon hőkezelt próbatestek 
keménység-, szakító- és ütővizsgálatát. A szakító
szilárdság, a folyáshatár, a képlékeny alakválto
zás, a repedésterjedésre jellemző feszültséginten- 
zitás-paraméter és a szívósság alapján határoztuk 
meg az üzemi vizsgálatok céljából készült öntött 
süllyesztékek, sajtolószerszámok és nyomásos ön
tőszerszámok optimális hőkezelését. Az anyagtu
lajdonságok ismeretében lehetőség nyílik — a

W .S 7 9 -Ï]

1. ábra. V ia szm in ta  a próbaöntvények keram ikus fo rm á 
zásához

különféle üzemi igénybevételek figyelembevéte
lével — a szerszámanyagok célszerű megválasz
tására is. A sokoldalú anyagvizsgálatok eredmé
nyeként a 2. táblázatban megadott hőkezelési elő
írásokat dolgoztuk ki.

Az öntött szerszámok üzemi alkalmazása

Az öntött alakadó szerszámok üzemi alkalma
zásának bevezetése, illetve a kísérleti szerszámok 
üzemi kipróbálása érdekében számos vállalattal 
és ipari üzemmel kötöttünk megegyezést, ezek 
keretében a GTI vállalta a kísérleti szerszámsoro
zatok öntését (esetenként hőkezelését és készre

1. táblázat
Az öntött alakadó szerszámok anyagainak összetétele, %

E le m N K K l l K 1 2 K 13 K 1 4 E I9 5 6

C 0,5 — 0,6 1,45— 1,65 0 ,3 5 — 0,45 0 ,3 5 — 0,45 0 ,2 4 — 0,32 0 ,3 5 — 0,45
Si 0 ,1 5 — 0,35 0 ,1 5 — 0,35 0 ,8 0 — 1,10 0 ,8 0 — 1,10 0 ,2 0 — 0,40 0 ,6 0 — 1,10
M n 0,5 — 0,8 0 ,1 5 — 0,40 0 ,4 0 — 0,60 0 ,4 0 — 0,60 0 ,1 5 — 0.40 0 ,1 5 — 0,40
P  шах 0,030 0,030 0,030 0,030 0,030 0,030
Smax 0,030 0,030 0,030 0 ,030 0 ,030 0,030
C r 0 ,5  — 0,8 11— 13 4,5 — 5,5 4 ,5  — 5,5 5,0  — 5,5 3 ,0  — 4,0
M o 0 ,1 5 — 0,30 0 ,4  — 0,6 1 ,20— 1,50 1,20— 1,50 1,20— 1,50 0 ,4  — 0,6
N i 1,4 — 1,8 — — — — —
V ------ 0 ,1 5 — 0,30 0 ,3 0 — 0,50 0 ,8 0 — 1,20 0 ,8 5 — 1,15 0 ,3  — 0,6
W — 0,4  — 0,6 — — — 3,5  — 4,2

Ö vC rM o30

3,4
1,7

0 ,5 — 0,8 
0,3 
0 ,12

0 ,4 — 0,5 
0 ,4 — 0,5
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2. táblázat

A z ö n tö t t  a la k a d ó  sz e rsz á m o k  h ő k eze lé s i e lő írá sa i

M egne- A  n y  a  g  m i n ő s é g
v ezés N K K l l K 1 2 K 13 K I 4 É I9 5 6

D iffú z ió s
iz z ítá s ,

°C 1100 ИЗО 1150 1150 1150
L á g y ítá s ,

°C 700 850 840 840 780 840
E d z é s  és
e s e te n k é n t
b o r id á lá s

°C 1030 940 1040 1060 1040 1050
M eg eresz 
té s , °C 560 200 600 610 610 600

580 590 590 580

H C R 40 59-60 42-44 44-46 44-46 44-46

M eg jegyzés :
1. A lá g y ítá s  id ő ta r ta m a  3 h , u tá n a  le h ű té s  k em en céb en .
2. Az o la jh ű té se s  edzés id ő ta r ta m a  0,5 h.
3. A 2 h  h ő n ta r tá s s a l  v é g z e tt m eg e resz té s  u tá n  le h ű té s  levegőn.

munkálását is), és szakértői segítséget nyújtót^ 
a szerszámok alkalmazásának előkészítésében. Az 
ipari partnerek vállalták a szerszámok ellenőrzött 
körülmények mellett való felhasználását és az 
elért műszaki és gazdasági eredmények értékelé
sét.

A CSM Vasművének kovácsüzeme számára 
nagy mennyiségű kísérleti süllyesztéket állítottunk 
elő hajtókarok kovácsolásához. 1981-ben ezek 
közül 6 párat használtak fel, ezekkel átlagosan 
7230 darabos élettartamot értek el. A hagyomá
nyos módon gyártott szerszámokénál nagyobb 
élettartam meggyőzte a szerszámkészítő és kovács 
tzakembereket is arról, hogy az öntött süllyesz- 
sékek eredményesen alkalmazhatók kovácsdara
bok gyártására.

A GTT az MMGV Érdi Gyárával kutatási-fej
lesztési együttműködés keretében 1976 óta folytat 
vizsgálatokat a pontos öntésű sajtolószerszámok 
üzemi alkalmazása terén. Az LZK-1000 és LZK- 
2500 típusú maximasajtókon használt süllyesz- 
tékek, betétek és sorjázóbélyegek öntvényeit állí
to ttuk elő. Az öntött szerszámok készre munká- 
lása a kutatási-fejlesztési együttműködés első 
szakaszában az osztósík lemunkálását és az alakí
tóüregek kézi kikészítését jelentette. Az első szer
számsorozatokkal szerzett tapasztalatok alapján 
a süllvesztékeket már céltudatosan az öntött kivi
tel lehetőségeinek figyelembevételével tervezték 
meg. A korábbival ellentétben, a sorjahidat és az 
osztósíkot is öntéssel alakítottuk ki. Az öntött 
süllyesztékeknél a sorjahidat — a hagyományos 
kivitellel ellentétben — a két szerszámfélen meg
osztva, tengelyszimmetrikus darabok gyártásakor 
egy öntőminta használható a két szerszámfél ön
téséhez. Az így öntött szerszámok gyártásba vétele 
előtt a kikészítési munka mindössze a sorjahíd 
síkjának megcsiszolásából (ennek munkaideje max. 
30 perc), a felfogófelület megmunkálásából és a 
kilökőcsapok helyének kifúrásából állt. Az alakí
tóüreget ráhagyás nélkül, készre öntöttük. A szer
számokat termokémiai kezelés nélkül, nemesített 
állapotban használták fel. Egy ilyen süllyesztek

és a hozzá tartozó sorjázóbélyeg látható a 2. és
3. ábrán.

Együttműködésünk során összesen 62 pár ková- 
csolósüllyesztéket és sorjázóbélyeget állítottunk 
elő és használtunk fel az érdi üzemben. Ez az 
alábbi előnyöket jelentette:

1. Szerszámpáronként átlagosan 25 óra forgá- 
csológépi és 15 óra szerszámlakatos-munkát taka 
rítottunk meg.

2. Nem volt szükség beruházásra a szerszám- 
gyártásban (nem váltak szükségessé szikraforgá
csoló, maró stb. szerszámgépek).

3. Nőtt a szerszámok élettartama. A hagyomá
nyos módszerekkel NK acélból gyártott szerszámok 
élettartama átlag 2500 db, az NK acélból öntötteké 
4000—5000 db, a K13 acélból öntött szerszámoké 
pedig 5000—10 000 db volt. A K13 anyagú 
szerszámok élettartama egyes esetekben elérte a 
14—15 ezret is, viszont több esetben előfordult, 
hogy a nem megfelelő hőkezelés vagy az üzem
kezdet előtti nem megfelelő előmelegítés miatt a

н ю т я

2. ábra. A z  M M G V  É rd i G yára szám ára K 1 3  acélból 
öntött süllyesztek

3. ábra. A z  M M G V  É rd i G yára szám ára  öntött sorjázó 
bélyeg
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6. ábra. A  G am m a M ű vek  szám ára öntött a lum ín ium öntő  
kokilla

megfelelt a követelményeknek. A szerszámok 
munkaüregei megmunkálást egyáltalán nem igé
nyeltek, így szükségtelenné vált az egyébként 
igen munkaigényes alakmarás. A hagyományos 
szerszámgyártáshoz viszonyítva, szerszámgarni
túránként 200 munkaóra megtakarítást értünk el a 
megmunkálásban, ami a gyártási önköltségeket 
38 000 Ft-tal csökkentette. A kísérleti szerszámok 
még nem használódtak el, így élettartamukra 
vonatkozóan végleges adatokkal még nem rendel
kezünk.

A Kőolajvezeték Építő Vállalat csőszűkítő 
idomok hideg- és melegalakítására vezette be az 
öntött szerszámokat. A nagy igénybevételt figye
lembe véve, a szerszámok munkafelületét boridál- 
tuk. A hidegalakításhoz K l l  és К 13, a melegala
kításhoz K13 acélból öntöttük a szerszámokat. 
A korábban ötvözetlen szerszámacélból készült, 
cementált szerszámokkal 300 darabos élettarta 
mot, az NK,W3 és SCMV ötvözött szerszámacélok
kal pedig 600—700 darabos élettartamot értek el, 
nagy anyagveszteségek és forgácsolási ráfordítások, 
nagy átfutási idő mellett. A boridált felületű öntött 
szerszámok élettartama általában eléri, egyes 
esetekben meg is haladja az 1000 darabot. Az 
öntött szerszámok alkalmazásával a forgácsolási 
ráfordítás egyharmadára csökkent, a szerszámok 
előállítása meggyorsult. Az eddig elkészült 60 db 
öntött szerszámmal szerzett tapasztalatok szerint 
a csőszűkítő idomok hideg alakításához is a K13 
anyagú szerszámok felelnek meg jobban, mert a 
K l l  acélból készültek felületirétege egyes esetekben

szerszámok elhasználódás előtt eltörtek. Ezért az 
öntött siillyesztékszerszámok előmelegítésére foko
zott figyelmet kell fordítani.

Az együttműködés során elért eredményeket 
értékelve megállapítottuk, hogy az öntött szer
számok alkalmazása jelentős műszaki és gazdasági 
előnyökkel jár, s ezek a pontos öntésű alakítószer
számok jellemző sajátosságainak figyelembevételé
vel használhatók ki teljes mértékben. AjKl 3 anyagú 
szerszámok élettartama 2—3-szorosa az NK acél
ból öntöttekének, azaz az erősebben ötvözött 
öntött süllyesztékacélokkal nagyobb megtakarítás 
érhető el. Az érdi kovácsolóüzem az öntött szer
számokat nagyobb mennyiségben alkalmazná, ha 
megfelelő kapacitású és kis átfutású idővel dolgozó 
gyártóüzem vállalná az öntött szerszámok elő
állítását.

A Qualital Könnyűfémöntöde számára külön
féle alumínium öntvények gyártására szolgáló 
kokillákat öntöttünk (4. ábra), ami az öntvények 
jó felületi minősége és méretpontossága révén 
tetemes megmunkálási megtakarítást eredménye
zett, és csökkent a kokillák előállításának átfutási 
ideje. Az ÖvCrMo30 jelű, nem szabványos hőálló 
öntöttvasból gyártott 10 pár kokil Iával átlagosan 
60—80%-os élettartam-növekedést értek el az Öv 
250 minőségű öntöttvasból 10—12 mm-es ráha 
gyással és utólagos forgácsolással készült kokillák- 
hoz képest.

A Kismotor- és Gépgyár számára, erősen tagolt, 
járműipari légsűrítő-alkatrészek gyártásához állí
tottunk elő ÖvCrMo30 hőálló öntöttvasból kokillá
kat és maglövő szerszámokat (5. ábra). Az öntött 
szerszámfelek alakadó üregei megmunkálási ráha 
gyás nélkül készültek. Az üregméretek és a meg- 
munkálatlan és megmunkált felületek minősége

4. ábra. A  Q ualital K önnyűfém öntöde szám ára öntött 
a lum ín ium ön tő  kokillák

5. ábra. A  K ism otor- és G épgyár szám ára készült pontos  
öntésű a lu m ín ium ön tő  kokillafél
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levált az alapanyagról, és a szerszámok korai 
tönkremeneteléhez vezetett. A K13 anyagú szer
számok minden esetben előnyösek voltak.

A Gamma Művek alumíniumöntödéje számára 
nagy méretű kokillákat állítottunk elő alumínium 
díszoszlopok öntésére. Az 1100 mm hosszú kokil
lákat (6. ábra) kész méretre öntöttük, csupán az 
osztósíkon volt egy fogással lemunkálható ráha 
gyás. Az elért megmunkálási megtakarítás a 
szerszámpár fényképe alapján is könnyen meg
ítélhető.

A Magyar Optikai Művek és a Mosonmagyaró
vári Féjnszerelvénygyár Csornai Gyáregysége szá
mára ismétlődően gyártunk pontos öntésű kokillá
kat sárgaréz vízóraházak öntéséhez. A megmun
kálási ráhagyás nélkül ö n tö tt. szerszámüreg, a 
fokozott élettartam és a gyors átfutás révén elő
nyösnek bizonyultak mind az övCrMo30 öntött 
vasból, mind a K13 acélból öntött szerszámok 
(7. ábra). Meg kell jegyezni, hogy a nagy terme
lékenységű gépen alkalmazott vízhűtés és az 
1100 °C körüli hőmérséklet a kokillák számára 
nagy termikus inénybevételt jelent (8. ábra).

A Kereskedelmi Berendezéseket és Gépeket 
Gyártó Vállalat egyes élelmiszeripari gépeihez

mm
7. ábra. Sárgaréz vízóraházak öntésére szolgáló öntött 

kok illa

8. ábra. A  vízóraház-kok illa  vízhűtése a M O F É M  
C sornai Gyáregységében

9. ábra. A  Pestm egyei M ű a n y a g ip a r i V állalat szám ára  
öntött talpfröccsöntő szerszám  alum íniym ötvözetből

szükséges alumínium öntvények keramikus for
mázással történő előállítása után — a próbasora- 
zatokhoz készült minták felhasználásával — öntött 
kokillákat állítunk elő a sorozatgyártáshoz. E mun
kánk során bebizonyosodott, hogy az alakadó 
szerszámok keramikus formázással történő elő
állítása különösen akkor nyújt nagy előnyöket, ha 
a pontos öntési eljárásokat az új gépi berendezések 
prototípusának és nullaszériájának gyártásához 
szükséges öntvények és a nagyobb sorozat gyártó- 
eszközeinek előállításához is felhasználjuk.

Jelentős felhasználási területe van a alakító
szerszámok pontos öntésének a műanyagiparban. 
A Május 1. Műanyagfeldolgozó Ipari Szövetkezet 
számára állatfigura-sorozat fröccsöntő szerszámait, 
a VORSAS Mgtsz számára különféle műanyag 
díszítőelemek fröccsöntő szerszámait, a Pestmegyei 
Műanyagipari Vállalat számára cipőtalp- és cipő
sarok-szerszámokat állítunk elő pontos öntéssel.

A műanyag-fröccsöntő szerszámok pontos önté
sének járulékos előnye, hogy a szerszámgyártás 
során az eredetileg meglevő gipszmintát, modellt 
vagy mesterdarabot használjuk fel, szükség esetén 
szilikongumiból vagy más módon készült negatív 
alkalmazásával. Ilyen módon az öntőminta készí
tése sem igényel forgácsoló megmunkálást. Mivel 
a műanyag-feldolgozás területén a szerszámoknak 
számos esetben könnyűeknek is kell lenniök, 
kidolgoztuk a keramikus formázásnak az alumí
niumötvözetek öntésére alkalmas változatát. Alu
míniumötvözetből keramikus formázással gyártott 
cipőtalpsajtoló szerszámot m utat a 9. ábra.

A pontos öntésű műanyag-fröccsöntő alumí
nium szerszámok szélesebb körű ipari bevezetése 
olyan gyártóbázis létrehozását igényli, ahol a 
szerszámgyártás egész folyamatát megvalósítják a 
mintakészítéstől a kész szerszám összeszereléséig. 
Meggyőződésünk, hogy egy ilyen vállalkozás —- a 
pontos öntés nyújtotta gazdaságosság és a gyors 
átfutás révén — rendkívül jövedelmező lenne.

A budapesti Fémöntő és Megmunkáló Ktsz 
számára nagy méretű alumínium burkolóelemek 
kokillaöntéséhez állítottunk elő 190 kg tömegű 
kokillákat. A hagyományos módszerrel, homokfor
mában öntött kokilla megmunkálása több száz 
óra forgácsolási munkát jelentett volna. A kera
mikus formázással gyártott kokilla megmunkálási 
ráhagyás nélkül készült, az öntött munkafelület 
teljes mértékben kielégíti a követelményeket.
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A Budai Mintakészítő Szövetkezet számára 
bonyolult alakú fémmintákat és magszekrényeket 
állítottunk elő keramikus formázással. Az ívelt 
lapátkerekek és más bonyolult minták és mag
szekrények mestermintáit megfelelő zsugorlépték
kel fából állítják elő. A pontos öntésű öntöttvas 
minták megmunkálási ráhagyás nélkül készülnek', 
könnyen polírozhatok, és tömör felületi kérgük 
révén a koptató hatással szemben ellenállók, 
így azonkívül, hogy öntőmintánként 50 óra meg
munkálási munkát takarítottak meg, jelentősen 
nőtt az élettartam is. Ezenkívül a mintakészítés 
átfutási ideje átlagosan 30 nappal csökkent.

A felsorolt és más ipari üzemek tapasztalatai 
szerint az öntött alakadó szerszámok kétségte
lenül jelentős műszaki és gazdasági előnyöket 
nyújtanak. Tömeges ipari alkalmazásukat a helyi 
viszonyoktól függően kisebb-nagyobb mértékben 
nehezíti az, hogy az öntött szerszámokat a szer
számüzemekben megszokott technológiai folya
mattól eltérő műveleti sorrendben kell készre 
munkálni, és a hideg állapotban ridegebb öntött 
szerszámokat a melegalakításhoz szigorúbb elő
írások szerint kell előkészíteni. Ezeket a gátló 
tényezőket azonban ellensúlyozzák az önköltség, 
az anyag- és munkaráfordítás, az átfutási idő 
csökkenésével és az élettartam növekedésével 
elért előnyök. Ezek alapján több kovácsüzem, 
kokillaöntöde, műanyag-feldolgozó és egyéb üzem 
nagy mennyiségben igényli a pontos öntésű 
alakító- és alakadó szerszámokat.

Összefoglalás

Széles körű kutatási-fejlesztési munkát végez
tünk a pontos öntésű, üreges alakító-, illetve 
alakadó szerszámok ipari alkalmazásának elő
készítésére és bevezetésére, felhasználásuk bővíté
sére. Továbbfejlesztettük az üreges alakadó szer
számok keramikus formázásának technológiáját, 
kidolgoztuk az eljárás egy változatát alumínium 
szerszámöntvények előállítására.

A kísérletsorozatok értékelése alapján megálla
pítottuk, hogy a szerszámok pontos öntése annál 
nagyobb műszaki és gazdasági előnyöket nyújt, 
minél drágább és nehezebb más módon az alakzat 
előállítása, minél drágábban és nehezebben meg
munkálható a szerszám anyaga.

Nagy megtakarításokat értünk el különböző 
termelőüzemekben az öntött süllyesztékek, kokil- 
lák, öntőminták, magszekrények, műanyag-fröccs
öntő szerszámok előállításával. Ezeket a szerszá
mokat az esetek jelentős hányadában megmunká
lási ráhagyás nélkül, kész üregmérettel öntöttük.

A több mint húsz termelőüzemben elért kedvező 
tapasztalatok alapján széles körű igény jelentkezik 
a pontos öntésű, üreges alakadó szerszámok iránt. 
Ezeknek az igényeknek a kielégítésére olyan 
specializált üzemet kell létrehozni, amely az 
üreges alakadó szerszámok pontos öntésű előgyárt- 
mányait előállítja, megmunkálja és a felhaszná
lásra kész szerszámot szállítja a megrendelőnek.

Az olvasztóművek emissziójának mérése és csökkentése
J I B l  C H A M R Â D  old . m érn ö k  

Á llam i A n y a g k u ta tó  In té z e t ,  B rn o
D K  621 .745  : 628.51

A  szerző ism erteti az olvasztóberendezések sz ilárd  és 
gáz a la kú  em isszió jának mérésével kapcsolatos 
csehszlovákiai ku ta tásokat és fejlesztéseket, m a jd  
á ttek in ti a  kupolókem encék és az ívkem encék em isz- 
szió jának csökkentésére a lka lm as m ű sza k i m egoldá 
sokat.

Bevezetés

Az olvasztóművek üzemét szennyező anyagok 
keletkezése kíséri. Egyrészt immisszió van az ön
töde, másrészt emisszió a környezet légterébe. 
A szennyező anyagok képződésének megakadályo
zására az öntödében természetes vagy kényszer- 
huzatú elszívóberendezéseket telepítenek. Cseh
szlovákiában az olvasztóberendezések üzeme által 
okozott évi emisszió becsült értékeit az 1. táblázat 
tartalmazza.

Habár az olvasztóművek kibocsátása Csehszlo
vákia teljes évi emissziójához viszonyítva csekély, 
'mégis az emisszió csökkentésére fokozott figyel
met kell szentelni, mert az öntödék túlnyomóan 
a lakóterületek közelében települtek. A levegő- 
tisztaságot Csehszlovákiában a 35/67 Sb. sz., a

légtér szennyezése elleni intézkedéseket tartal 
mazó törvény védi. Ez alapján a kéménymagasság 
függvényében meghatározták a lebegő szennyező
anyagok megengedhető mértékét. A megengedett 
érték feletti emissziót tekintik légtérszennyezés
nek.

Hogy az olvasztóművek okozta kibocsátás csök
kentését hatásosan megoldhassuk, azokból az ob
jektív ismeretekből kell kiindulnunk, amelyek a 
keletkező szennyező anyagok fajtájára és mennyi
ségére vonatkoznak. Az is szükséges, hogy az 
emisszió mérésére és értékelésére szolgáló beren
dezések színvonalát a tapasztalatok alapján nö-

1. táblázat

Az olvasztóművek által okozott emisszió 
Csehszlovákiában

A z em issz ió  
f a j t á j a

É v i  em issz ió , 
t / é v

A z o lv a sz tó m fi-  
v e k  részesed ése  
C se h sz lo v á k ia  

összes e m issz ió 
já b ó l ,  %

P o r
* E lh a n g z o t t , ,  A z ö n tö d é k  k ö rn y e z e t  v é d e lm e ”  szem i- СО

n á r iu m o n . S O ,

8500— 9500 
1250— 15001 

~  700 f

0 ,2 4 — 0,27

0 ,0 7 5 — 0,084
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véljük. Ezért Csehszlovákiában az 5. és 6. ötéves 
terv időszakában a kutatást és fejlesztés a próba
vevő készülékek és az elemzés problematikájára 
irányították. A próbavevő készülék tervezésével 
párhuzamosan üzemi ellenőrzéseket is végeztek 
az öntödékben. Értékelték a készülék üzembizton
ságát, a nagy hőmérsékletű füstgázokkal szembeni 
ellenállóképességét, a mérési hibákat és az ered
mények reprodukálhatóságát.

A szilárd emisszió (por) mérése

Az olvasztóberendezésekben áramló forró gázok 
protartalmának, a por vegyi összetételének és 
szemcseeloszlásának meghatározása az izokineti- 
kus próbavételtől függ.

Az Állami Anyagkutató Intézet (SVŰM) saját 
próbavevő berendezése az energiaiparban használa
tos MU-2 és IMU sorozatú gravimetrikus berende
zések módosításával készült. A próbavevő szondát 
úgy módosították, hogy mesterségesen (vízzel) 
hűtött egyszerű szondának képezték ki. A szonda 
mellett a leválasztót is módosították, kétlépcsős 
ciklonból és szűrőből álló leválasztót alakítottak ki.

A csehszlovák szűrő, amelyet TAF-PBC típusú 
organikus mikroszálakból gyártanak, bevált. A szű
rő Cserélhető, nem nedvszívó, és különböző beme
rítésekkel az áramlási ellenállása csak kismérték
ben változik. Ezek a tulajdonságok megkönnyítik 
az üzemi alkalmazást, és lehetővé teszik a kielégítő 
próbavételt a laboratóriumi vizsgálathoz. A szűrő 
anyaga etil-acetátban maradék nélkül oldható. 
Az elmondott tulajdonságok következtében az 
AF-PC szűrőanyag a munkahelyi légtérből és az 
áramló gázokból való porkivételre igen széles kör
ben használható. A szűrőket laposra vagy alakosra 
képezik ki, ezek helyettesítik a Soxhlet-patrono- 
kat.

A gravimetrikus SYÚM-készülékkel végzett pró 
bavétel izokinetikájának vezérlése jelenleg kézi 
módszerrel történik. Eredményesen kipróbálták 
már az automatikus elemeket is, amelyek az elekt- 
ropneumatikus átalakító visszakapcsolásán ala 
pulnak, kihasználva az elszívott gáz mennyiségé
nek függőségét a szondán belüli és kívüli statikus 
nyomáskülönbségtől. A mérési program kiértékelé
séhez előnyös a számítástechnikát felhasználni. 
A kidolgozott program a részterületeket integ
rálja.

A kis (140—800 mm) átmérőjű elszívóvezeté
kekben képződő por mérésére izokinetikus, gravi
metrikus SVŰM-készüléket terveztek és próbáltak 
ki üzemben. Ezeket a berendezéseket állandó vagy 
1,2—3m 3/h között változó mennyiségű gázpróba el
szívására alkalmas, 6,5—10,5 mm átmérőjű szon
dákkal látták el. A kétfokozatú, ciklonból és szű
rőből álló leválasztó lehetővé teszi a por osztályo
zását 5—10 pm értékhatárok között. Szívóberen
dezésként vagy a VZP-1 készülék sűrített levegős 
ejektora, vagy a Csehszlovákiában egészen új 
gyártmányként előállított villamos hajtású, 200 V- 
os, TVR 17 típusú lamellás szivattyú szolgál. 
A próbavétel izokinetikájának tűrése +10% , a 
készülék azonban elegendően pontos az olvasztó

vagy más öntödei berendezések elszívásakor fel
lépő szokásos lüktető porképződés felvételére.

A fejlődés a vezetékekben és kéményekben áram 
ló gázok porkoncentrációjának egyszeri mérésétől 
(amely a porképződést a mért időszakaszban egy 
átlagértékkel jellemzi) a folyamatos méréshez- 
vezet (vagyis a pillanatnyi porképződés elemzésé
hez). I t t  alkalmazhatók az optikai és audiomet
rikus, közvetett összehasonlító módszerek. A tő 
kés államok által ajánlott ilyen berendezések azon
ban jelenleg a devizagondok miatt a legtöbb ön
töde számára alig elérhetőek.

Csehszlovákiában felülvizsgáltak egy folyamatos 
optikai elemzőberendezést, amelyet kiegészítettek 
egy differenciáló elemmel, így alkalmassá vált a 
porképződés összeggörbéjének (1. ábra) a pilla
natnyi (3 perces időszakra vonatkozó) porképző
dés értékeire való átalakítására (2. ábra). A por
képződés folyamatos elemzése, amellett hogy lehe
tővé teszi a porkoncentráció megengedett értéke 
túllépésének jelzését, lehetővé teszi a folyamatos 
visszacsatolást a légtechnikai berendezéseknél, ill. 
a tényleges igények függvényében annak vezérlé
sét.

A gáz alakú szennyező anyagok (€0, S02) 
mérése

Kezdetben a kézi módszereket használták, mint 
pl. a szén-monoxid meghatározását az Orsath-ké- 
szülékkel. A szennyező anyagok keletkezésének

1. ábra. A  porképződés összeggörbéje

2. ábra. A  porképződés p il la n a tn y i értéke
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lüktető volta miatt azonban az infravörös sugárzás 
elnyelésén alapuló, folyamatos elemzést célszerű 
alkalmazni. Egy sor üzemi mérés alapján a cseh
szlovák elemzők közül az IREX analizátor vált be, 
amely a GO-tartalmat 20 másodperc alatt megha
tározza. A jelenleg már nem gyártott IREX elem
zőt az Infralyt 8 berendezés váltotta fel. Ez 0— 
10% közötti tartományban dolgozik, az utólag 
elvégzett módosítással azonban 15% szén-mo- 
noxid is meghatározható vele. Az olvasztási perió
dus alatti СО-méréssel és vele párhuzamosan a 
füstgáz mennyiségének mérésével meghatározható 
a kupoló kéményén keresztül a légtérbe jutó CO- 
emisszió átlagértéke vagy pillanatnyi értéke. 
E helyen kell megemlíteni, hogy a kupoló teljes 
СО-emissziója az anyagmérleghői, a kupoló ké
ményében spontán begyulladó és elégő szén-mo- 
noxid részarányának becslésével csak igen pontat
lanul határozható meg.

Az anyagmérleg alapján számított S 02-kibocsá- 
tás és a 35/67. Sb. sz. törvény szerint megengedett 
értékek összehasonlítása alapján megállapítható, 
hogy a legtöbb csehszlovák öntöde csak kis részét 
okozza az ilyen légszennyezésnek.

Egyes speciális célokra megvizsgálták a folya
matos Maihak-UNOR-R elemzőt. A S 0 2 elemzésé
hez azonban villamos fűtésű próbavevő szondára 
és hozzácsatolt szondahűtő vezetékre van szükség 
annak megakadályozására, hogy a S02 kénsav 
alakjában kondenzálod jón a próbavevő vezeték 
falán.

Az olvasztóművek emissziójának 
csökkentése

Az olvasztóberendezések emissziójának csökken
tésére szolgáló műszaki megoldások tervezésekor, 
hatásfokának értékelésekor a szennyező anyagok 
keletkezésének és áramlásának jellegére vonat
kozó — kísérleti mérésekből származó — ismere
tekből indulnak ki. A szennyező anyagok keletke
zését a következőképpen lehet csökkenteni.

Kupolókemencék
Az olvasztást a kupolókemencében por és gáz 

alakú szennyező anyagok képződése kíséri (torok - 
és füstgázok).. A kifújt por mennyisége kielégítő 
pontossággal megadható az ismert lineáris függ
vénnyel, a konstrukciós kialakítás és a fajlagos 
fúvószélmennyiség függvényében. Az irodalom 
szerint a keletkező torokgáz mennyisége a kupoló- 
kemence átmérőjének függvénye. Az adagolónyí
láson keresztül a torokgáz 1 : 1-től 1 : 5-ig ter 
jedő arányban felhígul, és ezzel párhuzamosan 
csökken a szennyező anyagok százalékos mennyi
sége. Az üzemi mérési eredmények általánosításával 
egy tapasztalati képletet állítottak fel, amely lehe
tővé teszi az adagolónyíláson keresztül óránként 
beszívott levegő mennyiségének meghatározását:

/
4 h

h°’3̂ p,(0,25pd) -áh, 
о

ahol Q2 az adagolónyíláson keresztül beszívott le
vegő mennyisége, 

a az adagolónyílás szélessége, 
h a fedél magassága,

ps az adagolónyílás magasságában uralkodó 
statikus nyomás,

pa a torokgáz dinamikus nyomása az adago
lónyílás alatt.

48 kupolókemence poremissziójának mérési ered
ményei alapján gyakorisággörbét vettek fel a ku 
polókemence által kibocsátott por fajlagos meny- 
nyiségére, 8 kg/(t vas) maximális értékkel. A köz
vetlenül a kupolókemencére szerelt, nedves vagy 
száraz szikrakamrák segítségével lehetséges levá- 
lasztási hatásfok alapján összeállították a kupoló- 
kemencék azon minimális kéménymagasságát, 
amely a 35/67 Sb. sz. csehszlovák levegőtisztaság
védelmi törvényben foglaltaknak megfelel (2. 
táblázat).

A bemutatott adatokból adódik a szikrafogók 
reális alkalmazási lehetősége, miszerint azok 5 t/h 
olvasztási teljesítményig szerelhetők a kupolóke- 
mencék kéményére. A nagyobb teljesítményű 
kupolókemencékhez nagyobb leválasztóképességű 
berendezéseket kell alkalmazni. Ez azonban a ku 
polókemence teljes átépítését teszi szükségessé. 
Bizonyos kompromisszumként első lépésnek te 
kinthetjük a nedves leválasztó alkalmazását (a 
durva porfrakeiók leválasztására és a füstgáz-hő
mérsékletnek 80—120 °C-ra történő lehűtésére), 
és csőcsonkjának összekötését (védőzárakkal) egy 
második lépcsőként szolgáló, nagy hatásfokú levá- 
lasztóval (szövetzsákos leválasztó, szűrő, Venturi- 
leválasztó, elektroszűrő). Ez a rendszer feltételezi 
egy kényszerműködésű utólagos СО-elégető beren
dezés felszerelését a kéményre.

A forrószeles kupolókemence a kisebb por- és 
СО-emisszió m iatt előnyösebb (spontán, 50%-os 
porleválasztás a rekuperátorban, s a torokgázok 
СО-tartalmának kihasználása). Ebből a szempont
ból megfelelőnek látszik a GHW cég forrószeles 
kupolókemencéjének konstrukciós megoldása. Ez a

2. táblázat
A kupolókemencék kéményének minimális 

magassága

A  k u p o ló k e m e n 
ce o lv a s z tá s i  t e l 
je s ítm é n y e , t / h

M in im ális  k é m é n y 
m a g a s sá g  (m ), h a  

a  sz ik ra fo g ó  h a t á s 
fo k a

74 %
N e d v e s  sz ik ra - 

fogó  h á ro m  s z ű 
k í tő  vei

32 %
S z á ra z  s z ik ra 

fogó

1 7 14
2 12 21
3 16 26
4 18 30
5 20 33
6 24 35
7 26 37
8 27 39
9 28 41

10 29 43
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kemence a torokgáznak 100%-os elszívásával mű
ködik. A füstgázokat dezintegrátorral utántisztít- 
ják.

A kupolókemence kéményén át a légtérbe jutó 
kibocsátás СО-tartalmát kielégítő pontossággal 
az anyagmérlegből meghatározni nem lehet, mert 
a szén-monoxid a kéményben spontán begyullad. 
A spontán begyulladáshoz szükséges minimális 
СО-tartalmat a füstgáz-hőmérséklet függvényében 
kísérleti úton határozták meg. Pl. 20 °C-on a mini
mális CO-tartalom 26%, 210 °C-on 12—14%, égő
ket alkalmazva a gyulladás 6—8% CO-tartalom 
mellett megy végbe. Ezért a füstgázok CO-tartal- 
mát folyamatosan elemezni kell.

Az olvasztási folyamat intenzívebbé tételének 
hatását 12 egésznapos, megismételt mérés ered
ménye dokumentálja :

a) A torokgáz utólagos elégetésével a közepes 
karbonkoncentráció 2,05%-kal csökken, ami 
azt jelenti, hogy az eredeti teljes СО-emisszió 
kb. 46%-ra csökken.

b) A tüzelőolaj segítségével végzett intenzifikáció 
hatására a karbontartalom 0,3%-kal csökken, 
ami a teljes СО-emisszió 10%-os csökkenésével 
jár.

c) Az oxigénbefúvással való intenzifikáció a füst
gázok karbonatartalmát 0,62%-kal növeli, ami 
azt jelenti, hogy a teljes СО-emisszió mintegy 
30%-kal nő a nem intenzifikált olvasztási fo
lyamathoz képest.

Tehát ahhoz, hogy a szén-monoxid kéményben 
való elégésének hatásfokát növeljük, az olvasztási 
folyamatot úgy kell vezetni, hogy a füstgázok hő
mérséklete nagyobb legyen, és csökkenjen az ada 
golónyíláson keresztül beszívott levegő részaránya. 
Ezt a követelményt megerősítették azon mérések 
eredményei is, amelyeket átalakított, zárható ada 
golónyílású kupolókemencéken végeztek. A zár
ható adagolónyílás össze volt kapcsolva az adago
lás vezérlésével is. A hidegszeles kupolókemence 
kéményében a közepes CO-tartalom 0,6%-ra csök
kent.

ívkemencék

Az ívkemencékben az olvasztási folyamat alatt 
füst és por képződik, mintegy 85% 5 /im alatti 
méretű finomportartalommal. A 3. táblázatban az 
elszívóvezetékben áramló gáz portartalmának mé
rési végeredményei vannak összefoglalva.

Az 5 t/h  olvasztási teljesítményű, savas és bázi- 
sos bélésű kemencék elszívóvezetékében végzett 
mérések nagyobb koncentrációnövekedést mu
ta ttak  az első fázisban, vagyis a beolvasztás során, 
és végül az oxigénbefúvással végzett intenzifikálás 
alatt (3. ábra).

A kemence negyedik nyílásán keresztül elszívó 
rendszer vezetékében mért nagyobb pormennyiség 
azon alapszik, hogy ennek az elszívási rendszernek 
nagyobb a hatásfoka, mint az elszívóernyőn keresz
tül történt elszívásé. A negyedik nyíláson keresztül 
történő elszíváskor azonban a kemencében egy 
igényesebb huzatszabályozásról és a füstgázok 
hűtéséről kell gondoskodni. Általában a következő 
elszívási rendszerek ajánlhatók:

Az ívkemencék elszívóvezetékében mért 
portartalom

3. táblázat

A z e ls z ív á s  re n d sz e re P o r k o n c e n t r á 
ció , g /m 3

A z e ls z ív ó e rn y ő n  k e re s z tü l :  
o lv a s z tá s k o r  
o x ig é n  b e fú v á s a k o r

A  k e m e n c e  n e g y e d ik  n y ílá s á n  k e re s z tü l : 
o lv a s z tá s k o r  
o x ig é n  b e fú v á s a k o r

0 ,4 — 0,9 
2 ,3 — 5,3

1,7— 2,0 
7 ,6— 15,0

3. ábra. A  porkoncentráció változása egy 5 t/h  olvasztási 
te ljes ítm ényű  ívkem ence elszívóvezetékében

— a kis teljesítményű (5—20 t/h) kemencékhez 
elszívóernyő, a por leválasztása nedves úton 
vagy szövetszűrő segítségével;

— a nagyobb (20 t/h  feletti) teljesítményű kemen
cékből a negyedik nyíláson keresztül elszívott 
gáz hűtése, a por leválasztása zsákos szövet
szűrővel vagy elektrosztatikus berendezéssel.

Mindig a konkrét feltételeknek a levegőtiszta
ság-védelmi törvény előírásaival történő összeha
sonlításából kell kiindulni. Például felülvizsgáltuk, 
hogy az 5 t/h  teljesítményű kemencéhez a nedves 
leválasztó alkalmazható-e. A leválasztó mögött 
mért lebegőpor-koncentráció alapján bebizonyo
sodott, hogy a 35/67 Sb. számú csehszlovák levegő
tisztaság-védelmi törvény előírásai elérhetők. A le
begő szennyezőanyagok mért közepes koncentrá
ciója (oxigénbefúvással végzett erőteljes fövetés 
esetén 1,14 kg/h, érccel való fövetéskor 1,82 kg/h) 
nem haladta meg a 18 méteres kémény magasságra 
előírt 8,4 kg/h megengedett lebegő szennyező
anyag-tartalmat.

Befejezésül hangsúlyozni kell, hogy az olvasztó
berendezések emissziójának csökkentését rend
szerességgel kell megoldani. Ezt elősegíti az ismere
tek kölcsönös kicserélése. Az ipari fejlődés és a 
technika által okozott negatív környezeti hatások 
miatt a környezetvédelem mindnyájunk számára 
parancsoló szükségszerűséggé, a föld lakosságának 
létkérdésévé válik.
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Hidegszívós gömbgrafitos öntöttvas*
D R .  H A V A S I  L Í S Z L  Ő — К  O V Ä C S  L Á S Z L Ó  ok i. k o h ó m é rn ö k ö k  

V asip a ri K u ta tó  In té z e t
D K  669 .111 .225

A  szerzők az irodalom  áttekintése u tán  ism ertetik  
a hidegszívós göm bgrafitos öntöttvas előállítására  
végzett kísérleteket. A z  eredm ények a la p já n  m eg 
határozták az öntöttvas összetételére é s . hőkezelésére 
vonatkozó irányelveket.

Bevezetés

Az alacsony hőmérsékleteken használt öntvé
nyektől megkövetelik, hogy szilárdsági tulajdon
ságaik az üzemi hőmérsékleten ne legyenek lénye
gesen rosszabbak, mint közönséges hőmérsékleten. 
Ä hőmérséklet csökkenésével elsősorban az ötvö
zetek alakváltozási tulajdonságai változnak meg, 
mivel az oldott atomok, tehát a diszlokációk 
mozgékonysága is csökken [1]. Egy kritikus 
hőmérsékleten (hőmérséklet-tartományban) a szí
vós törés rideg törésbe megy át, ezt átmeneti 
hőmérsékletnek nevezik. Az átmeneti hőmérsékletet 
általában а К ütőmunka változásából határozzák 
meg.

De nemcsak az ütőszilárdsággal, hanem a 
keresztmetszet-csökkenéssel (kontrakcióval) és a 
törési szívóssággal kapcsolatban is lehet átmeneti 
hőmérsékletről beszélni [2]. S. Riegger [3] szerint 
a ferrites gömbgrafitos öntöttvas A nyúlása két 
átmeneti hőmérsékletet mutat (—70 és —130 °C 
körül). Az Rm szakítószilárdság és az Rv folyás- 
határ viszont közel lineárisan, illetve paraboliku
sán változik a hőmérséklettel, nincs hirtelen 
átmenet [4].

Ha az öntvény dinamikus igénybevételnek van 
kitéve, akkor közönséges hőmérsékleten is temper - 
vasat vagy gömbgrafitos öntöttvasat kell hasz
nálni, mivel a lemezgrafitos öntöttvas ütőmunkája 
meglehetősen kicsi. A lemezgrafitos öntöttvasak 
közül csak az ausztenites alapszövetűeknek van 
számottevő szívóssága, az ötvözést azonban gaz
daságossági okokból lehetőleg kerülni kell. A 
szabvány szerinti Göv 370 és Göv 400 minőségek
kel az igények a legtöbb esetben kielégíthetők. 
A hidegszívósság érdekében azonban megfelelő 
összetételt és hőkezelést kel! biztosítani.

Irodalmi áttekintés

A hidegszívóé gömbgrafitos öntöttvassal foglal
kozó publikációk elsősorban az ütőmunka átme
neti hőmérsékletét befolyásoló tényezőket taglal
ják.

A foszfort illetően egységes az a vélemény, hogy 
az ütőmunkát — szobahőmérsékleten is—jelentősen 
csökkenti [4—6]. M . Decrop [7] szerint a foszfor 
különösen 0,05% felett káros. A foszfor a szem
csehatárokon dúsul. Adszorpcióaktív adalékok
kal — kalciummal és cériummal, amelyek csök
kentik a kristályközi dúsulást a nagyobb (0,12— 
0,15%) foszfortartalmú gömbgrafitos öntöttvasak 
hidegszívóssága is javítható [8].

* A  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k  e lő a d á sa .

A szilícium ugyancsak csökkenti ай ütőmunkát, 
és növeli az átmeneti hőmérsékletet [5, 0]. 2% 
szilíciumtartalom felett a szívósság rohamosan 
romlik, a 2,7% szilíciumtartalmú gömbgrafitos 
öntöttvas átmeneti hőmérséklete már 0 °C fölött 
van [7].

A kén — bár a gömbgrafitos öntöttvasban 
eleve kevés van belőle — növeli az átmeneti 
hőmérsékletet [5].

A mangán mint perlitstabilizáló és karbidképző 
elem szintén káros [6, 7], ezért lehetőleg kis értéken 
kell tartani. A perlitstabilizáló elemek hatását az 
ún. mangánegyenértékkel lehet jellemezni:

М п е = М п -\- 1,5 iVi-j-0,5 Gu-f-4 Cr +10 V.

Érdekes viszont, hogy a nagy tisztaságú öntött 
vasakban nagyobb átmeneti hőmérsékletet mértek 
[5, 9]. Ez feltehetően azzal függ össze, hogy a 
nagy tisztaságú öntöttvasakban — a rosszabb 
csíraállapot miatt — durvábbak a szemcsék. 
A ferrit szemcsenagyságának pedig szerepe van a 
ridegtörésben, amely a szemcsehatárok mentén 
alakul ki [10].

A szövetben kis mennyiségben (1—2 térf. %-ban) 
jelen levő perlit nem káros. Az ennél kisebb 
perlittartalmú öntöttvasakkal kisebb ütőmunkát 
kaptak, mert a hőkezelési idő növekedése miatt 
szemcsedurvulás következett be [5].

A TtK átmeneti hőmérsékletet az ütőmunka
hőmérséklet görbe inflexiós pontja adja meg. 
A mérési adatok azonban általában erősen szór
nak, ezért a görbe meghatározása sem könnyű 
feladat. Van számítási eljárás is, de ez — különösen 
a lapos görbékre — hamis eredményt adhat. 
Ezért a legegyszerűbb és legmegbízhatóbb mód
szer, ha a maximális ütőmunka (Kmax) feléhez 
tartozó hőmérsékletet tekintjük az átmeneti hő
mérsékletnek [11].

Az ütőmunka-hőmérséklet görbék statisztika 
elemzéséből a következő általános törvényszerűsé
geket állopították meg [11]:

Minél nagyobb TtK, annál meredekebb a görbe 
átmenete, és annál nagyobb az átmeneti hőmér
sékletet kijelölő Kt ütőmunka értéke.

Minél kisebb TtK, annál nagyobb a minimális 
ütőmunka (iémin)-

Minél nagyobb а Ктлх—КиЛп különbség, annál 
nagyobb iTmax értéke.

A gömbgrafitos öntöttvas szilárdsági tulajdon
ságainak szórásmező-elemzésével kapott

QI=Rm2A és 
QLD=RPSA

sztochasztikus összefüggések (minőségi indexek) 
[12] is mutatnak átmeneti hőmérsékletet [4]. 
QLD növekedésével nő az ütőmunka, az azonosan 
nagy (16—24%) nyúláséi gömbgrafitos öntöttva 
sak átmeneti hőmérséklete viszont annál nagyobb,
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Az a d a g o k  h e té tö ssz e á llí tá s a , %
1. táblázat

A d a g sz á m 1 2 3 4

S z o v je t h e m a t i t -  
n y e rs v a s 81,5 81,5
S o ré i-n y e rs  v as — — 85,4 •85,8
A c é lh u lla d é k 14,4 14,5 — —

A rm c o -v a s  . '-- — 9,5 9 ,fi
F é m sz ilíc iu m
(9 8 % ) 1,1 0,6
S iF eM glO  se g é d ö t. 1,2 — — —

N iM g l2  se g é d ö tv . — 1,1 1,1 1,1
T a k a ró a n y a g 2,6 2,6 2,6 2,6
B aC aS i b e o ltó 
a n y a g 0,3 0 ,3 0 ,3 0,3

minél nagyobb QLD értéke. Nagy QI indexhez 
kisebb átmeneti hőmérséklet tartozik. Az

index növekedésével KmiLX értéke nő [12].

A kísérletek ismertetése

A kísérletekhez négy adagot öntöttünk az 1. 
táblázat szerinti adagösszeáliítással. A kis szilí
cium-, mangán- és foszfortartalom értékében a
3. és 4. adaghoz Soréi-nyersvasat és Armco-vasat 
használtunk. A kezeléshez kétféle gömbösítő segéd
ötvözetet — egy FeSi és egy Ni alapút — hasz
náltunk.

Az adagokat 100 kg befogadóképességű közép
frekvenciás indukciós kemencében olvasztottuk 
meg, és 1450 °C-on 10 percig hőn tartottuk. 
Ezután a vasat a Dexion-Salgó acélhulladékkal 
letakart senédötvözetre csapoltuk (szendvics-eljá
rás). A csapolás közben a vasat 0,3% BaCaSi 
ötvözettel beoltottuk.

Minden adagból 12 db Y25-ös szabványos 
próbadarabot öntöttünk.

Az egyes adagok vegyi összetételét a 2. táblázat 
tartalmazza.

A próbadarabokat öntött állapotban és külön
böző hőkezelések után vizsgáltuk. A hőkezelések 
paraméterei a 3. táblázatban vannak összefoglalva. 
Az 1. hőkezelés normalizálás, a 2. egylépcsős, a 
3—5. hőkezelés pedig többlépcsős ferritesítő izzítás 
volt. A 3. és 4. adag próbáit normalizálásnak nem 
vetettük alá.

A hőkezeletlen és a hőkezelt próbadarabokból 
3—3 db 10 mm átmérőjű szakító és 10X10X55 
mm-es ütő próbatestet forgácsoltunk ki. A Brinell- 
keménységet 5 helyen 10 mm átmérőjű golyóval, 
29,42 kN terheléssel mértük.

A szobahőmérsékleten mért mechanikai jellem
zőket, az alapszövet perlittartalmát és az átmeneti 
hőmérsékletet a 4. táblázat, az ütőmunkát a 
vizsgálati hőmérséklet függvényében az 1—4. 
ábra mutatja. Az átmeneti hőmérsékletet a 
ffmax/2-höz tartozó értékkel adtuk meg. A próbák 
jelében az első szám az adag, a második a hőkezelés 
számát jelenti.

A vizsgálati eredmények értékelése

Amint a 2. táblázatból látható, az adagok 
szilícium-, mangán- és foszfortartalma a sorszám 
növekedésével csökken. A 2—4. adagban 1% 
körüli nikkel található.

A grafit a 4. adagot kivéve gömb alakú volt. 
A 4. öntöttvasban mintegy 40% szabálytalan

1. ábra. A z  1. sz. öntöttvas ü tő m u n ká ja  a  hőmérséklet 
függvényében

A z a d a g o k  vegy i ö ssze té te le , %
2. táblázat

A dag-
sz á m C Si M n S V N i M g

1 3,05 2,65 0,52 0,003 0,062 0 ,10 0,07
2 3,20 2,07 0,48 0,006 0 ,060 1,00 0,09
3 3,24 1,27 0,16 0,005 0 ,018 1,00 0,11
4 3,50 0,72 0,12 0,002 0 ,028 0,96 0,11
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2. ábra. A  2. sz. öntöttvas u tó m u n ká ja  a  hőmérséklet 
fü g gvényében

gömb alakú és átmeneti grafit volt. Az alapszövet 
öntött állapotban 60—90% perlitet tartalmazott, a 
nagyobb szilíciumtartalmú öntöttvasak keveseb
bet.

Az öntött állapotban mért szakítószilárdság az 
adagszámok növekvő sorrendjében (tehát a szilí
ciumtartalom csökkenésével) csökkent. A nyúlás 
nem érte el a 2%-ot.

Az egylépcsős ferritesítő izzítás után az 1. és 3. 
öntöttvas a Göv 400, a 2. pedig a Göv 500 minő
ségnek felelt meg.

A kétlépcsős ferritesítő izzítást követően az 1. 
öntöttvas minősége Göv 370, a másodiké Göv 600, 
a harmadiké Göv 400 volt. A 4. öntöttvas nyúlása 
a hőkezelések után sem érte el a Göv 400 minőségre 
a szabványban előírt minimális értéket.

Hőmérséklet, °C ___
Ш П 3

3. ábra. A  3. sz. öntöttvas ü lőm unká ja  a hőmérséklet 
függvényében

3. táblázat
A hőkezelések paraméterei

A h ő k e 
ze lés 

s o rsz á m a

800
°C -on

900 690
a  h ő n ta r tá s  id e je , 

h
L e h ű té s

1 _ 6 _ L e v e g ő n
2 — 5 ---  1

3 20 — 16
4 — 1 16 ' K e m e n c é b e n
5 — 20 16 J

4. táblázat
A szobahőmérsékleten mért mechanikai jellemzők, az átmeneti hőmérséklet és a perlittartaloin

P r ó b a Rm Rpo,2
N /m m 2

A*, К T ik H U
P e r l i t

je le N /m m 1 % J °C 0//0

1 708,9 455,9 — 11,8 > + 2 0 282 85
1.1 968,1 618,9 3,2 16,7 > + 2 0 281 95
1.2 484,0 327,9 22,5 111,8 — 25 181 10
1.3 469,6 344,7 25,6 128,3 — 45 177 2
1.4 468,4 333,4 25,0 122,6 — 40 176 2
1.6 465,9 328,5 25,0 147,1 — 35 169 2

2. 648,9 490,1 1,8 9,8 > + 2 0 287 90
2.1 826,3 620,2 2,0 14,7 — 2Q 295 98
2.2 568,3 352,9 10,0 69,6 — 15 217 50
2.3 699,6 388,5 10,0 55,9 — 20 218 70
2.4 670,7 393 ,4 8,0 55,9 — 25 223 55
2.5 696,4 399,1 11,6 72,1 — 30 207 70

3 535,2 410,9 1,4 15,8 — 15 287 75
3.2 410,9 242,3 14,5 94,1 — 80 171 15
3.3 487,8 264,1 — 83,3 — 45 167 40
3.4 405,9 256,6 15,8 63,7 — 45 178 20
3.5 437,8 246,6 14,0 95,1 <  — 80 163 15

4 472,1 406,6 2,9 =-----20 288 60
4.2 429,7 223,6 11,0 48,0 — 70 155 55
4.3 428,5 217,3 8,0 38,4 — 40 154 25
4.4 427,2 231,7 6,0 22,0 — 30 169 20
4.5 414 ,7 227,3 7,6 48 ,0 <  — 80 157 25
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■/. ábra. A  J. sz. öntöttvas ü tő m u n ká ja  a hőmérséklet 
függvényében

5. ábra. A z  5. sz. hőkezeléssel kapott ü tő m u n ká k  a hőm ér 
séklet függvényében

A szobahőmérsékleten mért, szabványban elő
írt szilárdsági jellemzők alapján a vizsgált öntött
vasak közül — a ferritesítő izzítás után — a 
legjobb nyúlást (és ütőmunkát) a legnagyobb 
szilíciumtartalmú, nikkellel nem ötvözött öntött 
vas m utatta (1. adag). Sorrendben ezután a 3., 
majd a 2. öntöttvas következik. A 4. öntöttvas 
kis szívóssága a grafit kedvezőtlen alakjának 
tudható be. A nagy szilíciumtartalmú 1. öntöttvas 
jó szívóssága azzal magyarázható, hogy a hőkeze
léskor a perlit majdnem teljesen elbomlott. A 
kisebb szilíciumtartalmú öntöttvasak szövetében 
viszont a hőkezelés után is számottevő mennyiségű 
perlit maradt vissza.

Az 1—4. ábrából megállapítható, hogy a vizs
gált öntöttvasak ütőmunkája öntött és normalizált 
állapotban — mind szobahőmérsékleten, mind 
alacsonyabb hőmérsékleteken — kicsi, ami a nagy 
perlithányaddal függ össze.

A ferritesítő izzítás után az ütőmunka nagyobb 
volt. Általában a kétlépcsős izzítás jobban növelte 
az ütőmunkát, és jobban csökkentette az átmeneti 
hőmérsékletet, mint az egylépcsős. A legkedvezőbb 
eredményeket az 5. számú hőkezeléssel kaptuk. 
Az ily módon hőkezelt öntöttvasak szilárdsági 
jellemzőit, minősítő indexeit az 5. táblázat, az 
ütőmunka változását a hőmérséklet függvényében 
pedig az 5. ábra mutatja.

Látható, hogy bár a nagyobb szilíciumtartalmú 
öntöttvas ütőmunkája szobahőmérsékleten na 
gyobb, mint a kisebb szilíciumtartalmúaké, átme
neti hőmérséklete kisebb. A legkisebb az átmeneti 
hőmérséklete a 3. öntöttvasnak, és ehhez képest a 
legnagyobb az átmeneti hőmérsékletet kijelölő 
ütőmunkája (mintegy 48 J). Ennek az öntöttvas
nak viszonylag kicsi a szilícium- és mangántartalma, 
és a legkisebb foszfortartalma. Ez az öntöttvas az 
egylépcsős hőkezeléssel is nagyon hasonló ered
ményeket adott.

Az 5. ábrából az is megállapítható, hogy a 
kisebb szilícium-, mangán és foszfortartalmú 
öntöttvasak ütőmunkája a hőmérséklet csökkené
sével kevésbé változik, mint a nagyobb szilícium
tartalmúaké, tehát átmeneti hőmérsékletük is 
kisebb.

A minősítő indexek vizsgálata igazolta az iroda
lom néhány megállapítását, nevezetesen azt, hogy
— a folyáshatár és a szakítószilárdság százalékos 

viszonyának növekedésével nő a maximális 
ütőmunka,

— a QI index növekedésével az átmeneti hőmér
séklet nő,

— a QLD index növekedésével nő a nagy nyúlású 
öntöttvas átmeneti hőmérséklete.

5. táblázat
Az öntöttvasak szilárdsági jellemzői és minősítő indexei az 6. sz. hőkezelés után

P ró b a
je le N /m m  2

Rp0,2 
N /m m 2

A
0//0

-^max
J

K t
J

T i k

°C

1

^
 

»?1О

Q L D
1 0 -6N 2m m -6

Kpo.i , 00
Hm

1.5 466 328 25,0 147,1 73 — 35 543 886 70,5
2.5 696 399 11,6 72,1 36 — 30 563 737 57,3
3.5 438 247 14,0 95,1 - 4 8 — 80 268 210 56,3
4.5 415 227 7,6 48,0 - 2 4 < — 80 131 89 54,8
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Összefoglalás

A kísérleti eredmények alapján megállapítható, 
hogy a gömbgrafitos öntöttvas jó hidegszívóssá
gának biztosításához a következőket kell betar
tani :

1. Az öntöttvas szilícium-, mangán- és foszfor- 
tartalm a kisebb legyen.

— A szilíciumtartalom ne haladja meg a 2%-ot.

— A foszfortartalom 0,03%-nál kisebb legyen.

— A szilíciumtartalom egy részének nikkellel 
való helyettesítése előnyös.

2. A hőkezelést úgy kell megválasztani, hogy a 
perlit minél tökéletesebben elbomoljon. Előny
ben kell részesíteni a kétlépcsős lágyítást.
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Fekecsek szén alapú töltőanyagainak termikus vizsgálata*
T O K Á K  I S T V Á N  oki. k o h ó m é rn ö k  

V  R  A B É  L  Y  E R V I N  ok i. v eg y észm érn ö k  4
V A L Y U C H  J Á N O S N É  ok i. k o h ó m é rn ö k  

G ép ip ari T echno lóg ia i In té z e t
D K  6 2 1 .7 4 3 /.7 4 4 .0 7 9 : 543.227

A fekecsek és a széntarta lm ú töltőanyagok term i 
kus stabilitása a gázfejlesztő képességükkel nem  
jellemezhető. E rre a célra a termo gravim etriás  
elemzés a lkalm as. A  szerzők több szén a lapú  
töltőanyagot és fekecset vizsgáltak. A  kapott 
eredm ények a lap ján  lehetőség n y íl ik  ú j  fekecsek  
kidolgozására.

Bevezetés

A szón (grafit, koksz, múszén stb.) alapú 
anyagok finom őrlemények alakjában a vasöntödéi 
fekecsek elterjedt tűzálló töltőanyagai. Alkalma
zásuk erre a célra főleg azon alapul, hogy a legtöbb 
fém és ötvözet nem nedvesíti őket, miáltal kedvező 
feltételeket hoznak létre a fém-forma határfelüle
ten az öntvényfelület kialakulása szempontjából.

A szén alapú anyagok sötét színe és nagy 
hővezető képessége viszont hátrányos a fekecsek 
alkalmazása szempontiából, minthogy a folyékony 
fém sugárzó hőjét nagymértékben elnyelik, tehát 
a belőlük képzett réteg viszonylag gyorsan fel- 
melegszik, és a jó hővezető képesség révén elő
segíti a forma vagy mag felületének felmelegedé
sét. A felületi rétegekben ennek következtében 
ébredő termikus feszültségek az öntvényeken 
jellemző felületi hibákat (pecsenye, patkányfarok, 
eresség ) okoznak. Ez a hatás bizonyos formázási 
módok, formázóanyagok (pl. nyersformázás, furán- 
gyantás homokkeverékek) és formakonstrukciók 
(öntési helyzetben nagy vízszintes felületek) esetén 
különösen erős lehet. Ilyenkor a selejt kiküszöbö
lésére a szén alapú töltőanyagokat tartalmazó 
fekecseket célszerű világos színű, a sugárzó hőt 
visszaverő, esetleg hőszigetelő fekecsekkel helyet
tesíteni.

A széntartalmú töltőanyagok további sajátos
sága, hogy hő hatására viszonylag könnyen

. * A  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k  e lő a d á sa .

oxidálódnak, miközben СО és C02 keletkezik. 
Ezek a gázok nagyrészt eltávoznak a keletkezés 
helyéről, kisebb részben pedig gázfilmet hoznak 
létre a forma (mag) és a kialakuló öntvény határ 
felületén. Ez utóbbi vonatkozásban két eset 
lehetséges :

a) A gázfilmben uralkodó nyomás kisebb, mint 
a formába öntött folyékony fém metallosztatikus 
nyomása és az öntvényen kialakult kéreg szilárd
sága. Az ilyen — egyébként redukáló hatású — 
gázfilm egyrészt túlnyomást hoz létre a forma 
(mag) pórusaiban, és megakadályozza a folyékony 
fém behatolását a homokszemcsék közötti póru
sokba, másrészt elválasztja a fémet a forma 
anyagától, megakadályozva ezáltal, hogy közöttük 
kölcsönhatás lépjen fel. Az ilyen gázfiím végered
ményben kedvező feltételeket biztosít a sima, 
ráégésmentes öntvényfelület kialakításához.

b) A gázfilmben uralkodó nyomás egyenlő vagy 
nagyobb a folyékony fém metallosztikus nyomásá
nál és a szilárd kéreg szakítószilárdságánál. Ebben 
az esetben a fekecsből keletkező gázok benyomul
nak a folyékony fémbe, és gázzárványok alakjában 
folytonossági hiányt okoznak.

Nyilvánvaló, hogy az öntést követően az 
öntvény szilárd kérge a dermedés előrehaladásával 
mind nagyobb ellenállást tanúsít a külső gáznyo
mással szemben, ezért a fekecsekben levő szén 
alapú anyagok — és végeredményben a fekecsek — 
gázfejlesztő képessénének értékelésekor a képződő 
gázok mennyisége mellett nem kevésbé fontos a 
gázképződés sebességének ismerete.

Vizsgálati eredmények

A fekecsek, illetve egyes komponenseik termikus 
stabilitását különböző vizsgálati módszerekkel 
értékelik [1—3]. Hazánkban a formázóanyagok
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gázfejlesztő képességét a KGSZ 36.5025—72 szerint 
úgy mérjük, hogy a mintát 800 °C-os csőkemen
cébe (pl. a GF PGM típusú készülék kemencéjébe) 
helyezzük, és mérjük a nitrogénáramban kiváló 
gázok térfogatát a hőntartási idő függvényében. 
Az ilyen módon nyert vizsgálati eredményeinket 
az 1. táblázatban foglaltuk össze. Látható, hogy ez 
a vizsgálati módszer pl. a csehszlovák РУ 70—75 
ezüstgrafit és az osztrák kaiserbergi AG típusú 
mikrokristályos grafit között :— várakozásainkkal 
ellentétben — lényeges különbséget nem mutat 
ki.

A különböző fekecsek alkalmazása során azt 
tapasztaltuk, hogy egyes öntvényeknél a gázosság 
okozta selejt megjelent vagy eltűnt anélkül, hogy 
a gázfejlesztő képesség alapján változásra számí
tani lehetett volna. A Termotix 31 fekecs pl. 
egy bizonyos öntvénynél nagy arányú gázosságot 
okozott. Ä grafit 20%-át timfölddel helyettesítve, 
a gázosság okozta selejt gyakorlatilag megszűnt, 
holott a gázfejlesztő képesség alapján változás 
nem volt várható.

Az ellentmondás oka — megítélésünk szerint — 
abban van, hogy a gázképződés körülményei az 
öntőformában és a szabványos vizsgálat során igen 
eltérőek, különösen a hőmérséklet és az atmoszféra

1. táblázat

Néhány anyag: gázfejlesztő képessége a GF PGM 
típusú műszerrel mérve*

A  fe jlő d ő  g á z o k  té r f o g a ta  
800 °C -on  (m l), h a  a  h ő n ta r tá s i  

V iz sg á lt a n y a g  id ő  (s)

15 30 45 60 120

C se h sz lo v ák  P V  70-75 8 10 15 19 19
e z ü s tg ra f i t 9 13 18 21 22

8 1 1 16 18 —

N S Z K -b e li P -6 7 (j 8 8 10 10
e z ü s tg ra f i t 4 (3 8 9 —

S z o v je t e z ü s tg ra f i t 12 18 22 24 24

S z o v je t G L S z-4  m ik ro 
k r is tá ly o s  g ra f i t

32 42 42 42 —

S z o v je t G L S z-3  m ik ro - 14 20 24 26 33
k r is tá ly o s  g ra f i t 10 18 25 28 30

9 14 18 21 26

O s z trá k  (k a ise rb e rg i)  
A G  m ik ro k r is tá ly o s  
g ra f i t 6 19 14 16 21

P V  70-75 és G L S z-4  
g r a f i t  1 : 1 a r á n y ú  
k e v e ré k e 22 27 31 31

„ C a rb o ”  fek ecs 18 31 38 40 40

T e rm o tix  31 fek ecs 24 50 53 55 55
30 54 56 56 56

T e rm o tix  31 fek ecs , de  
2 0 %  g r a f i t  tim fö ld d e l 
h e ly e t te s í tv e 35 58 60 63

* A tá b lá z a tb a n  m in d en  so r egy -egy  s z á llítm á n y ra  v o n a tk o z ik .

A vizsgált széntartalmú anyagok fontosabb 
jellemzői

2. táblázat

A  te r m ik u s  b o m lá s

’ M eg n ev ezés 1 
s z á m  ° k e zd e te vége in t e r 

v a llu m a
u tá n i

m a r a d é k

° c /0

1. L o n z a  K S 44  
e z ü s tg ra f i t 540 1210 670 , 0 ,0

2. W o o d s to c k  
sp e c iá l e z ü s t 
g ra f i t 460 1270 810 1,5

3. N S Z K -b e li P  
23-67  e z ü s t-  
g ra f i t 490 1260 770 7,0

4. C se h sz lo v ák  
SM  I I .  e z ü s t 
g ra f i t 500 1270 770 6,5

5. C se h sz lo v ák  
sp e c iá l e z ü s t 
g r a f i t 540 1275 735 6,0

6. S z o v je t  ö n tö 
d e i e z ü s tg ra f i t 560 1310 750 10,5

7. C seh sz lo v á k  
P V  70-75 
e z ü s tg ra f i t 530 1130' 620 . 22,5

8. S z o v je t
G L S z-2  m ik ro 
k r is tá ly o s  
g ra f it* 380 850 470 17,0

9. G L S z-4  m ik ro 
k r is tá ly o s  
g ra f it* 430 1050 • 620 23,0

10. O s z tr á k  A G  
m ik ro k r is tá ly o s  
g ra f i t 440 1145 705 19,0

11. S z o v je t
G L S z-3  m ik ro 
k r is tá ly o s  
g ra f it* 410 1110 700 19,0

12, L e n g y e l ö n tö 
d e i k o k sz 430 1170 740 9,0

L3. B o rso d i k ő 
s z é n lisz t 230 810 580 13,5

14. L á n g k o ro m 400 1030 630 17,5

* A típ u s je le t  a  h a m u ta r ta lo m  a la p já n  a GO SzT 5420— 74 s ze rin t 
h a tá ro z tu k  m eg.

vonatkozásában. Hiszen pl. a szabványos, 800 °C- 
os vizsgálati hőmérsékleten a grafitok termikus 
bomlása csak részben megy végbe. Következés
képpen a fekecseknek és azok széntartalmú töltő 
anyagainak a formába öntött fém hőhatásával 
szemben tanúsított magatartása a gázfejlesztő 
képességgel nem jellemezhető. Ezért a fekecseknek 
és különösen azok szénhordozó töltőanyagainak 
tüzetesebb megismerésére kombinált termikus 
elemzéshez folyamodtunk.

A termogravimetrikus elemzéssel nyomon követ
hető az anyagok tömegének változása a hőmér
séklet függvényében, a differenciális termoanalí- 
zissel pedig meghatározható a különböző hőmér
sékleteken bekövetkező fizikai és kémiai átalaku 
lások hőhatásának jellege, sőt megfelelő berende
zéssel mérhető is [4]. Napjaink műszertechnikája 
lehetővé teszi a vizsgálati hőmérséklet (T ), 
ennek függvényében a tömegváltozás (TG), vala
mint egy inert anyag és a vizsgált minta hőmér
séklet-különbségének (D TA )  egyidejű vizsgálatát 
és grafikus rögzítését. A TG értékelésének meg-
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Az anyagok másik csoportját a mikrokristályos 
grafitok alkotják (8—12 görbe, 1. a 2. táblázatot), 
amelyek termikus bomlása az előbbiekénél ala 
csonyabb hőmérsékleteken kezdődik, és a hőmér
séklet növelésével rohamosan nő, majd az egyes 
anyagokra jellemző hőmérsékleten elért maximum 
után fokozatosan csökken a teljes befejeződésig.

A harmadik csoportba az egyéb széntartalmú töl
tőanyagok (kőszénliszt, lángkorom) tartoznak, ame
lyek a termikus bomlás lefolyása tekintetében 
jelentősen eltérnek egymástól.

30 % Feltételezve, hogy a tömegváltozást gázképző- 
20 % (lés kíséri, a derivatogramok DTG-görbéi alapján 

jól követhető az egyes anyagok gázfejlesztő 
képessége, és ami különösen fontos, a görbék 
egyértelműen szemléltetik a, gázfejlődés dinamikáját 
a termikus bomlás különböző fázisaiban. Hogy ez 
mennyire így van, még jobban látható a 3. ábrán, 
ahol a kétféle szovjet (ezüst- és mikrokristályos) 
grafit, illetve ezek keverékeinek DTG-görbéi 
láthatók. A mikrokristályos (1. görbe), a 80%

1. ábra. A  L onza  K S 4 4  ezüstgrafit derivatogram ja

könnyítésére rendszerint annak deriváltját ( DTG) 
is felírják. Az ilyen kombinált termikus elemzésre 
szolgáló műszert derivatográfnak nevezik.

A derivatográf tehát lehetővé teszi valamely 
anyag hő hatására bekövetkező változásainak 
sokoldalú követését egyetlen mintán. A módszer 
különféle szerves vegyületek, ásványok, lakk
festékek vizsgálatára eredményesnek bizonyult 
[5, 6].

Vizsgálatainkat Erdei—Paulik rendszerű, MOM 
gyártmányú 1500 °C méréshatárú derivatográffal 
végeztük.

A vizsgálatba bevont anyagok fontosabb jellem
zőit a 2. táblázatban foglaltuk össze. Példaképpen 
a Lonza KS44 ezüstgrafit derivatogramja az
1 . ábrán látható. A derivatogramok DTG görbéit 
a 2. ábrán együttesen ábrázoltuk, ahol az anyagok 
három csoportja különböztethető meg.

Az 1—7 görbék az ezüstgrafitra vonatkoznak 
(1. a 2. táblázatot). Látható, hogy az ezüstgrafit 
tömegének csökkenése viszonylag nagy hőmérsék
leten kezdődik, és a hőmérséklet növekedésével 
lassan fokozódik, míg egy minden anyagra jel
lemző hőmérsékleten a maximumot el nem éri, 
majd fokozatosan csökken a termikus bomlás 
befejeződéséig.

2. ábra. A  vizsgált szén tarta lm ú anyagok D TG -görbéi. 
A  görbék szám ozása m egegyezik a 2. táblázatéval
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S. ábra. A  szovjet ezüst- és m ikrokristá lyos gra fit, illetve 
keverékeik D T G  -görbéi

1 —  m ik ro k ris tá ly o s  g ra f it ,  2 —  80%  m ik ro k ris tá ly o s  és 20 % e z ü s t 
g ra fit ,  3 —  50 % m ik ro k ris tá ly o s  és 50 % e z ü s tg ra f i t ,  4 —  20 % m ik ro 

k r is tá ly o s  és 80 % e z ü s tg ra f i t ,  5 —  e z ü s tg ra fi t

mikrokristályos és 20% ezüstgrafit keveréke (2 
görbe), az 50% mikrokristályos és 50% ezüst
grafit keveréke (3 görbe), továbbá a 20% mikro
kristályos és 80% ezüstgrafit keveréke (4 görbe), 
és végül az ezüstgrafit (5 görbe), DTG-görbeinek 
összehasonlítása azt mutatja, hogy a grafitkeve
rékek termikus bomlásának kezdeti hőmérsékletét 
(adott esetben 430 °C) a kevésbé tűzálló grafit 
határozza meg. A termikus bomlás végének 
hőmérséklete a keverék komponenseire jellemző 
értékek között helyezkedik el, annál nagyobb 
hőmérsékleten, minél nagyobb a tűzállóbb kompo
nens aránya. Figyelemre méltó továbbá, hogy a 
kisebb tűzállósági! grafit nagyobb tűzállóságiéval 
történő helyettesítésével a kezdeti fázisban — azaz 
a gázzárványok képződésének legkritikusabb idő
pontjában — csökken a termikus bomlás (gázkép
ződés) sebessége. Ez az alapja annak a gyakor
latnak, hogy az egyes fekecsminőségeket külön
böző grafitok keverékeiből állítjuk elő.

A DT A-görbék által határolt felületek összehason
lítása (3. táblázat) azt mutatja, hogy a mikro
kristályos és ezüstgrafit keveréke legfeljebb 1 : 1 
arányig befolyásolja a rendszer termikus stabili
tását, a mikrokristályos grafit nagyobb arányú 
kiváltása (a rendszerint jóval drágább) ezüst
grafittal a termikus bomlás tekintetében tehát 
indokolatlan.

Derivatográfiás vizsgálatokkal jól követhetők 
a reális fekecsek termikus bomlásában mutatkozó

A DTA-görbék által határolt terület
3. táblázat

M eg n ev ezés c m 2/g  %

M ik ro k r is tá ly o s  g ra f i t 196,1 100,0
8 0 %  m ik ro k r is tá ly o s  és 20 %  
e z ü s tg ra f i t 189,3 96,5
5 0 %  m ik ro k r is tá ly o s  és 5 0 %  
e z ü s tg ra f i t 170,5 86,9
2 0 %  m ik ro k r is tá ly o s  és  80 %
e z ü s tg ra f i t 169,5 86,4
E z ü s tg r a f i t 1 35,4 69,0

különbségek is. Ezt igazolják a 4. ábra adatai, 
ahol egy importált fekecs (1 görbe) és a kiváltására 
szolgáló fekecsváltozatok DTG-görbéi láthatók. 
A DTG-görbék elemzése azt mutatja, hogy az 
importált és a hazai fekecsek szerves kötőanyaga 
azonos típusú, maximális bomlási sebessége 270— 
280 °C között van. Az olcsó szovjet mikrokristá
lyos grafittal készült Termotix 31 fekecs (2 görbe) 
termikus bomlása alacsonyabb hőmérsékleten és 
nagyobb sebességgel megy végbe, mint az impor
tá lt fekecsé. A gyakorlatban ez azzal járt, hogy 
bizonyos öntvényekben gázzárványok keletkez
tek, holott hasonló jelenséget az importált fekecs 
alkalmazásakor nem, vagy csak elvétve észleltek. 
A nagyobb tűzállóságú grafittal (a szovjet grafit
nak osztrák és csehszlovák grafit keverékével 
történő helyettesítésével) készült fekecsünk (3 
görbe) a termikus bomlás kezdeti hőmérséklete és 
sebessége tekintetében az importált fekeccsel 
azonos értékűnek mutatkozott. Ezt igazolják a 
felhasználási tapasztalatok is : az egyes öntvé
nyeknél a hazai fekecs használatakor jelentkező 
gázosság a módosított fekecs alkalmazásával meg
szűnt.

Hőmérséklet, 77 _____
\ÜÂlâr.fÀ

4. ábra. Im p o rtá lt és hazai gyártású  fekecsek D TG -görbéi 
1 —  im p o r tá l t  fekecs, 2 —  T e rm o tix  31 szo v je t g ra f i t ta l ,  3 —  T e rm o tix  
31 o s z tr á k  és cseh sz lo v ák  g ra f i t ta l ,  4 —  T e rm o tix  31, a  g ra f i t  részben  

tű z á lló  ő rle m é n n y e l h e ly e tte s í tv e
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A 4 görbe olyan fekecsé, amelyben a grafitot 
részben tűzálló őrleménnyel helyettesítettük. A 3 
görbével összehasonlítva látható, hogy a termikus 
bomlás azonos kezdeti hőmérséklete mellett a 
termikus bomlás sebessége és mértéke — a vára 
kozásnak megfelelően — jelentősen mérséklődött. 
Ez tág lehetőséget nyit kis gázfejlesztő képességű 
fekecsek kidolgozására.
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Szakosztályi hírek
A fémöntő szakcsoport 1981. évi munkája

S z a k o s z tá ly u n k  ta g s á g á b ó l 292 fő a  fé m ö n tő  v a g y  
fé m ö n té s z e tte l  is fo g la lk o z ó  s z a k e m b e r . V a g y is  s z a k 
o s z tá ly u n k  ta g s á g á n a k  köze l e g y h a rm a d a  é rd e k lő d ik  
fé m ö n té s z e ti  p ro b lé m á k  u tá n .

A z é v n y itó  v ez e tő sé g i ü lé s ü n k e t  f e b r u á r  6 -á n  t a r 
t o t t u k  m eg  12 v e z e tő sé g i t a g  ré sz v é te lé v e l é g y e s ü le tü n k  
s z é k h á z á b a n . Az ü lé s  n a p ir e n d jé n  a  s z a k c s o p o r t  v e z e 
tő s é g v á la sz tó  ta g g y ű lé s é n e k  m eg sze rv ezése , az  1980. 
é v i m u n k a  é rté k e lé se , to v á b b á  az  1981. é v i m u n k a te r 
v ü n k  is m e r te té s e  sz e re p e lt .

A  v e z e tő sé g v á la s z tó  ta g g y ű lé s  m á ju s  1 3 -án  v o lt . 
A  m e g je le n t k ü ld ö t te k  lé ts z á m a  38 fő  v o lt ,  a m e ly b ő l 
20 fő a  v id é k i h e ly i c s o p o r to k a t  k é p v is e lte . A  lek ö szö n ő  
v e z e tő sé g  b e sz á m o lt a  s z a k c s o p o r t  te v é k e n y sé g é rő l, az 
1976. f e b r u á r  19-én  t a r t o t t  v á la s z tá s  ó ta  e lte lt id ő sz a k  
e se m é n y e irő l. E z t  k ö v e tő e n  a  je le n le v ő k  n y íl t  s z a v a 
z á ssa l e g y h a n g ú la g  m e g v á la s z to t tá k  a  v e z e tő sé g e t. 
A  fé m ö n tő k  e rő sen  m e g n ö v e k e d e tt  lé ts z á m a  m ia t t  
a le ln ö k ö t és t i tk á r h e ly e t te s t  is v á la s z to t tu n k .  A  v e z e 
tő s é g  so ra ib a n  n e m  sz e re p e ln e k  a  n y u g d íja so k , a k ik e t  a  
jö v ő b e n  is m in d e n  v e z e tő sé g i ü lé s re  és re n d e z v é n y re  so k  
s z e r e te t te l  m e g h ív u n k . V e z e tő sé g ü n k  k o o p tá l t  t a g ja  
m in d e n  fé m ö n tő  je lle g ű  v a g y  fé m ö n tő  ta g o k a t  is 
m a g á b a n  fo g la ló  h e ly i s z e rv e z e tü n k  t i tk á r a .

N a g y re n d e z v é n y ü n k e t,  a  V I. n y o m á so s  ö n té s z e ti  
n a p o k a t  A jk á n  és B a la to n a lm á d ib a n  o k tó b e r  1— 3 -án  
h a g y o m á n y o s a n  a  n y o m á so s  ö n té s z e ti  m u n k a b iz o tts á g  
sz e rv e z te . A  je le n tk e z e t te k  s z á m a  220 fő  v o lt ,  ebbő l 
11 k ü lfö ld i v e n d é g  A u sz trá liá b ó l,  A u sz tr iá b ó l, C se h 
sz lo v á k iá b ó l, az  N D K -b ó I, az  N S Z K -b ó l, O laszo rszág b ó l 
és S v á jc b ó l. A z e lő a d á s o k a t  és az  a jk a i  ü z e m lá to g a tá s t  
n a g y  é rd e k lő d é s  k ís é r te . A  k ö zö s  v a c s o ra  jó  h a n g u la t  
k ö z e p e tte  a  sz a k m a i k a p c s o la to k  to v á b b fe j le s z té s é t  
s e g í te t te  elő . A z a jk a i  ü z e m lá to g a tá s  p ro g r a m já b a n  
s z a k o s z tá ly v e z e tő sé g i ü lé s  is  sz e re p e lt .

K é t  s z a k m a i k lu b n a p o t  s z e rv e z tü n k . A  s á to r a l j a ú j 
h e ly i c s o p o r tu n k  k é ré sé re  a  b á z e li I X . n y o m á so s  
ö n té s z e ti  v ilá g k iá l l í tá s ró l és a  F O N D - E X ’80 fé m ö n té 
s z e t i v o n a tk o z á s a iró l dr. P il is s y  ha jó s  t a r t o t t  e lő a d á s t 
az  E L Z E T T  M ű v e k  S á to r a l ja ú jh e ly i  G y á rá b a n , m á ju s  
12-én. E z t  a  b e sz á m o ló t —  v e t í te t tk é p e s  é lm é n y b e s z á 
m o ló v a l, a  b rn ó i t a n u lm á n y ú t  e se m é n y e iv e l k ie g é sz ítv e  
—  R a jc zy  A n d rá s  B a já n  m e g ism é te lte . „ E n e r g i a ta k a 
ré k o s sá g  a  fé m ö n té sz e tb e n , e lső so rb a n  az  a lu m ín iu m - 
ö n té s z e tb e n ”  c ím m el dr. P il is s y  L a jo s  n o v e m b e r  3 0 -án  
t a r t o t t  e lő a d á s t  e g y e s ü le tü n k  s z é k h á z á b a n , k ib ő v í te t t  
v e z e tő sé g i ü lé s  k e re té b e n .

A  d é l-m a g y a ro rsz á g i t a n u lm á n y u ta t  B a ja  és k ö rn y é 
k é re  s z e rv e z tü k  m eg . E n n e k  o k a  az  v o lt , h o g y  ez a  
k ö rn y é k  e d d ig  „ fe h é r  f o l t”  v o lt  a  le g tö b b  m a g y a r  
fé m ö n tő  s z a k e m b e r  s z á m á ra . A  m á ju s  26— 2 6 -án  m e g 
r e n d e z e t t  ta n u lm á n y ú t  i r á n t  s z á m u n k ra  is m e g h ö k k e n 
tő e n  n a g y  v o lt  az  é rd e k lő d é s , az  ü z e m lá to g a tá s o k o n  
71 fő  v e t t  ré s z t .  E z  is a z t  m u ta t j a ,  h o g y  a  ta p a s z ta la t -  
c se ré v e l e g y b e k ö tö t t  h a z a i t a n u lm á n y u ta k  sz e rv e z é sé re  
a  jö v ő b e n  n a g y o b b  s ú ly t  k e ll h e ly e z n i.

T e k in te t te l  az  I p a r i  M in isz té r iu m  m e g a la k u lá s á ra  és 
az  o k ta t á s i  p ro b lé m á k  ezzel já r ó  k ia la k u la t la n  v o ltá ra ,  
m a jd  ú ja b b a n  a  M u n k a ü g y i M in isz té r iu m  m eg szű n é sé re , 
a  k o k illa -  és n y o m á s o s ö n tő  m u n k a  o rszág o s  é rv é n y ű

s z a k m á s ítá s á b a n , v a la m in t  a  n y o m á s o sö n tő  és sz e rsz á m 
te rv e z ő  sz a k m é rn ö k ö k  k é p z é sé n e k  e lő k é sz íté sé b e n  e lő b b 
re  lé p n i n e m  tu d n a k .  E  m u n k a  f o ly ta tá s a  c sa k  az  ú j 
ir á n y e lv e k  k ia la k u lá s a  u tá n ,  fe l te h e tő e n  1982-ben  
v á rh a tó .

A k ü lfö ld i re n d e z v é n y e k e n  (fre ib e rg i n a p o k , 10. 
k ö n n y ű fé m ö n tő  n a p o k  —  F r a n k f u r t  an 'vder O d er, 48. 
n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s , az  E . B a r th  cég  S t. 
A n d rä -W ö rd e rn -b e n  l é t e s í te t t  ú j ü z e m é n e k  m e g n y itá s a )  
ö sszesen  27 fő  v e t t  ré s z t .  A  F o u n d r y ’81 k iá l l í tá s ra  és a  
m a d r id i  n y o m á so s  ö n té s z e t i  k o n g re s sz u s ra  fé m ö n tő  
s z a k e m b e r t  k i j u t t a tn i  n e m  tu d u n k .

l)r . P il is s y  L a  jos 
elnök

A inintakészítő szakcsoport 1981. évi munkája

J a n u á r  28 -án  v o lt  a  t i s z tú j í tó  v e z e tő sé g v á la s z tó  
ta g g y ű lé s , a m e ly b e n  a  s z a k o s z tá ly  ré szé rő l Ijáda i B a lázs  
v e t t  ré s z t.

M árc iu s  12-én a  k ib ő v í te t t  v e z e tő sé g i ü lés m e g tá r 
g y a l t a  az  1981. é v i ré sz le te s  m u n k a te r v e t .

A z á p rilis  23-i k ib ő v í te t t  v e z e tő sé g i ü lé s  a  V I. ö té v e s  
te r v  c é lk itű z é se iv e l k a p c s o la to s  f e la d a to k ró l és a  
m u n k a te r v  s z e r in t i  h á tr a le v ő  fe la d a to k ró l tá r g y a l t .

A jú n iu s  25-i v e z e tő sé g i ü lé s  a  d ió sg y ő ri m in ta k ó s z ítő  
s z e m in á r iu m m a l, a  m in ta k é s z í tő  b á l m e g re n d e z é sé v e l 
k a p c s o la to s  f e la d a to k a t  és  a  m in ta k é s z í tő  s z a k m a  
u tá n p ó t lá s á h o z  sz ü k sé g e s  p r o p a g a n d a a n y a g o t  v i t a t t a
m eg-

A z a u g u s z tu s  17-i v ez e tő sé g i ü lé s  n a p ir e n d jé n  az  
ü z e m lá to g a tá s  e lő k é sz íté se  és a  X I .  d ió sg y ő ri ö n tő  és 
m in ta k é s z í tő  to v á b b k é p z ő  ta n f o ly a m  sz e rv e z é sé n e k  
m eg b eszé lé se  s z e re p e lt .

N o v e m b e r  3 0 -á n  a  v e z e tő sé g  é r té k e lte  az  1981. é v i 
m u n k á t ,  és m e g b e sz é lte  az  1982. é v i k ö lts é g v e té s t ,  a  
ju ta lm a z á s o k a t  és  az  1982. é v i m u n k a te r v e t .

Á p rilis  10-én  a  k ib ő v í te t t  v e z e tő sé g  lá to g a tá s t  t e t t  a  
V I I .  sz . I p a r i  .S z a k m u n k á sk é p z ő  In té z e tb e n ,  ah o l az 
o k ta tá s  m e g te k in té s e  u tá n  a  t a n in té z e t  v e z e tő iv e l 
m e g b e sz é lé s t f o l y t a t o t t  a  s z a k m a i to v á b b k é p z é s  és a  
p á ly a v á la s z tá s h o z  szü k sé g e s  p r o p a g a n d a m u n k a  e lő 
k é sz íté se  é rd e k é b e n .

M á ju s  14-én  g y á r lá to g a tá s  v o lt  a  K O V A C -b a n , 
a m e ly e n  az  52 fő  a  g é p i fo rm á z á s  és a  m a g k é sz íté s  
k o rs z e rű s í té s é t ,  az  ú j fo rm á z ó so r  fe ls z e rs z á m o z á sá t és a  
r e k o n s tru k c ió t  ta n u lm á n y o z ta .

A u g u sz tu s  2 8 -án  a  G a n z -M á v a g  S o ro k s á ri V a s ö n tö 
d é jé b e n  a n k é t  v o lt  a  k ö v e tk e z ő  p ro g ra m m a l : t á j é k o z ta tó  
a  S o ro k sá r i V a sö n tö d e  re k o n s tru k c ió já ró l ,  a  g y á r tó -  
e sz k ö z ö k k e l k a p c s o la tb a n  m e g n ö v e k e d e tt  k ö v e te lm é 
n y e k  az  ú j ö n tö d é b e n , ü z e m lá to g a tá s , a  re k o n s tru k c ió  
m e g te k in té se . J e le n  v o l t  40  fő.

O k tó b e r  8— 10-én  v o lt  a  X I .  d ió sg y ő ri ö n tő  és m in ta 
k é sz í tő  to v á b b k é p z ő  ta n f o ly a m , a m e ly e n  11 e lő a d á s  
h a n g z o t t  el, és ü z e m lá to g a tá s  v o l t  az  L K M  r e k o n s t r u k 
c ió já n a k  m e g te k in té s é re . A  ta n f o ly a m o n  és az  ü zem - 
lá to g a tá s o n  110 fő  v e t t  ré s z t .

N o v e m b e r  2 8 -á n  t a r t o t t á k  a  m in ta k é s z í tő  b á l t  a  
G a n z -M á v a g  M ű v e lő d é s i H á z á b a n , 517 fő  ré sz v é te lé v e l.

T ra jkov ics  Józse f 
elnök
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N e g y e d é v e n k é n t t a r t o t t u n k  v e z e tő sé g i ü lé s e k e t, a m e 
ly e n  é r t é k e l tü k  az  e lv é g z e tt  m u n k á k a t  és m e g b e s z é ltü k  
a  fo n to s a b b  f e la d a to k a t .

E lk é s z ü l t  a  m a g y a ro rsz á g i ö n té s z e t é p í té s tö r té n e te ,  a  
G a n z  T ö rz s g y á r  é p í té s tö r té n e te .  A z á g y ú ö n té s  tö r té n e 
té rő l,  v a la m in t  K ö z é p -E u ró p a  első  k é re g ö n tő jé rő l és 
a la p í tó já ró l ,  G a n z  Á b ra h á m ró l c ik k  je le n t  m eg  az  
Ö n tö d é b e n . E lk é s z ü l t  a  G a n z -M á v a g  ö n tö d é jé n e k  
tö r té n e te  is.

A z ö n té s z e t i  m ű h e ly z sa rg o n  a n y a g á n a k  g y ű jté s e  m ég  
fo ly a m a tb a n  v a n . Dr. P u szta i Is tv á n  v e z e tő sé g i ta g u n k  
d o k to r i  s z a k d o lg o z a to t k é sz í t  a  m eg lev ő  a n y a g b ó l.

A S z é k e s fe h é rv á ro n  lev ő , 1 8 79 -ben  fe lá l l í to t t  m ű e m 
lék  ö n tö t tv a s  z e n e p a v ilo n t s ik e rü l t  m e g m e n te n i. Az 
O rszág o s  M ű e m lé k i F e lü g y e lő sé g , a  G á b o r  Á ro n  G é p 
g y á r  és a  S z é k e s fe h é rv á ri T a n á c s  k ö z ö tt  m eg eg y e zés  
j ö t t  lé tre , 1 9 82 -ben  a  h e ly re á ll í tá s  e lk é sz ü lt . (A  p a v ilo n  
B u d a p e s tr e  te le p íté sé re  íg y  n e m  k e r ü l t  so r.)

A z Ö n tö d e i M ú z e u m  p a tr o n á lá s á n a k  k e re té b e n  a  
s z a k c s o p o r t  ta g ja i  a  m ú z e u m i h ó n a p ra  f e lú j í to t tá k  és 
á t r e n d e z té k  a  m ú z e u m o t. A  m ú z e u m  tá r g y i  a n y a g á t  
g y a r a p í to t tu k .  K ö n y v e k e t  a já n d é k o z o t t  K isze ly  G yula, 
d ís z ö n tv é n y t  (S zt. B o rb á la , az  ö n tő k  v é d ő je ) B u zá n szky  
A lb in , ö n tö t t  g y o rs fő z ő t p e d ig  Sebők M ih á ly  a já n d é 
k o z o t t  a  m ú z e u m n a k .

A  m a g y a ro rs z á g i k o h á s z a t  és ö n té s z e t b ib l io g r á f iá já 
n a k  e lk é sz íté se  é rd e k é b e n  a  V a sk o h á sz a t i ,  F é m k o h á 
s z a t i  és Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  ta g ja ib ó l  n o v e m b e r  16-án  
12 fős b ib lio g rá f ia i m u n k a b iz o tt s á g  a la k u l t .

M ik u s  K á ro ly  né  
titká r

A fiatalokat szervező munkabizottság 1981. évi 
munkája

J ú n iu s  9— 13-án  a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g é n e k  s e g í t 
ség év e l sz a k m a i ta n u lm á n y u ta t  s z e rv e z tü n k  az  N D K -b a . 
A z e ls ő so rb a n  f ia ta lo k b ó l á lló  d e leg á c ió  h á ro m  ö n tö d é t  
lá to g a to t t  m eg , és F re ib e rg  és D re z d a  n e v e z e te ssé g e iv e l 
i s m e rk e d e tt  m eg .

F ia ta l j a in k  á p r ilis  4 — б-én  S e lm e c b á n y á n  a  v o lt  
fő isk o la  n é h a i p ro fe s sz o ra in a k  s í r ja i t  h o z tá k  re n d b e . 
A  s í r o k a t  és k ö rn y é k ü k e t  m e g t is z t í to t t á k ,  a  k e r í té s e k e t  
r o z s d á t la n í to t tá k ,  le f e s te t té k , a  s í r f e l i r a to k a t  ú j r a  
a ra n y o z tá k .

M árc iu s  12-én  ö n té s?  s z a k m a i d é lu tá n  v o lt  D u n a ú j 
v á ro s b a n  az  N M E  K o h ó - és F é m ip a r i  F ő isk o la i K a rá n ,  
a m e ly n e k  k e re té b e n  dr. B akó  K áro ly  is m e r te t te  a  
d iá k o k k a l az  e g y e sü le ti m u n k á b a  v a ló  b e k a p c so ló d á s  
le h e tő sé g e it, a  sz a k m a i k ö z é le tb e n  v a ló  ré s z v é te l 
fo n to s s á g á t .

N y á ro n  ju g o s z lá v  ö n tö d e i sz a k e m b e re k b ő l á lló  d e le 
g ác ió  fo g a d á s á n  s e g é d k e z tü n k  az  Ö n tö d e i M ú z e u m b a n .

K ö z re m ű k ö d tü n k  tö b b  s z a k o s z tá ly i re n d e z v é n y  s z e r 
v e z é sé b e n , a  v e z e tő sé g v á la s z tá s  le b o n y o lítá s á b a n .

T o v á b b  f o ly ta t tu k  a  S z a k o sz tá ly  é le té t  d o k u m e n tá ló  
f o tó k  g y ű jté s é t .

L engyel K áro ly  
a  m u n k a b iz o tt s á g  v e z e tő je

Az apci helyi szervezet 1981. évi munkája

M u n k á n k  -egyik  le g n a g y o b b  s ik e re , h o g y  t a g l é t 
s z á m u n k  az  1980. é v i 52 fő rő l 1981. o k tó b e r  1-re 84 
fő re  n ő t t .  E h h e z  a  v o n z ó  c s o p o r té le t  és a  g y á rv e z e té s  
e rk ö lc s i tá m o g a tá s a  s e g í te t t  b e n n ü n k e t .

V eze tő ség - és k ü ld ö t tv á la s z tó  g y ű lé s ü n k e t  f e b r u á r  
1 3 -án  t a r t o t t u k  m eg , a m e ly e n  ta g s á g u n k  e g y h a n g ú la g  
m e g v á la s z to t ta  az  ú j v e z e tő sé g e t.

Á p ril is  2 4 -én  fo g a d tu k  a  m e g h ív á s u n k ra  h o z z á n k  
lá to g a tó  IV . év e s  ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é r n ö k -h a l lg a tó k a t  
és az  Ö n té sz e t i  T a n sz é k  o k ta tó i t .  M is in s zk i Gergely és 
F ogarasi B éla  „ F é m a d a g o ló k  M D N -6 ” , V a jda  P á l  és 
Csaba Jó zse f  „ M ű sz a k i s z a k e m b e re k  g y á r u n k b a n ”  
c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t.

Dóra Já n o s  „ A  m a g n é z iu m rú d -g y á r tá s  je len leg i 
p ro b lé m á i és  fe jle sz té s i le h e tő sé g e i”  c. e lő a d á s á t és a 
„ M it l á t h a t t u n k  és v á s á r o l tu n k  a  B N V -n ? ”  c ím ű

A z ö n tésze ttö r tén eti és m ú zeu m i szakcsoport
19 8 1 . évi m u n k ája

c so p o r to s  b e sz á m o ló t jú n iu s  8 -án  h a l lg a t ta  m eg  t a g 
sá g u n k .

J ú n iu s  9— 13. k ö z ö t t  h ó t f ia ta l  t a g tá r s u n k  r é s z t  v e t t  a  
s z a k o s z tá ly u n k  á l t a l  s z e rv e z e tt  N D K -b e li  t a n u lm á n y 
ú to n .

J ú l iu s  h ó n a p b a n  c s o p o r tu n k  sz á m o s  t a g ja  —  c s a lá d 
ta g o k k a l e g y ü t t  —  k é tn a p o s , a u tó b u s z o s  ü z e m lá to g a 
tá s o n  v e t t  r é s z t  2 ia r  n a d  H ro n o m b a n  (C seh sz lo v ák ia ).

Az o k tó b e r  1— 3. k ö z ö tt  r e n d e z e t t  V I. n y o m á so s  
ö n té s z e ti  n a p o k o n  V a jda  P á l, K á lm á n  Béla  és F ogarasi 
Béla „ A z  e lle n n y o m á so s  ö n té s  n é h á n y  h a z a i t a p a s z 
t a l a t a  a  k ö n n y ű fé m ö n té s b e n ”  c ím m el e lő a d á s t t a r t o t t .

O k tó b e r  12-én g y á ru n k  35 é v es  ju b i le u m a  a lk a lm á b ó l 
re n d e z v é n y t  s z e rv e z tü n k  a k ö v e tk e z ő  p ro g ra m m a l : 
H orváth Lajos  ig a z g a tó :  35 év es az  M G L  Q u a lita l G y á ra . 
V a jda  P á l  m ű s z a k i ig a z g a tó :  G y á ra la p í tó n k , S o lti 
M á r to n  n y . fő m é rn ö k  k ö sz ö n té se .
K á lm á n  B éla  o s z tá ly v e z e tő  és P ozsár K á lm á n  ü z e m 
v e z e tő  : M o to rd u g a tty ú k  ö n té s e  h ip e rsz il ö tv ö z e tb ő l. 
Guba Józse f né  o s z tá ly v e z e tő -h e ly e t te s :  A  m u n k a k ö r 
n y e z e t m in t  g a z d a sá g i té n y e z ő .
K ovács Z o ltán  o s z tá ly v e z e tő :  A  k o k il la ö n tv ó n y -g y á r tá s  
te rm e lé k e n y sé g é n e k , g a z d a sá g o s sá g á n a k  n ö v e lé se  t i p i 
z á l t  h id r a u lik u s  á llv á n y o k k a l.

D e c e m b e r 8 -á n  b o lg á r  v e n d é g e k  l á to g a t t a k  h o z z á n k  
az  e lle n n y o m á so s  ö n tő  e ljá rá s  t a p a s z ta la ta in a k  m e g 
b eszé lésé re .

F ogarasi Béla  
t i t k á r

A Csongrád megyei szervezet 1981. évi munkája

A  te r v e z e t te l  s z e m b e n  c s a k  k é t  v e z e tő sé g i ü lé s t  
t a r to t t u n k ,  e n n e k  o k a  e g y ré s z t a  s z e rv e z e t m eg y e i 
s z in tű  je lleg e , m á s ré s z t a  ta g tá r s a k  eg y éb  e lfo g la ltsá g a  
v o lt .

A z év  m á s o d ik  fe léb en  k é t t a g tá r s u n k  B u lg á r iá b a n  
ta p a s z ta la tc s e r é n  v e t t  ré s z t, a m e ly rő l a  S zeged i V as- és 
F é m ö n tö d é b e n , v a la m in t  a  M Á V  ö n tö d é jé b e n  é lm é n y 
b e sz á m o ló t t a r t o t t .

E g y  fő  k é p v is e lte  a  c s o p o r to t  a  v á rn a i  n e m z e tk ö z i 
ö n tő k o n g re ssz u s o n .

A  s z e rv e z e t a k t ív a n  b e le fo ly t az  ö n tő ip a r i  s z a k m u n 
k á so k  k é p zéséb e . A z isk o la i o k ta tá s o n  tú l  e lő k é sz ítő  
e lő a d á s o k a t  t a r to t t u n k ,  és ta g tá r s a in k  k ö z re m ű k ö d te k  
a  v iz s g á z ta tá s b a n  is.

A z é v  k ie m e lk e d ő  e se m é n y e i v o l ta k  az  ü z e m lá to g a 
tá s o k . S z a k e m b e re k  m e n te k  k ü lö n b ö z ő  h a z a i ö n tö d é k b e , 
d e  u g y a n a k k o r  a  m e g y e  ü z e m e i is fo g a d ta k  ü z e m lá to g a 
tó k a t .

1981. IV . n e g y e d é v é b e n  a  S zeg ed i V as- és F é m ö n tö 
d é b e n  m e g in d u lt  a  n a g y  fo s z fo r ta r ta lm ú  fé m tu s k ó k  
g y á r tá s a .  A  fo rm á z á s i és m e ta llu rg ia i  p ro b lé m á k  t i s z t á 
z á sa  v é g e tt  ta p a s z ta la tc s e r é k  v o lta k , és e lő a d á so k  
h a n g z o t ta k  el.

B a k a  E rnő  
t i t k á r

A diósgyőri helyi szervezet öntödei csoportjának 
1981. évi munkája

F e b r u á r  24 -én  t a r t o t t u k  a  c s o p o r t  v e z e tő sé g v á la s z tó  
ta g g y ű lé s é t .  U g y a n a k k o r  a  m e ta llu rg u s  s z a k c s o p o r t  
b e v o n á s á v a l é r té k e l tü k  a  k o m b in á lt  a c é lm ű  ö n tő s z e re l 
v é n y e iv e l s z e r z e t t  t a p a s z ta la to k a t .

M á ju s  19-én  a  b o rs o d i m ű s z a k i h e te k  k e re té b e n  
t a r t o t t a  a  d ió sg y ő ri sz e rv e z e t k o h á sz  c s o p o r t ja  v e z e tő 
s é g v á la sz tó  ta g g y ű lé s é t ,  m e ly e n  ö n tö d e i c so p o r tu n k b ó l 
h a t  t a g t á r s  v e t t  ré s z t .  U g y a n e z e n  a  n a p o n  k é t .  t a g t á r 
s u n k  ré s z t  v e t t  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s g y á r tá s r ó l  
t a r t o t t  in fo rm á c ió s  e lő a d á s so ro z a to n  e g y e s ü le tü n k  sz é k 
h á z á b a n .

M á ju s  25— 2 6 -án  k é t  t a g tá r s u n k  ré s z t v e t t  a  fé m ö n tő  
s z a k c s o p o r t  á lta l  s z e r v e z e tt  d é l-m a g y a ro rsz á g i t a n u l 
m á n y ú to n .

J ú n iu s  2 -án  12 f ia ta l  ta g t á r s u n k  ré sz v é te lé v e l le b o 
n y o l í to t tu k  a  t e r v e z e t t  ta p a s z ta la tc s e r e - lá to g a tá s t  a 
C sepel M ű v e k  V as- és A c ó lö n tö d é jé b e n . E h h e z  sok  
se g íts é g e t k a p tu n k  a  c sep e li h e ly i sz e rv e z e t v e z e tő sé 
g é tő l, a m i t  e z ú to n  is m e g k ö sz ö n ü n k .
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A u g u s z tu s  4 -én  in fo rm á c ió s  m e g b e sz é lé s t t a r to t t u n k ,  
a m e ly e n  ta g tá r s a in k  b e s z á m o lta k  a  h a z a i r e n d e z v é n y e k 
rő l, b e le é r tv e  a  v e z e tő s é g v á la s z tá s o k a t is.

A z o k tó b e r  7— 10. k ö z ö t t  m e g re n d e z e tt  X I .  d ió sg y ő ri 
ö n tő  és m in ta k é s z ítő  to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o n  18 
t a g tá r s u n k  v et.t ré s z t ,  k e t t e n  p e d ig  e lő a d á s t t a r to t t a k .

N o v e m b e r  18 -án  a  M in in g  T r a s p o r ta t io n  Со. sv éd  
eég  g y á r tm á n y is m e r te tő  e lő a d á s á t  —  a m e ly e t h e ly i 
s z e rv e z e tü n k  r e n d e z e t t  —  h a t  ta g t á r s u n k  h a l lg a t t a  m eg .

M olnár Józse f
c s o p o r t t i tk á r

Az egri helyi szervezet 1981. évi munkája

A z 1981. é v i m u n k a te rv b e n  k ü lö n ö s  h a n g s ú ly t  k a p ta k  
az o k  a  té m a k ö rö k , a m e ly e k  a  k o rs z e rű  te rm é k s z e rk e z e t 
k ia la k í tá s á t ,  a  m u n k a  h a té k o n y s á g á n a k  n ö v e lé sé t és a 
m in ő sé g  j a v í t á s á t  sz o lg á ljá k . A z 1980. é v i te v é k e n y sé g  
t a p a s z ta la ta i  a la p já n  1981-ben  a  re n d e z v é n y e k  s z á m á t 
c s ö k k e n te t tü k ,  ezzel a z o k  s z ín v o n a lá t  k ív á n tu k  em eln i.

V e ze tő ség i ü lé s e k e t n e g y e d é v e n k é n t ta r to t tu n k .  F e b 
r u á r b a n  t i s z tú j í tó  g y ű lé se n  ú j v e z e tő sé g e t v á la s z to t tu n k . 
F ig y e le m b e  v é v e , h o g y  sz e rv e z e tü n k  m u n k á já b a n  a  
F in o m s z e re lv é n y g y á r  és a  C sepel A u tó  3. sz . G y á rá n a k  
d o lg o zó i is  r é s z t  v e sz n e k , v e z e tő sé g ü n k  lé ts z á m á t 
b ő v í te t tü k .  A z ú j v e z e tő sé g  re n d k ív ü li  v e ze tő ség i 
ü lé se n  m e g tá r g y a l ta  az  1981. é v i m u n k a te r v e t ,  és 
h a tá r o z a to t  h o z o t t  az  a b b a n  fo g la lta k  m a r a d é k ta la n  
v é g re h a  j tá s á ra .

Á p rilis  h ó b a n  Só s  Is tv á n  ig a z g a tó  t a r t o t t  e lő a d á s t 
,,A  V I. ö té v e s  t e r v i  k o n c e p c ió k  k ia la k ítá s a  az  E g r i  
V a s ö n tö d é b e n ”  c ím m el.

J ú n iu s b a n  a  n y o m á so s  ö n té s  te c h n o ló g iá já v a l a  
g y á r tá s  s o r á n  je le n tk e z ő  p ro b lé m á k k a l is m e rk e d tü n k  
m e g  a  F in o m s z e re lv é n y g y á rb a n .

A u g u s z tu s b a n  34 fő  h á ro m n a p o s  ta n u lm á n y i  k i r á n 
d u lá s o n  v e t t  r é s z t  a  K e c sk e m é ti  K á d g y á r b a n  és a  
S zeged i V a sö n tö d é b e n .

A  H e v e s  m e g y e i m ű s z a k i h e te k  k e re té n  b e lü l o k tó 
b e rb e n  m e g re n d e z tü k  a  „ M ű g y a n ta k ö té s ű  fo rm á z á s  és 
m a g k é s z íté s”  c ím ű  sz e m in á r iu m o t. A  re n d e z v é n y e n  
az  o la sz , N S Z K - és N D K -b e li  v e n d é g e k e n  k ív ü l n ev es  
h a z a i s z a k e m b e re k  is e lő a d á s t t a r to t t a k .  A  k é tn a p o s  
s z e m in á r iu m o n  180 fő  v e t t  ré s z t ,  m in te g y  ö tv e n  v á l la la t  
k é p v ise le té b e n .

D e c e m b e ri u to lsó  re n d e z v é n y ü n k ö n  az  ö n tö d é k  
k ö rn y e z e tv é d e lm é v e l fo g la lk o z tu n k . A z e lő a d á s  u tá n  
é v z á ró  k lu b d é lu tá n t  t a r to t t u n k .

A  h a z a i r e n d e z v é n y e in k e n  tú lm e n ő e n  ta g ja in k  k ö zü l 
h a t a n  k ü lfö ld i re n d e z v é n y e k e n  ( N D K - ta n u lm á n y ú t,  
b rn ó i ta n u lm á n y ú t ,  v á r n a i  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u s , 
F o u n d r y ’81 k iá llí tá s )  is  r é s z t  v e t te k .

T a g lé ts z á m u n k  4 5 -re  n ö v e k e d e t t .  K ö z ü lü k  h e te n  
n é m e t n y e lv ta n fo ly a m o n  g y a r a p í t j á k  tu d á s u k a t .

M ezei G áspár
t i t k á r

A Ganz-Mávag helyi szervezetének 1981. évi munkája

A  h e ly i s z e rv e z e t k é t  n a g y  eg y ség  és tö b b  k ise b b  
fő o s z tá ly  d o lg o z ó it fo g ja  össze. A  S o ro k sá r i V a sö n tö d é n  
és a  K o h á s z a t i  G y á re g y sé g  ö n tö d é in  k ív ü l a  k o v á c s 
ü z e m e k b e n  do lg o zó  e g y e sü le ti ta g o k  m u n k á já t  is 
i r á n y í t ju k .  A  h e ly i lé ts z á m  66 fő.

A  k o rá b b i  e lk é p z e lé se k  a la p já n  a  h e ly i s z e rv e z e t tö b b  
m u n k a b iz o t t s á g ra  ta g o z ó d o t t .  E z e k  a z o n b a n  n em  
m ű k ö d te k  re n d sz e re se n . A  v e z e tő sé g  fe lü lv iz sg á lta  a  
m u n k a b iz o tts á g i  r e n d s z e r t  és m e g á l la p í to t ta ,  h o g y  a 
jö v ő b e n  n e m  c é ls z e rű  je le n le g i f e la d a ta in k  és t a g l é t 
s z á m u n k  m e l le t t  s z é ta p ró z n i a  h e ly i s z e rv e z e te t .

A z e g y e sü le ti re n d e z v é n y e k  k ö z ü l а  V I. n y o m á so s  
ö n té s z e ti  n a p o k o n  4 fő , а  X I .  d ió sg y ő ri ö n tő  és m in ta -  
k é sz ítő  to v á b b k é p z é s e n  12 fő , az  eg ri „ M ű g y a n ta -  
k ö té s ű  fo rm á z á s  és m a g k é s z íté s”  c ím ű  s z e m in á r iu m o n  
6 fő , a  k ö rn y e z e tv é d e lm i sz e m in á r iu m o n  2 fő  v e t t  ré sz t.

A  S o ro k sá r i V a sö n tö d é b e n  a u g u s z tu s  2 8 -á n  m in ta 
k é sz ítő  s z a k c s o p o r t  és a  h e ly i s z e rv e z e t k ö zö s re n d e z é 
s é b e n  tá jé k o z ta tó  e lő a d á s o k ra  k e r ü l t  so r, a m e ly e k  az  
ö n tö d e  r e k o n s tru k c ió já n a k  h e ly z e té v e l és az  ú j te c h n o 
ló g iá k h o z  és  b e re n d e z é se k h e z  sz ü k ség es  g y á rtó e sz k ö z ö k

k é sz íté sé n e k  p ro b lé m á iv a l fo g la lk o z ta k . Az ' e lő a d á s  
u t á n  a  ré s z tv e v ő k  m e g te k in te t té k  a  fo ly a m a tb a n  lev ő  
re k o n s tru k c ió t .  S a já t  ta g tá r s a in k  m e lle t t  az  Ö n tö d e i 
V á lla la t ,  a  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é je , az 
L K M  és tö b b  ts z  m in ta k é s z ítő i  is  r é s z t  v e t t e k  a  re n d e z 
v é n y e n .

A  h e ly i s z e rv e z e t m in ta k é s z ítő i  a  m in ta k é s z ítő  s z a k 
c s o p o r t ta l  k ö zö se n  n o v e m b e r  2 8 -á n  re n d e z té k  m eg  a  
m in ta k é s z ítő k  o rszág o s  b á l j á t ,  a m e ly e n  s z in te  v a la 
m e n n y i m in ta k é s z ítő  ü z e m  k é p v is e l te t te  m a g á t .

A z ö n tő s z a k m u n k á s -k é p z é s  ta n u lm á n y o z á s á ra  a  
S o ro k s á ri V a sö n tö d e  sz a k e m b e re i lá to g a tá s t  t e t t e k  
C sep e len . A  ta p a s z ta la to k  a la p já n  1 9 82-ben  fo g ju k  
k id o lg o z n i ré s z le te se n  a  te e n d ő k e t.

S z e p te m b e r  8 -á n  3 fő  ta p a s z ta la tc s e r é n  j á r t  az  M V G  
V ö rö s  C sillag  G é p g y á r  v a s-  és a c é lö n tö d é jé b e n , a h o l 
m e g is m e rk e d te k  a  te c h n o ló g iá k k a l és a  n o rm á z á s i 
re n d s z e rre l is. A  k e z d e ti  s ik e r  a la p já n  to v á b b i  sz o ro sa b b  
k a p c s o la t  k ié p í té s é t is te rv e z z ü k .

• T ib iá ssy  B éla
t i t k á r

A gyöngyösi helyi szervezet 1981. évi munkája

S z e rv e z e tü n k n é l f e b r u á r  6 -á n  k e rü l t  so r  a  v e z e tő sé g 
v á la s z tó  ta g g y ű lé s re . A  ta g s á g  a  k o rá b b i v e z e tő sé g e t 
ú j r a  v á la s z to t ta .

A  m u n k a to rv n e k  m eg fe le lő en  n e g y e d é v e n k é n t t a r 
t o t t u n k  v e z e tő sé g i ü lé s t, e z e k e n  é r té k e l tü k  az  e lv é g z e tt  
m u n k á t ,  és m e g b e s z é ltü k  a  ta g s á g o t  é r in tő  fo n to s a b b  
fe la d a to k a t .

M in t az  e lm ú lt  id ő s z a k b a n , ú g y  e b b e n  az  é v b e n  is 
r é s z t  v e t tü n k  a  H e v e s  m e g y e i m ű s z a k i h e te k  re n d e z 
v é n y s o ro z a tá n . A sz e rv e z e tü n k  re n d e z é sé b e n  e g y  s z a k 
m a i e lő a d á s ra  k e r ü l t  so r  „ G ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y g y á r tá s  
b e v e z e té se  az  IS G  G y ö n g y ö s i Ö n tö d e  és G é p g y á rb a n ”  
c ím m e l, a m e ly n e k  e lő a d ó ja  S z y  Géza m ű s z a k i-g a z d a sá g i 
ta n á c s a d ó  v o lt .

P ro g r a m u n k b a n  s z e re p e lt m é g  e g y  b e m u ta tó  k iá l l í tá s  
g y á r u n k  te rm é k e ib ő l.

K é t  f ia ta l  t a g t á r s u n k  r é s z t  v e t t  a  F IS Z E M U B I 
á l t a l  s z e r v e z e tt  ta n u lm á n y ú to n ,  s  az  o t t  l á to t t a k r ó l  
t á j é k o z t a t t a  a  ta g s á g o t.

K é p v is e l te t tü k  m a g u n k a t  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
g y á r tá s á v a l  fo g la lk o z ó  in fo rm á c ió s  e lő a d á s so ro z a to n , 
а  V I . n y o m á so s  ö n té s z e ti  n a p o k o n . C sep e len  ü zem - 
lá to g a tá s o n  v e t t ü n k  ré sz t.

H e ly i s z e rv e z e tü n k  ta g lé ts z á m a  az  u tó b b i  id ő b e n  
5 fő v e l c sö k k e n t , je le n le g  18 fő.

A z M T E S Z  H e v e s  m e g y e i sz e rv e z e té v e l k a p c s o la tu n k  
jó .

B a ko n d y  T ibor
t i t k á r

A győri helyi szervezet 1981. évi munkája

A z 1981. é v i m u n k a te r v b e n  m e g fo g a lm a z o tt  cé l 
k i tű z é s e k e t  és f e la d a to k a t  c s a k  ré s z b e n  tu d t u k  re a l i 
z á ln i. N e m  s ik e r ü l t  a  k ív á n t"  m é r té k b e n  n ö v e ln i a  
c s o p o r t  a k t iv i t á s á t ,  a  c s o p o r t  lé ts z á m á n a k  k o rá b b a n  
m e g in d u lt  c sö k k e n é se  to v á b b  fo ly ta tó d o t t .

1 9 8 1 -b en  m in d ö ssz e  k é t  re n d e z v é n y ü n k  v o l t :  m á rc iu s  
2 3 -á n  a  t i s z tú j í tó  ta g g y ű lé s , és o k tó b e r  2 3 -án  eg y  
k lu b d é lu tá n ,  a m e ly n e k  k e re té b e n  é lm é n y b e sz á m o ló t 
t a r t o t t a k  a  V o lg á i A u tó g y á r  ö n tö d é jé t  m e g lá to g a tó  
ta g tá r s a k .

A  v e z e tő sé g i ü lé s e k e n  a  c s o p o r t  a k tu á l is  ü g y v ite li  
és a d m in is z trá c ió s  ü g y e iv e l fo g la lk o z tu n k .

L e h e tő sé g e in k n e k  m eg fe le lő en  ré s z t  v e t tü n k  az  
e g y e sü le t k ö z p o n ti  re n d e z v é n y e in , az  Ö n tö d e i S z a k 
o s z tá ly  és az  M T E S Z  G y ő r— S o p ro n  m e g y e i S z e rv e z e 
té n e k  te s tü le t i  ü lé se in .

R é s z t  v e sz ü n k  a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  
V E  A B  m e ta llu rg ia i  s z a k b iz o tts á g á n a k  te  v é k e n y sé g é b e n .

C s o p o r tu n k  ta g ja in a k  to l lá b ó l az  Ö n tö d é b e n  e g y  
s z a k m a i c ik k , e g y  h o z z ászó lá s , to v á b b á  e g y  e g y e sü le ti 
és  e g y  ü z e m i h í r  je le n t  m e g  1981-ben .

Dr. V arga E ndre
t i t k á r
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T a g lé ts z á m u n k  az  1980. I I I .  n e g y e d é v i 23 fő rő l 
27 fő re  n ö v e k e d e t t .  E z t  a  f ia ta l  m é rn ö k ö k n e k , ü z e m 
m é rn ö k ö k n e k  az  e g y e sü le ti m u n k á b a  v a ló  b e v o n á sá v a l 
é r tü k  el.

A z 1981. é v i m u n k a te r v ü n k  g e r in c é t a  v ég éh ez  
é rk ező , k ö ze l fé lm illiá rd o s  b e ru h á z á s  se g íté se  és a  
v á l la la t i  ö n á lló sá g  d ik t á l t a  m u n k á k  s z a b tá k  m eg . 
T a g sá g u n k  n a g y  a k a rá s s a l  és h o z z á é r té sse l v é g e z te  
e z e n  te v é k e n y s é g é t.

K ie m e lk e d ő e n  jó  az  e g y ü ttm ű k ö d é s ü n k  a  B ács- 
K is k u n  m e g y e i M T E S Z -sz e rv e z e tte l , re n d s z e re se n  t á j é 
k o z ta t ju k  e g y m á s t,  r é s z t  v e sz ü n k  a  t i t k á r i  é r te k e z le te 
k e n , k ö zö s  re n d e z v é n y e k e n .

C s o p o r tu n k  20 fős lé ts z á m m a l s z a k m a i k i r á n d u lá s t  
s z e rv e z e tt  a  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é jé b e  és az 
őszi B N V -re . S a jn á la to s , h o g y  a  h iá n y o s  b e lé p é s i 
e n g e d é ly  m ia t t  a  n a g y o n  v á r t  s z a k m a i lá to g a tá s  
e lm a ra d t ,  d e  a  B N V  kö zö s m e g te k in té se  jó  h a n g u la tb a n  
fe je z ő d ö tt  be.

O k tó b e r  3 0 -á n  jó l s ik e rü l t  k ö zö s  s z a k m a i n a p o t  
t a r t o t t u n k  a  D u n a ú jv á ro s i  F ő is k o la  ö n té sz  h a llg a tó iv a l.  
A  té m a k ö r  az  ú j fo rm á z ó so r  fo ly é k o n y  v a ssa l v a ló  
e llá tá s a  és az  ú j o lv a s z tá s i  és ö n té s te c h n o ló g ia  v o lt .

N o v e m b e r  25-én  az  ú j fo im á z ó so r  g ép e irő l, sp ec iá lis  
fo rm á z á s te c h n o ló g iá já ró l , h o m o k e llá tó  re n d sz e ré rő l t a r 
t o t t u n k  s z a k m a i n a p o t .

N o v e m b e r  12-én  k ib ő v í te t t  v e z e tő sé g i ü lé se n  b e sz é l 
t ü k  m e g  sz e rv e z e tü n k  k ö z é p tá v ú  és 1982-re szóló  
m u n k a te rv é t .

Iva n ic s  Is tv á n  
t i t k á r

A kisvárdai helyi szervezet 1981. évi munkája
•

1981 f e b r u á r já b a n  ú j v e z e tő sé g e t v á la s z to t t  a  h e ly i 
sz e rv e z e t.

F o n to s  f e la d a t  v o lt ,  h o g y  az  e lm ú lt  id ő s z a k b a n  
k ü lö n fé le  o k o k  m ia t t  b e k ö v e tk e z e tt  lé ts z á m c sö k k e n é s t 
m e g á llí ts u k . M a m á r  a  k o rá b b i é v e k  ta g lé ts z á m á v a l  
d o lg o z ik  a  h e ly i sz e rv e z e t, s ő t  tö b b  ú j t a g  fe lv é te le  is 
f o ly a m a tb a n  v a n .

J ó  k a p c s o la to t  s ik e rü lt  k ia la k í ta n i  az  M T E S Z  Sza- 
b o lc s -S z a tm á r m e g y e i S ze rv e z e té v e l. F e lm é ré s  k é sz ü lt 
a  m eg y e  m ű s z a k i é r te lm isé g é n e k  h e ly z e té rő l, e b b e n  a  
m u n k á b a n  a  h e ly i s z e rv e z e tü n k  is ré s z t v e t t .

K é t  t a g tá r s u n k  ré s z t v e t t  a  F IS Z E M U B I sz e rv e z é sé 
b e n  r e n d e z e t t  N D K -b e li  t a n u lm á n y ú to n .  K é p v is e l te t 
t ü k  m a g u n k a t  a  d ió sg y ő ri m in ta k é s z ítő  n a p o k o n , az 
e g r i „ M ű g y a n ta k ö té s ű  f o r m á z t '  és m a g k é s z íté s”  c ím ű  
sz e m in á r iu m o n .

A  K is v á r d a i  V a sö n tö d é b e n  ;g y  N D K -g y á r tm á n y ú  
a u to m a t ik u s  ö n tő g é p e t te le p íte t te k .  A  fa la z ó a n y a g 
p ro b lé m á k  m e g o ld á sá h o z  je le n tő s e n  h o z z á já ru l t  a  
H ö g a n a s  cég  in fo rm á c ió s  e lő a d á sa , a m e ly e n  s z in té n  
r é s z t  v e t tü n k .

A  K is v á r d a i  V a s ö n tö d é b e n  te le p íté s  a l a t t  v a n  egy  
le n g y e l g y á r tm á n y ú  fo rró sze le s  k u p o ló k e m e n c é v e l d o l 
gozó  ú j o lv a s z tó m ű . A z ü z e m e lte té s i  ta p a s z ta la to k  
g y ű jté s é re  ta g tá r s a in k  ré sz v é te lé v e l ta n u lm á n y u ta k a t  
s z e rv e z tü n k  a  h a so n ló  je lle g ű  o lv a s z tó m ű v e l re n d e lk e z ő  
ö n tö d é k b e .

T a g ja in k  ö rö m m e l n y u g tá z tá k ,  h o g y  az  u tó b b i  
id ő b e n  az  Ö n tö d e  c ím ű  fo ly ó ira t  k éső i k é z b e s íté se  
m e g s z ű n t.

Zsám ba Is tv á n  
t i t k á r

A Kohászati Gyárépítő Vállalat helyi 
szervezetének 1981. évi munkája

A  h e ly i s z e rv e z e t v e z e tő sé g é n e k  v á la s z tá s á ra  1981. 
f e b r u á r  2 5 -én  k e r ü l t  so r . A  je lö lte k e t a  ta g s á g  v á l to z 
t a t á s  n é lk ü l, e g y h a n g ú la g  e lfo g a d ta .

H e ly i s z e rv e z e tü n k  127 fős ta g lé ts z á m á b ó l 23 fő 
ta r to z ik  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly h o z .

A  k lu b n a p o k o n  v á l la la t i  és k ü lső  s z a k e m b e re k  az 
a lá b b i  té m á k ró l  t a r t o t t a k  e lő a d á s t :
—  A  v á lla la t i  cé lo k  és a  v á l la la t i  s z e rv e z e t m ó d o s ítá sa  

a  k ö rn y e z e t i  fe l té te le k  v á l to z á s a  k ö v e tk e z té b e n .
—  E L W A -p a n e le s  k e m e n c e sz e rk e z e te k .

A  k ecsk em éti h e ly i szervezet 1981 . év i m u n k ája —  A z o rszág o s  k ü lk e re sk e d e lm i h e ly z e t.
—  A z L K M  k o n v e r te re s  a c é lm ű v é n e k  ü z e m b e  h e ly e 

zése és ü z e m v ite l i  t a p a s z ta l a ta i  (közös k lu b n a p  az 
L K M  h e ly i sz e rv e z e té v e l D ió sg y ő rb e n ) . A z e lő a d á so k  
u t á n  g y á r lá to g a tá s  v o lt .

—  A  V I . ö té v e s  te r v id ő s z a k  e n e rg ia h e ly z e te  és az 
e n n e k  tü k r é b e n  k ia l a k í to t t  e n e rg ia k o rsz e rű s íté s i 
tá m o g a tá s i  re n d sz e r .

—  A z e n e rg ia ra c io n a liz á lá s  f ig y e le m b e v é te lé v e l t e r 
v e z e t t  k e m e n c é k .

-—  A  K G Y V  e x p o rtle h e tő sé g e i.
—  A  D u n a i  V a sm ű  fe jle sz té s i f e la d a ta i  a  V I. ö té v e s  

te rv b e n .
S z e p te m b e r  2— 4. k ö z ö t t  k e r ü l t  m e g re n d e z é s re  a  I I I .  

Ív k e m e n c e  a n k é t  M isko lcon , a  N e h é z ip a r i M ű sz a k i 
E g y e te m  e lő a d ó te rm e ib e n . A z első  szek c ió  az  ív k e m e n 
c é k  sz e rk e z e té v e l, g é p é sz e ti és v il la m o s  b e re n d e z é se iv e l, 
m íg  a  m á s o d ik  d ö n tő e n  te c h n o ló g ia i k é rd é s e k k e l és a  
sz á m ító g é p e s  ir á n y í tá s te c h n ik á v a l  fo g la lk o z o tt. A  te lje s  
k o n fe re n c ia a n y a g o t e lő re  k in y o m ta t tu k ,  és m e g k é rd e 
z é sk o r m in d e n  r é s z tv e v ő n e k  á ta d tu k .

1981-ben  k é t  h a z a i t a n u lm á n y u ta t  s z e rv e z tü n k  az 
L K M  k o m b in á lt  a c é lm ű v é n e k  és a  s a lg ó ta r já n i  ö n tö d é 
n e k  a  m e g te k in té sé re .

A z e lm ú lt  é v e k  g y a k o r la tá n a k  m eg fe le lő en  1 9 8 I-re  is 
h i r d e t tü n k  p á ly á z a to t  a  h e ly i s z e rv e z e t ta g s á g a  ré szé re  
a  v á l l a la t  te v é k e n y s é g é t é r in tő  té m á k b a n . H é t  p á ly a 
m u n k a  é rk e z e t t ,  ezek  e lb írá lá s a  fo ly a m a tb a n  v a n .

Dr. T em esi Sándor  
t i t k á r

Az Öntödei Vállalat helyi szervezetének 1981. évi 
munkája.

A  v e z e tő sé g i ü lé s e k e t a  te r v n e k  m eg fe le lő en  m e g 
t a r t o t t u k .  A  m eg b e sz é lé se k e n  h a tá r o z tu k  el a  m u n k a 
te r v b e n  v é g re h a j ta n d ó  v á l to z ta tá s o k a t ,  a m e ly e k e t s z ü k 
s é g e sn e k  t a r to t t u n k .

A z eg ri „ M ű g y a n ta k ö té s ű  fo rm á z á s  és m a g k é s z íté s ” 
c ím ű  re n d e z v é n y  sz e rv e z é sé b e n  v e z e tő sé g ü n k  h á ro m  
ta g j a  v e t t  ré s z t. A  sz e m in á r iu m o n  e g y ik  ta g tá r s u n k  
e lő a d á s t t a r t o t t .

A  48. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s o n  az  Ö n tö d e i 
V á lla la t  ré szé rő l 18 fő  v e t t  ré s z t. A z ú t  m e g sz e rv e z é sé t 
a  h e ly i s z e rv e z e t v e z e tő sé g e  v á l la l ta .

A  b rn ó i és  B rn o  k ö rn y é k i ö n tö d é k  m e g te k in té sé re  
t a n u lm á n y u ta t  s z e rv e z tü n k , e zen  12 fő  v e t t  ré sz t. 
A  t a n u lm á n y ú t  r e n d k ív ü l  h a sz n o s  v o lt ,  so k  ú j t a p a s z 
t a l a to t  g y ű j tö t tü n k .

A  te r v b e  v e t t ,  d e  e lm a r a d t  e lő a d á so k  h e ly e t t  m e g 
s z e rv e z tü k  a  c se h sz lo v á k ia i V ih o r lá t  S n in a  N . V . cég  
„ C se h sz lo v á k iá b a n  g y á r t o t t  k o k il la ö n tő  g é p e k ”  c. 
e lő a d á s á t,  a m e ly e n  h e ly i s z e rv e z e tü n k  ta g ja in  k ív ü l 
a  fé m ö n tő  sz a k c s o p o r t , a  c sep e li, a  C so n g rá d  m eg y e i 
sz e rv e z e t és a  F é m ip a r i  S z ö v e tk e z e t s z a k e m b e re i 
v e t t e k  ré s z t.

D e c e m b e ri v ez e tő sé g i ü lé s ü n k ö n  e g y ré s z t é r té k e ltü k  
a  c s o p o r t  1981. é v i m u n k á já t ,  m á s ré s z t m e g v i ta t tu k  
az 1982. é v i m u n k a te r v e t  és a  k ö lts é g v e té s t .

Széli K á lm á n  
t i t k á r

A sátoraljaújhelyi helyi szervezet 1981. évi munkája
V e ze tő ség i ü lé s t  h á ro m  a lk a lo m m a l t a r to t t u n k ,  a  

m u n k a te r v b e n  m e g h a tá r o z o t t  té m á k b a n .
A  v e z e tő sé g v á la s z tó  é r t e k e z le te t  ja n u á r  3 0 -á n  t a r 

t o t t u k  m e g  43 US ré sz v é te lé v e l. E n n e k  k e re té b e n  
d ia k é p e k k e l és  f i lm v e tí té s s e l e g y b e k ö tö t t  sz a k m a i 
e lő a d á s  is v o lt ,  a m e ly e t F erencz Is tv á n ,  a  m o s o n m a g y a r 
ó v á r i  s z e rv e z e t t i t k á r a  t a r t o t t .

A  s á to ra l ja ú jh e ly i  m ű s z a k i h e te k  re n d e z v é n y e in e k  
k e re té b e n  k é t  s z a k m a i e lő a d á s t t a r to t t u n k .  „ A  n y o m á 
sos ö n té s z e t fe jlő d é se  a  b á z e li I X .  n e m z e tk ö z i n y o m á so s  
ö n té s z e ti  k iá l l í tá s  és a  F Ö N D - E X ’80 tü k r é b e n ”  c ím m el 
dr. P il is s y  La jos, ,,A !M g3 t íp u s ú  ö tv ö z e te k  fém k eze lé se  
és m in ő sé g é n e k  e lle n ő rz é se ”  c ím m e l p e d ig  P ersa  Já n o s  
t a r t o t t  e lő a d á s t. A z e lő a d á so k o n  a  ta g s á g n a k  k b . 5 0 % -a  
v e t t  ré s z t.

A  c s o p o r té r te k e z le te k e n  a  k ü lfö ld i és b e lfö ld i t a n u l 
m á n y u ta k ró l ,  а  V I. n y o m á so s  ö n té s z e ti  n a p o k ró l 
h a n g z o t ta k  el b e sz á m o ló k .
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R é s z t  v e t tü n k  a  S z a k o sz tá ly  á l ta l  s z e rv e z e tt  t a n u l 
m á n y u ta k o n  (d é l-m a g y a ro rsz á g i ta n u lm á n y ú t ,  az  E B A  
cég n é l t e t t  t a n u lm á n y ú t  s tb .)  és  k ü lö n b ö z ő  r e n d e z v é 
n y e k e n .

A  h e ly i s z e rv e z e t e ln ö k e  és  t i t k á r a  ré s z t  v e t t  a  
s á to ra l ja ú jh e ly i  in té z ő  b iz o t ts á g  ü lé se in , m u n k á já b a n .

M  attyasovszky M ik ló s  
t i t k á r

A soproni helyi szervezet 1981. évi munkája

1981. f e b r u á r  2 6 -án  k e rü l t  so r a  v e z e tő sé g v á la s z tó  
g y ű lé s re . A t i tk á r i  b esz á m o ló  az  u to lsó  5 óv  e se m é n y e it 
ö sszeg ez te . A  b esz á m o ló  ré s z le te ib e n  k i t é r t  a  s z a k m a i 
e lő a d á so k ra , t a n u lm á n y u ta k r a ,  n a g y re n d e z v é n y e k re , a  
f ia ta lo k  e g y e sü le ti é le tb e  v a ló  b e v o n á s á ra , a  tá r s s z a k 
m á k k a l  és e g y e sü le ti c so p o r to k k a l v a ló  k a p c s o la to k ra , 
a  m u n k a b iz o tts á g i  m u n k á r a ,  v a la m in t  a  ta g lé ts z á m  
a la k u lá s á r a  és á  ta g d íjf iz e té s  h e ly z e té re . A  v e ze tő ség i 
ü lé se n  a  s z a k o s z tá ly t  dr. B akó K áro ly  t i tk á r ,  az  M T E S Z  
v á ro s i s z e rv e z e té t  C suka  Is tv á n  a le ln ö k  és dr. V arga  
F erenc  t i t k á r  k é p v is e lte . A  v e z e tő sé g v á la s z tó  g y ű lé s  
k ö s z ö n e té t  fe je z te  k i a  v o lt  e ln ö k n e k , N a g yzsa d á n y i  
E ndre  ta g tá r s u n k n a k  a  h e ly i s z e rv e z e tb e n  v a ló  f á r a d 
h a t a t l a n  m u n k á lk o d á s á é r t .

M á rc iu s  12-én  K opácsi Józse f „E g é sz sé g - és k ö rn y e z e t-  
v é d e le m  a  s z o v je t  ö n tö d é k b e n ”  c ím m e l t a r t o t t  t a n u l 
m á n y ú t i  b e sz á m o ló t.

A  K ö z p o n ti  B á n y á s z a t i  M ú z e u m  m u n k a tá r s a iv a l  a  
h e ly i s z e rv e z e t n a g y o n  sz ív é ly e s  k a p c s o la to t  t a r t  fen n . 
M á ju s  2 8 -án  Ő rsi A n d rá s  „ 5 0  é v es  a  F e jé r  m eg y e i 
b a u x i tb á n y á s z a t”  c ím m el, f i lm v e tí té s s e l ö ssz e k a p c so lt 
e lő a d á s t t a r t o t t .  A  „ M ű v é sz i c seh  v a s ö n tv é n y e k ” 
c ím ű  k iá l l í tá s t  n o v e m b e r  8 -á n  N a g yzsa d á n y i E ndre  
ta g t á r s u n k  n y i t o t t a  m eg .

A  h e ly i s z e rv e z e t és ta g ja in a k  tu la jd o n á b a u  levő  
n a p ló k b ó l , k o h á sz  ö ssz e jö v e te le k  k u p á ib ó l ,  e g y e sü le ti 
k ia d v á n y o k b ó l , s z a k la p o k b ó l k é t  a lk a lo m m a l is b e m u 
t a t t u k  a  S z a k o sz tá ly  te v é k e n y s é g é t:  a  L is z t  F e re n c  
M ű v e lő d ési K ö z p o n tb a n  m á rc iu s ijá n  r e n d e z e t t  ü z e m i 
n a p o n  és a  jú n iu s b a n  az  Ö n tö d e i V á lla la t  á l ta l  r e n d e z e t t  
if jú sá g i n a p o k  a lk a lm á b ó l. 0

S zo ros k a p c s o la to t  t a r t o t t u n k  fe n n  P á lm a i Ferenc  
ta g t á r s u n k  ré v é n  a  m in ta k é s z í tő  s z a k c s o p o r tta l ,  a m e ly 
n e k  tö b b  re n d e z v é n y é n  r é s z t  v e t tü n k :  m á ju s b a n  a 
K Ö V A C -b a n  t a r t o t t  a c é lö n tö d e i re k o n s tru k c ió  té m á jú  
a n k ó to n , o k tó b e r b e n  a  M e ző k ö v esd en  r e n d e z e t t  m in ta 
k é sz ítő  to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o n .

R é s z t  v e t tü n k  a  Q u eb ec  I r o n  a n d  T i ta n iu m  cég  
m á ju s i b u d a p e s t i  in fo rm á c ió s  e lő a d á sá n ; az  e lő a d ó k a t a 
S o p ro n i V a sö n tö d é b e n  is k ö s z ö n th e ttü k ,  ah o l a  h e ly i 
s a já to s s á g o k  f ig y e le m b e v é te lé v e l a d ta k  ta n á c s o k a t  a  
fe jle sz té s re .

A  S z a k o sz tá ly  és az  eg y es s z a k c s o p o r to k  sz e rv e z é sé 
b e n  t a r t o t t  r e n d e z v é n y e k e n  k é p v is e l te t tü k  h e ly i s z e rv e 
z e tü n k e t .  A z „ Ö n tö d é k  k ö rn y e z e tv é d e lm e ”  sz e m in á 
r iu m o n  a  „ S z e k u n d e r  lev eg ő s  k u p o ló k e m e n c é k  ü z e m e l 
te té s é n e k  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő n y e i”  c. e lő a d á s  e g y ik  
tá r s s z e rz ő je  dr. M acher F rigyes  t a g tá r s u n k  v o lt .

A  V á rn á b a n  o k tó b e r b e n  t a r t o t t  48. n e m z e tk ö z i 
ö n tő k o n g re s sz u s o n  2 fő  v e t t  ré s z t.

M u h i N ándor  
t i t k á r

„Anyag- és energiatakarékosság a hazai öntödékben” 
címmel az OMBKE Öntödei Szakosztálya pályázatot 
hirdet a 35. életévüket be nem töltött fiatalok részére.

Pályázni lehet olyan öntészeti tárgyú műszaki-tu 
dományos, gazdasági dolgozattal, amely elsődleges 
céljának az anyag- és energiatakarékosságot tűzte ki. 
Egyéni és kollektív pályázat is beküldhető. A terje
delem a 15 gépelt oldalt lehetőleg ne haladja meg. 

A díjak odaítélésére a Szakosztály bizottságot alakít.

A pályázat díjazása:

1 db 3000,— Ft-os első díj,
1 db 2000,— Ft-os második díj,

A székesfehérvári helyi szervezet 1981. évi 
munkája

M árc iu s  16 -án  t a r t o t t u k  m e g  a  h e ly i s z e rv e z e t 
t i s z tú j í tó  g y ű lé s é t, a m e ly e n  s z a k o s z tá ly u n k a t  dr. B akó  
K áro ly  és L á d á i B alázs  k é p v is e lte .

1982. á p rilis  22— 24-én  S z é k e s fe h é rv á ro tt  k e rü ln e k  
m e g re n d e z é s re  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k , a m e ly n e k  
h e ly i sz e rv ező  b iz o t ts á g a  m e g a la k u lt .  A z ú j v e z e tő sé g  
első  ü lé sé re  á p r i lis  6 -án  k e r ü l t  so r , ezen  a  fő  h a n g sú ly  
a  X . ö n tő n a p o k  e lő k é s z ü le te in  v o lt .

A  ta g s z e rv e z ő  m u n k a  e re d m é n y e k é n t  az  é v  e le ji 
14 fő rő l az  é v  v é g é re  24-re  n ő t t  a  h e ly i sz e rv e z e t t a g 
lé ts z á m a .

Á p rilis  25 -én  k e r ü l t  le b o n y o l ítá s ra  a  M o s o n m a g y a ró 
v á r i  F é m s z e re lv é n y g y á r  m e g lá to g a tá s a . 35 fő  v e t t  ré s z t. 
A  lá to g a tá s  m e g sz e rv e z é sé b e n  n a g y  se g ítsé g e t k a p tu n k  
F erencz Is tván tó l, a  m o s o n m a g y a ró v á r i  h e ly i sz e rv e z e t 
t i tk á r á tó l .  A  p ro g ra m  P a n n o n h a lm a  n e v e z e te ssé g e in e k  
m e g te k in té sé v e l v é g z ő d ö tt .

M á ju s  18—-23. k ö z ö t t  az  e g y e sü le t k ik ü ld ö t te k é n t  
Szom batfa lvy R u d o lf r é s z t  v e t t  a  X X X . ö ssz -szö v e tség i 
ö n tő k o n g re s sz u s o n  L ip e c k b e n .

A  m á ju s  25— 27-én  r e n d e z e t t  b a ja i  fé m ö n té sz e ti  
ta n u lm á n y ú to n  h e ly i s z e rv e z e tü n k  ré sz é rő l 4 fő , a  
F IS Z E M U B I  á l ta l  s z e r v e z e tt  N D K - ta n u lm á n y ú to n  
p e d ig  2 fő  v e t t  ré s z t.

S z e p te m b e r  3 -á n  s z a k m a i ta n u lm á n y u ta t  s z e rv e z tü n k  
az  M H D  B a la to n fü re d i  G y á rá b a , a h o l az  ö n tö d é t  
t e k i n te t tü k  m eg . A lá to g a tá s  b a la to n i  h a jó k irá n d u lá s s a l 
v é g z ő d ö tt .  A  ta n u lm á n y ú t  le b o n y o l í tá s á b a n  n a g y  
se g íts é g e t k a p tu n k  A n g y a l Im re  ö n tö d e i c s o p o r tv e z e 
tő tő l .

A  48. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s o n  h e ly i c s o p o r tu n k  
ré sz é rő l 3 fő  v e t t  ré s z t .  .

O k tó b e r  15— 18-án  k é t  t a g tá r s u n k  ré s z t  v e t t  az 
E g e rb e n  m e g re n d e z e tt  „ M ű g y a n ta k ö té s ű  fo rm á z á s  és 
m a g k é s z ító s”  c ím ű  to v á b b k é p z é se n .

O k tó b e r  2 2 -én  v e z e tő sé g i ü lé s t  t a r to t t u n k ,  aho l 
é r té k e l tü k  a  X . ö n tő n a p o k  e lő k é s z ü le te in e k  h e ly z e té t .

A  n o v e m b e r  3 0 -á n  t a r t o t t  v e z e tő sé g i ü lé s  n a p ir e n d jé n  
a  h e ly i s z e rv e z e t 1981. é v i m u n k á já n a k  é r té k e lé se , az 
1982. év i m u n k a te r v  és k ö lts é g v e té s , az  é v v é g i j u t a l 
m a z á s  és a  X . ö n tő n a p o k  sz e rv ezése  szerep e l.

A  h e ly i c s o p o r t  ta g ja i  az  é v  fo ly a m á n  n a g y  ré s z t 
v á l la l ta k  a  g y á re g y s é g  te rm e lé s i és  m ű s z a k i fe jle sz té s i 
m u n k á ib a n . E z e k  k ö z ü l k ie m e lk e d n e k  a  g y á re g y sé g  
te c h n o ló g ia i r e k o n s tru k c ió já n a k  e lő k ész íté se , v a la m in t  
az  I F A  és R I T Z  s z iv a t ty ú p ro g ra m  sz e rsz á m o z á s i 
fe la d a ta i .

T a g ja in k  s z o m o rú  sz ív v e l v e t t e k  r é s z t  s z e p te m b e r  
9 -én  H orváth  Géza o k i. k o h ó m é rn ö k  te m e té s é n , a k i 
h o ssz ú  id ő n  k e re s z tü l  a  h e ly i c so p o r t  t i tk á r a k é n t  
d o lg o z o tt.

A z é v  fo ly a m á n  m e g k e z d tü k  a  k a p c s o la t  k ia la k í t á s á t  
az  O M B K E  k in c s ö sb á n y a i h e ly i sz e rv e z e té v e l.

D e c e m b e r  1 8 -án  é v z á ró  k lu b d é lu tá n t  r e n d e z tü n k . 
E z e n  é r té k e ltü k  h e ly i s z e rv e z e tü n k  1981. é v i m u n k á já t ,  
és é lm é n y b e sz á m o ló  h a n g z o t t  el a  k ü lfö ld i t a n u lm á n y 
u ta k ró l.

Szom batfa lvy R udo lf 
e ln ö k

2 db 1000,— Ft-os harmadik díj.

A tanulmányok beküldési határideje 1982. szeptember 
30. A pályamunkákat az Öntödei Szakosztály ifjúsági 
bizottsága részére kell megküldeni (Budapest, Anker 
köz 1. 1061).

A díjak átadása 1982 decemberében, az évzáró szak
osztály-vezetőségi ülés keretében lesz.

A beküldött pályázatokból 1983-ban előadásokat 
szervezünk. A kimagasló színvonalú dolgozatokat az 
Öntöde közölni fogja.

A z Öntödei Szakosztály  
vezetősége
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Művészi cseh vasöntvények kiállítása Sopronban
A p rá g a i  N e m z e ti M ű sz a k i M ú z e u m , a  b u d a p e s t i  

C seh sz lo v ák  K u ltu r á l is  és T á jé k o z ta tó  K ö z p o n t  és a 
K ö z p o n ti  B á n y á s z a t i  M ú z e u m  1981. n o v e m b e r  8. és 
1982. ja n u á r  12. k ö z ö tt  S o p ro n b a n , a  K ö z p o n ti  B á n y á 
s z a t i  M ú z e u m b a n  m u t a t t a  b e .a z  e g y k o ri C seh — M o rv a 
o rsz á g  te r ü le té n  ö n tö t t  m ű v ész i v a s ö n tv é n y e k e t .  A 
v á n d o rk iá l l í tá s  P écsrő l é rk e z e t t ,  ah o l h a z á n k b a n  e lő szö r 
m u t a t t á k  b e  a n y a g á t .

1981. n o v e m b e r  8 -án  M o ln á r László, a  K ö z p o n ti  
B á n y á s z a t i  M ú zeu m  ig a z g a tó ja  k ö s z ö n tö t te  a  m e g je le n t 
c se h sz lo v á k  v e n d é g e k e t —  Zdenék R asl o s z tá ly v e z e tő  és 
Vlasta Olicová m ű v é s z e ttö r té n é s z t,  a  p rá g a i N e m z e ti  
M ű szak i M ú zeu m  m u n k a tá r s a i t  — , N a g yzsa d á n y i  
E ndrét, az  O M B K R  so p ro n i c s o p o r t já n a k  v o lt e ln ö k é t , 
a  S o p ro n i V a sö n tö d e  n y u g a lm a z o tt  ig a z g a tó já t  és a  
m e g je le n t sz é p s z á m ú  k ö z ö n sé g e t (1 . ábra).

Z . R a sl  e lő szö r m e g k ö sz ö n te , h o g y  le h e tő v é  t e t t é k  a  
k iá l l í tá s  b e m u ta tá s á t ,  m a jd  i s m e r te t te  a  cseh  m ű v é sz i 
ö n té s z e t tö r té n e té t ,  a  k iá l l í tá s  a n y a g á t .

M in d e n k i k a p o t t  eg y  íz léses k iv i te lű , s z a k s z e rű  
is m e r te tő t ,  a m e ly b e n  a  c se h  m ű v é sz i ö n té s z e t tö r té n e te  
m e l le t t  m e g ta lá lh a tó  n é h á n y  é r té k e s  k iá l l í tá s i  tá r g y  
k é p e  is (2 . ábra). A z is m e r te tő t  M u rv a y  L ász ló , az  
É rc -  és Á s v á n y b á n y á s z a t i  M ú z e u m  ig a z g a tó ja  P é c s e t t  
a d t a  ki. A  16 o ld a la s  k ia d v á n y b ó l h a d d  id é z z ü n k  n é h á n y  
fo n to s a b b  m e g á l la p í tá s t  :

„A  k iá l l í tá s  ig y e k sz ik  a  le h e tő  le g n a g y o b b  te l je s 
séggel v is sz a a d n i a  c se h o rsz á g i v a s ip a r  f ig y e le m re  
m é ltó  te r ü le té n e k  a  m ú l t j á t ,  k e z d v e  a  le g ré g ib b  k o ro k 
tó l  c sa k n e m  a  m á ig . N e m c sa k  a z o k a t  az  a lk o tá s o k a t  
m u t a t j a  be , a m e ly e k  ig a z o ljá k  a  cseh  ö n tv é n y e k  
m ű sz a k i f e j le t ts é g é t  és m a g a s  m ű v é sz i s z ín v o n a lá t ,  
h a n e m  a  k é p z ő m ű v é sz e ti sz e m p o n tb ó l k e v é sb é  je le n tő s  
t á r g y a k a t  is, m e r t  a  m ű v é sz i ö n tv é n y e k  e g y ü tte s  
s z e m lé le té b e n  ez u tó b b ia k  sem  h a g y h a tó k  fig y e lm e n  
k ív ü l.

A  c se h  o rsz á g ré sz e k b e n  a  m ű v é sz i ö n tő ip a r  fe jlő d é sé 
n e k  id ő s z a k a  c sa k  a  18. sz. v o lt ,  fő k é n t  a n n a k  m á s o d ik  
fele. A z ö n tv é n y e k  m ű v é sz i m e g m u n k á lá s á n a k  csúcs- 
id ő s z a k á t a  19. sz . e lső  é v tiz e d e i je le n te t té k .  A  v a s ö n t 
v é n y e k  m ű v é sz i és m ű s z a k i m e g m u n k á lá s á n a k  le g tö k é 
le te se b b  d a r a b ja i  a  c seh  e m p ire  ö n tö t t  ék sze re i v o lta k . 
A  19. sz. u to lsó  é v tiz e d e ib e n  a z o n b a n  az  ip a r  ro h a m o s  
fe jlő d é sé n e k  és a  k ö n n y ű  n y e re sé g  h a js z o lá s á n a k  h a t á 
s á r a  a  m ű v é sz i c se h  ö n tv é n y  —  m in d e n  ig y e k e z e t 
e llen é re  —  v is sz a e se t t. A  szecessz ió  k o rá b a n , s ő t  a  
k ö z e lm ú ltb a n  is m e g p r ó b á ltá k  fe le le v e n íte n i a  m ű v é sz i 
v a s ö n té s t  —  s ik e r te le n ü l.  A  k iá l l í tá s  íg y  a  c seh  m ű v é sz i 
ip a r  e g y ik  á g a  l e t ű n t  d ic ső sé g é n e k  sz e m lé jé v é  és a n n a k  
a  b á m u la t r a  m é ltó  ü g y e ssé g n e k  és tü re le m n e k  a 
s z e m lé l te tő jé v é  v á l t ,  a m e ly e t az  ö n tő k  a  le g k ö z ö n sé g e 
s e b b  fém  m e g m u n k á lá s á n á l is f e lm u ta t t a k .  A k iá l l í tá s  
ö sz tö n z ő le g  h a th a t  a  m a i k é p z ő m ű v é sz e k re  és  ö n tö 
d é k re  is .”

N a g yzsa d á n y i E ndre  m e g n y itó  b e sz é d é b e n  tö b b e k  
k ö z ö t t  a  k ö v e tk e z ő k e t  m o n d ta :  „ A  v a s , i l le tv e  az  
ö n tö t tv a s  a  k ö z tu d a tb a n  n e m  ú g y  sz e re p e l m in t  a  
m ű v é sz i tá r g y ú  ö n tö t tv a s m ű v e s s ó g  a la p a n y a g a . Az 
ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ü lt  a lk o tá s o k n a k  a z o n b a n  s a já to s  
tu la jd o n s á g a ,  h o g y  n e m  ig e n  v a n  le h e tő sé g  a  fe lü le te k  
u tó la g o s  f in o m  m e g m u n k á lá s á ra , p l. c iz e llá lá s ra , íg y  az 
ö n tö t tv a s  a  m ű v é sz  á l t a l  m e g a lk o to t t  m í ív e t a  le g te l 
je s e b b  h ű sé g g e l a d ja  v issza . '

M a g y a ro rsz á g o n  a  m ű v é sz i v a s ö n té s  e g y  k o ra i p é ld á ja  
a  S e lm e c b á n y á i, 1598. é v i s í r tá b la .  N e v e z e te s  G ö m ö r és 
S zepes m eg y e , a  G a ra m -v ö lg y i R h ó n ic , E rd é ly ,  a  
m u n k á c s - f r ig y e s fa lv i , v a la m in t  a  in u n k á c s -se le sz tó i 
v a s g y á r  rp ű ö n té sz e te . A  m ű v é sz i v a s ö n tv é n y e k  szé les 
s k á lá já t  m u t a t j a  b e  a  b u d a p e s t i  Ö n tö d e i M ú zeu m . 
H a  S o p ro n b a n  n y i t o t t  szem m el já r u n k ,  o t t  is  sz á m o s  
ö n tö t tv a s  k e r í té s t ,  s í r f e l i r a to t ,  s í rk e re s z te t  ta l á lh a tu n k .

A z o rsz á g  sz á m o s  h e ly é n  v a n  m é g  m ű v é sz i v a s ö n t 
v é n y , d e  h a  n e m  v ig y á z u n k  r á ju k ,  n e m  ó v ju k  ő k e t,  
a k k o r  u n o k á in k  m á r  n e m  fo g já k  lá tn i .  A  rég i é p ü le te k  
b o n tá s a k o r ,  f e lú j í tá s a k o r  s a jn o s  e ré g i ö n té s z e ti  e m lé k e k  
le g n a g y o b b  ré sze  az  ó c s k a v a s te le p e k re  k e rü l. E z é r t  a  
S o p ro n i V a sö n tö d e  je le n  lev ő  k é p v is e lő itő l a z t  k é re m ,

1. ábra. M olnár László üdvözli a k iállítás megnyitójára megjelenteket. 
Halra N agyzsadányi E ndre, Zdenek Rasl, Vlasta Olicová és a tolmács

2. ábra. Lovas dombormű

3. ábra. A  kiá llítás egy részlete

B án yászati és K oh ászati L apok Ö NTÖ D E 33. év fo ly a m , 1982. 4. szám 95



4. ábra. A z egyik v itr in , középen egy ola jlám pával

h o g y  a  m ég  a  g y á r b a n  t a lá lh a tó  és m e g m e n th e tő  
ö n té s z e t i  e m lé k e k e t ő riz z é k  m eg , ju t t a s s á k  el a  b u d a 
p e s t i  Ö n tö d e i M ú z e u m b a .

A z i t t  b e m u t a to t t  m ű v é sz i c se h  v a s ö n tv é n y e k  h a t á 
r o z o t ta n  b iz o n y í t já k  a  m ű v é sz i a lk o tá s  és a  f e j le t t  
ö n té s te c h n o ló g ia  k ö z ti  szo ro s  k a p c s o la to t ,  és  ö s z tö n 
ző leg  h a th a t n a k  a  m a i k é p z ő m ű v é sz e k re  és ö n tő k r e  is .”

A  k iá l l í tá s  a  K ö z p o n ti  B á n y á s z a t i  M ú z e u m  első  
e m e le té n e k  k é t  h e ly is é g é t fo g la l ta  e l (3 . ábra). A z 
íz léses, jó l á t t e k in th e tő  b e m u ta tá s  a  m ú z e u m  d o lg o z ó i 
n a k  ö n z e tle n  m u n k á já t  d ic sé ri. A  tá jé k o z ó d á s t  —  a  
k ia d o t t  i s m e r te tő n  tú l  —  n a g y o n  s e g í te t té k  a  ré sz le te s  
fe l ira to k , ta b ló k , az  ö n tö d é k  h e ly é n e k  p o n to s  m e g a d á sa . 
A  k iá l l í tá s o n  tö b b e k  k ö z ö tt  l á t h a t t u n k  n a p ó r á t ,  s is a k o t,  
e rk é ly rá c s o t ,  k a n d a lló la p o k a t ,  v á z á k a t ,  é k sz e re k e t,  
á g y ú g o ly ó k a t ,  m o z s a ra k a t ,  o s ty a s ü tő k e t ,  k e re s z te k e t ,  
d o b o z o k a t,  s z o b ro k a t,  o la j lá m p á t  (4 . ábra).

A  k iá l l í tá s t  n a g y o n  so k a n  t e k in te t t é k  m eg . R e m é ljü k , 
h o g y  n e m s o k á ra  h a so n ló  k iá l l í tá s t  l á th a tu n k  a  m ű v é sz i 
m a g y a r  v a s ö n tv é n y e k rő l  is!

D r. M acher F rigyes

Szabványosítási hírek
Űj öntészeti szabványok

M S Z  4357— 81 ( M S Z  4357— 73 helyett). Hóálló acél
öntvény

A  s z a b v á n y  ö t  k ró m m a l és sz ilíc iu m m a l, v a la m in t  ö t  
k ró m m a l, n ik k e lle l és sz ilíc iu m m a l ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y  - 
m in ő sé g e t tá r g y a l .  A  C r-S i t íp u s ú a k  k ö z ü l ú j az  A ö X  
40 C rS i 23, és  k im a r a d t  az  A ö X  65 S i 29 je lű . A  C rN iS i 
t íp u s ú a k  k ö z ü l ú j az  A ö X  40 C rN iS i 25 4 és az  A ö X  40 
N iC rS i 35 25, és  k im a r a d t  az  A ö X  40 C rN iS i 20 14 je lű . 
A  m e g m a ra d t  a n y a g m in ő sé g e k  v e g y i ö s sz e té te lé b e n  
(k ü lö n ö se n  a  k a r b o n ta r ta lo m b a n )  is n a g y o b b  v á l to z ta 
tá s o k  tö r té n te k ,  és  e z é r t  a  le g tö b b  a n y a g m in ő sé g  je le  
is  m e g v á l to z o t t .

A  m e c h a n ik a i k ö v e te lm é n y e k tő l fü g g ő e n  m in d e n  
a n y a g m in ő sé g n e k  k é t  v á l to z a ta  v a n :  e g y  a la p m in ő sé g  
és e g y  F  k ie g é sz ítő  b e tű v e l  m e g k ü lö n b ö z te te t t ,  fo k o z o t t  
m in ő sé g ű  v á l to z a t .  M in d k é t m in ő sé g i v á l to z a t r a  n é z v e  
k ö v e te lm é n y  a  k e m é n y sé g , az  F  v á l to z a tn á l  e z e n k ív ü l 
a  sz a k ító sz i lá rd sá g  és a  n y ú lá s  (a  10%  fe le t t i  n ik k e l-  
t a r t a l m ú  F  a n y a g m in ő sé g n é l m é g  a  f o ly á s h a tá r  is).

M S Z  8270— 81 ( M S Z  8270— 66 helyett). Ötvözetlen 
acélöntvények

F o n to s a b b  v á lto z á s o k  a  s z a b v á n y  m egelőző  k ia d á s á 
hoz  k é p e s t :

—  A z a n y a g m in ő sé g e k  je lé b e n  a  s z á m é r té k  a  N /m m ’-re  
v a ló  á tá l lá s  k ö v e tk e z té b e n  e g y  n u llá v a l k ie g é sz ü lt 
(p l. az  A ö .40  je le  A ö 4 0 0 -ra  v á l to z o tt ) .

—  M e g m a ra d ta k  az ed d ig i, h á ro m  m in ő ség i c so p o r t  
s z e r in t i  acé lm in ő sé g e k , d e  a  B rin e ll-k e m é n y sé g  c sa k  
k ü lö n  e lő írá s ra  k ö v e te lm é n y , és  az  U  b e m e tsz é s ű

ü tő p r ó b a te s te n  k ív ü l  a  V  b e m e tsz é s ű re  is  v a n  e lő ír t 
ü tő m u n k a .

T e lje se n  á td o lg o z tá k  az  ö n tv é n y e k  fe lü le té re  és 
ja v í tá s á r a ,  v a la m in t  v iz s g á la tá ra  v o n a tk o z ó  e lő írá so k a t. 
K ie g é sz ü lt a  s z a b v á n y  fü g g e lé k e  a  m á g n e se s  tu la jd o n 
s á g o k  v á r h a tó  é r té k e iv e l , és az  1981-es á l la p o tn a k  m e g 
fe le lő en  á td o lg o z tá k  a  m a g y a r  és a  k ü lfö ld i a c é lm in ő 
s é g e k e t ö ssz e h a so n lító  tá b lá z a to t .

M S Z  8278— 81 ( M S Z  8278— 67 helyett). H őálló va s 
öntvény  •

F o n to s a b b  v á lto z á s o k  a  s z a b v á n y  m egelőző  k ia d á s á 
h o z  k é p e s t  :
—  A z a n y a g m in ő sé g e k  je lö lése  azo n o s  l e t t  az  E U R O - 

N O R M  és a  D I N  je lö lé s i re n d sz e ré v e l. A  s z a b v á n y  
ö s s z e h a s o n lí tá s k é n t a  ré g i je le t  is  m e g a d ja , e z é r t  a  
ré g i r a jz o k a t  és eg y é b  d o k u m e n tu m o k a t  a  je le k  
m e g v á lto z á s a  m ia t t  n e m  k e ll á td o lg o z n i.

—  K im a r a d t  az  e d d ig i Ö v . A16Si m in ő ség , és k ie g é sz ü lt 
a  s z a b v á n y  az  Ö v X  200 C r 16 és az  Ö v X  230 C r 30 
je lű , e rő se n  ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s m in ő s é g g e l.  A  ré g i 
s z a b v á n y b ó l á t v e t t  a n y a g m in ő sé g e k  v e g y i ö ssze 
té te lé b e n  k is e b b  k o rre k c ió k  tö r té n te k .

—  A  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t  e g y é b  e lő írá s  h iá n y á 
b a n  a  k e m é n y sé g  a la p já n  k e ll m in ő s íte n i. A  k e m é n y 
ség  a lsó  h a t á r a  is  e lő  v a n  írv a .

•—- A  s z a k ító sz i lá rd sá g , a  h a jl í tó s z i lá rd s á g  és a  b e h a jlá s  
c sa k  k ü lö n  e lő írá s ra  m in ő s í tő  té n y e z ő , k iv é te l  ez 
a ló l a  g ö m b g ra f ito s  a n y a g m in ő sé g , a m e ly n e k  s z a k í tó 
s z i lá rd s á g a  és n y ú lá s a  is k ö v e te lm é n y .

—  T e lje se n  á td o lg o z tá k  a  v iz s g á la t i  e lő írá so k a t, és ú j 
f e je z e tk é n t  e lő í r tá k  a  m in ő sé g  ta n ú s í t á s á n a k  m ó d já t .

K .E .
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1982. évi nívódíj pályázati felhívás
Az OMBKE Vaskohászati Szakosztály vezetősége 1982. 

jan. 27-i ülésén úgy határozott, hogy a múlt évekhez 
hasonlóan 1982-ben is jutalmazza a fiatal, de már gya
korlati tapasztalattal bíró tagtársak önálló, szakmába 
vágó értekezésekben kifejtett, az átlagosnál lényege
sen többet nyújtó munkásságát nívódíjak odaítélésével.

A nívódíjra pályázni lehet bármilyen, 1981-ben vagy
1982-ben megjelent, vagy kéziratban összeállított vas- 
kohászati tárgyú, szakmába vágó értekezéssel, ha az 
legalább részben önálló kutatás, elemzés, vizsgálódás 
eredménye.
A pályázat témája lehetőleg

a) vaskohászati anyag- és energiagazdálkodással,
b) az új acélgyártó berendezésekkel,
c) a másod- vagy harmadtermék-gyártás fejleszté 

sével,
d) a termékek minőségének, versenyképességének nö

velésével,
e) az üzemek gazdaságos működésével, vagy
f) a környezetvédelemmel 

legyen kapcsolatos.
A terjedelem a 25—30 gépelt oldalnyi kéziratterje

delmet lehetőleg ne lépje túl. Olyan pályázatok újból 
nem nyújthatók be, amelyek valamilyen egyesületi pá
lyázatra már be lettek küldve.

Nívódíjban csak azoknak az 1982. év végéig leg
alább kétéves egyesületi tagsággal rendelkező szak
osztályi tagtársaknak munkái részesíthetők, akik 1982. 
évben 40. életévüket még nem töltötték be.

A nívódíjakra az Egyesület az eddigi pályázatokra 
kiírt összegeket fordítja, a nívódíjak legkisebb összege 
3000 forint, legnagyobb összege 5000 Ft.

A pályázóknak csak egy tanulmánya kerülhet díjazásra 
A nívódíjak odaítélésére az Egyesület bizottságot ala 

kít, amely az alábbi fő szempontok szerint értékel:
— az értekezés a maga által kitűzött témát feldolgoz- 

za-e,
— lényegesen többet nyújt-e az átlagos tanulmánynál,
— az értekezés mennyiben önálló kutatás, elemzés, 

vizsgálódás eredménye,
— a tanulmány mennyiben dolgoz fel időszerű prob

lémákat,

— a tanulmány tárgyának kifejtésében világos, szaba
tos-e, megállapításait mennyire igazolja, támasztja
alá,

— stílusában megüti-e a publikált értekezések átlag- 
színvonalát.

Nívódíjra oly módon lehet pályázni, hogy a pályázó 
vagy a csportosan pályázók a feltételek ismeretében és 
azokat betartva, 1982. december 31-ig
— értekezésüket két (2) példányban beküldik az egye

sülethez,
— amennyiben már valamelyik bel- vagy külföldi 

szaklapban értekezésük megjelent, közlik annak 
számát, és azt a szándékukat, hogy értekezésüket a 
nívódíj elnyerésére is szánják (külföldi folyóirat
ban megjelent művek teljes magyar nyelvű szöve
gét mellékelni kell),

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

Nívódíjban nem részesíthetők azok a tanulmányok,
amelyek
a) 1981. I. 1. előtt jelentek meg valamely szakfolyó

iratban,
b) újításokat, tanulmányokat tartalmaznak és már be 

vannak jelentve,
c) más, határozott célból készültek, pl. diplomatervek, 

doktori értekezések stb.
d) valamely szerv (vállalat, intézmény stb.) megbízá

sából közvetlen munkaköri feladatként készültek és 
szakértői vagy egyéb díjazásban — kivéve nyomta
tásban megjelent publikációért járó szerzői tiszte 
letdíjat — részesültek.

CIKKJUTALOM

A nívódíjpályázattól függetlenül a lapunk 1982. évi 
évfolyamában megjelenő, elsősorban a fiatalabb tag
társak által írt cikkek közül a legidőszerűbb témákat 
kiemelkedően jól feldolgozó cikkek vagy tudományos 
diákköri munkák szerzőit is 1000—1000 Ft-os jutalom 
ban részesíti az év végén a Szakosztály Vezetősége.

A Vaskohászati Szakosztály 
Vezetősége

Lapunk példán yon kén t is  m egvásárolható: 
V V á c i  utca 10. és  
У., B ajcsy-Z silinszky út 76. sz . a la tti 
hírlapboltban
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Betét-előmelegítés hálózati frekvenciás
indukciós olvasztáshoz*

B A L Á S  P I R I  T I B O R  ok i. gép észm érn ö k ,
B Á T H O R Y  L Á S Z L Ó  oki. m é rn ö k ,
K A S Z P E R  L Á S Z L Ó  k o h é m é rn ö k  

„ P o tis je ,,  S z e rszám g ép g y ár és Ö n tö d é k , A da
D K  621.746.31

A  szerzők á ttek in tik  a  betétanyag előmelegítésének 
előnyeit, m a jd  ism ertetik  a z  előmelegítő berendezé
seket és ezek k ivá lasztásának szem pontja it. E n er 
getikai szám ításokkal rám utatnakabetét-előm elegítés  
gazdaságosságára.

Bevezetés

Az indukciós kemencék befogadóképességének 
növekedésével elkerülhetetlenné vált, hogy gépe
sített adagolórendszert alkalmazzanak az olvasz
tás hatékonyabbá tételére. Jó eredménnyel hasz
nálják a nyitható fenekű adagolókosarakat, de el 
van terjedve a mágneses adagolás is, s vannak 
teljesen automatikus, programozható adagoló
rendszerek is.

A gyakorlat megmutatta, hogy a szennyezett 
betétanyagokból való olvasztáskor megnő a lesala- 
kolás ideje, a kemence falára tapadó salak csök
kenti a befogadóképességet és növeli a villamos 
energiafogyasztást.

A betétanyagra tapadt homok és rozsda eltávo
lítására jól használhatók a forgódobok és a vib 
rációs berendezések. A nedvesség, olaj és más 
szennyezések eltávolítására, valamint a villamos 
energiafogyasztás csökkentésére az utóbbi időben 
mindinkább a betét-előmelegítés terjed el.

Kezdetben az adagolókosárban végezték az 
előmelegítést, később kifejlesztették a félfolya
matos és folyamatos előmelegítő- és adagoló
rendszereket. Az előmelegítésre rendszerint gáz 
vagy olaj, vagy mindkettő használatos. A gáz- és 
az olajárak emelkedése miatt legújabban villamos 
fűtésű, légcirkulációs előmelegítőt is készítettek.

A betét-előmelegítéssel javulnak a munkakörül
mények, csökken a környezetszennyezés és az 
Üzemköltség, és nő a termelékenység. Betét
előmelegítő üzembe állításával növelhető a meg
levő olvasztókemence kapacitása.

/
* A X . magyar öntőnapok előadása.

A betétanyag előmelegítésének előnyei
A betétanyag előmelegítése több előnnyel jár.
1. Javul az olvasztás üzembiztonsága. A betét

anyag a szállítási állapotban vagy a nyitott helyen 
végzett tárolás után jelentős mennyiségű vizet 
(jeget, havat), olajat, festéket és más tisztátalan- 
ságokat tartalmaz. Ha az ilyen betétanyagot a 
kemencébe, az olvadt vashoz adagoljuk, akkor a 
hirtelen gázképződés miatt fennáll a robbanás 
veszélye. A legkritikusabb ebből a szempontból a 
víz. A hirtelen gőzfejlődés kifröccsenti a folyékony 
vasat, és a kemence falazata is megsérülhet. Ezen 
csak a betótanyag szárítása, vagy szárítása és 
előmelegítése segít.

1. Egyszerűbb a betétanyag raktározása. Ameny- 
nyiben van betét-előmelegítő berendezés, a betét
anyagokat nyitott helyen is lehet tárolni, illetve 
a szállítás után mindjárt fel lehet használni, s 
ezzel csökkenthető a raktárkészlet. Az olvasztómű 
beruházásában jelentős részt képvisel a nyers
anyagraktár. Ha nincs előmelegítés, zárt helyen 
kell tárolni a betétanyagokat, s biztosítani kell az 
anyagmozgató berendezések be- és kijárását, a 
kemencék adagolását. Valószínűleg ez volt a fő 
oka annak, hogy a hatvanas évektől kezdve egyre 
jobban elterjedt a betét-előmelegítés a Szovjetunió
ban és az USA-ban.

3. Olcsóbb hulladék használható. Minden elő
melegítésre alkalmas hulladék felhasználható, füg
getlenül a külső állapotától (olaj, zsír, festék). 
Az alapanyag-ellátási gondok miatt a jövőben ez a 
tényező mind inkább előtérbe kerül.

4. Az immisszió és az emisszió csökken. Megfelelő 
előmelegítéssel lényegesen csökkenthető a kibo
csátott gáz és por mennyisége, ami lényeges az 
olvasztóműben dolgozók munkafeltételei szem
pontjából. Míg a hagyományos adagolással az 
indukciós kemencénél átlag 325 g por keletkezik 
1 1 vas olvasztásakor, addig a betét-előmelegítéssel 
dolgozó olvasztóműben csak 160—250 g.

B án yászati és K oh ászati L apok — ÖNTÖDE 33. év fo lyam , 1982. 5. szám / 97



5. Az energiaköltségek csökkennek. Ez abból 
származik, hogy a villamos energia egy része 
helyett más, olcsóbb energiahordozót használunk 
fel. Ez a megtakarítás az évek-múlásával mind
inkább csökken, mert míg régebben pl. az USA-ban 
a villamos energia és a gáz árának aránya 6 : 1 volt, 
jelenleg csak 2 :1 körül mozog. Ha tehát az 
indukciós olvasztáshoz 0,8, az előmelegítéshez 
pedig 0,4 hatásfokot veszünk figyelembe, akkor 
nem adódik költségmegtakarítás. Az előmelegítés 
hatásfokát növelve azonban van még lehetőség a 
költségek csökkentésére.

6. Az olvasztómű kapacitása növelhető. Betét
előmelegítő berendezés üzembe állításával az 
olvasztómű kapacitása sokkal kisebb költséggel 
növelhető, mint új indukciós kemence építésével. 
Amennyiben nincs szükség a kapacitás növelésére, 
az olvasztás az éjszakai műszakban, olcsóbb 
árammal végezhető. 600 °C-os betét-előmelegítés
sel elméletileg 30%-kal növelhető az olvasztási 
teljesítmény (1. ábra). Figyelembe véve a veszte
ségeket, 25%-os növekedéssel lehet számolni.

7. A folyékony vas minősége javul. A betét
előmelegítés kedvező hatással van a folyékony 
öntöttvas minőségére, például azáltal, hogy csök
ken a hidrogéntártalom.

Az előmelegítő berendezés kiválasztása

A betét-előmelegítés folyamatában a legfonto
sabb a szárítás, mivel ezzel érthető el a szükséges 
üzembiztonság. Az előmelegítés hőmérsékletét az 
elérni kívánt cél szabja meg:
— A szárításhoz (a víz eltávolításához) a betét

anyagot 100 °C fölé kell hevíteni.
— A felületre tapadt olaj és zsír elpárologtatásá- 

hoz a hőmérsékletnek 300 °C felett kell lennie.
— Az olaj, zsír és festék elégetéssel való eltávolí

tásához a hőmérsékletnek 600 °C felett kell 
lennie, hogy elérjük a gázok öngyulladását. 
Másik lehetőség, hogy a felszabaduló gázok 
begyújtásáról külön gondoskodunk. A gázok 
elégetésével jelentősen csökkenthető a kör
nyezetszennyezés.

— Az olvasztás energiaköltségének csökkentése és 
az olvasztási kapacitás növelése érdekében a 
betétet mintegy 600 °C-ra kell előmelegíteni.

A hőmérsékletet nem kell pontosan betartani, 
a betét egyenletes hőmérséklet-eloszlása sem köve
telmény. Az a fontos, hogy minél rövidebb idő 
alatt minél több hőenergiát adjunk át a betétnek 
s hogy a betét a „leghidegebb” helyeken is átme
legedjék.

Gáz elégetésével maximum 1800—2000 °C hő
mérséklet érhető el. Mivel a vas 1000 °C felett már 
erősen oxidálódik (2.ábra), célszerű ezt az értéket 
nem túllépni. Ez közvetett melegítéssel érhető el, 
vagy ha közvetlen a melegítés, a lánghőmérséklet 
ne legyen nagyobb 1600 °C-nál. A felmelegítés 
ideje minél rövidebb — lehetőleg 10 percnél 
kisebb — legyen, mert különben a betét erősen 
oxidálódik, sőt egyes darabok meg is olvadhatnak.

A lemezhulladék és forgács előmelegítése külön
leges feladat. A betétanyag fajtája szerint a 
következő esetek lehetségesek:

1. ábra. A z  olvasztási teljesítm ény elméleti növekedése a 
betét hőmérsékletének növelésével

—  Darabos, gázáteresztő acélhulladék. Rövid elő
melegítés elegendő, megfelel a kis és közepes 
kapacitású, szakaszos előmelegítő berendezés.

—  Bálázott lemezhulladék. A bálák nem gázát- 
eresztőek, ezért hosszabb melegítés szükséges. 
Jó eredmények érhetők el a folyamatos elő
melegítő berendezésekkel.

—  Forgács, apró hulladék. Ez a betét sem gázát
eresztő. Fennáll a kidobódás, az oxidáció és a 
részleges megolvadás veszélye. Ezért a forgács 
előmelegítéséhez külön erre a célra szerkesztett 
berendezés szükséges. Ilyen berendezést csak 
akkor érdemes telepíteni, ha nagy mennyiségű 
forgács áll rendelkezésre. Kisebb mennyiségű 
forgácsot előmelegítés nélkül is be lehet ada 
golni, ha van megfelelő adagolónyílás és gáz
elszívás a kemencében. Forgács adagolásakor 
nagy a leégés, megnő a salak mennyisége.

Betét-előmelegítő berendezések

A gyakorlatban sokfajta betét-előmelegítő beren
dezés használatos. Az egyes berendezéseket az 
alábbi szempontok szerint vizsgáljuk meg:
— Milyen' eredményt lehet elérni az előmelegí

téssel?

2. ábra. A  vas oxidálódása az előmelegítést hőmérséklet és a 
X légfelesleg-tényező függvényében
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3. ábra. A z  előmelegítés hatásfoka az előmelegítést hőm ér
séklet és a gáz-levegő arány függvényében

0'J71-Q

4. ábra. E lőm elegítés kosárban
1 —  gázégő , 2 —  c irk u lác ió s  íe j,  3 •— k o sár , 4 —  b e té t ,  ő —  gáze lvezetés

— Milyen típusú betét előmelegítésére használ
ható?

— Mennyire felel meg a szállítás szempontjainak? 

Szárítás kosárban

A szárítás szakaszos, ' a szokásos értékek a 
következők. A hőmérséklet 1000 °C, a földgáz és 
a levegő aránya 1 : 1,5. Általában nincs légcirku
láció. 12—14 perces melegítés hatására a betét 
hőmérséklete kb. 350 °C-ra nő. A ciklusidő 15 perc.

Az eljárás bálázott hulladék előmelegítésére nem 
használható. A betét közvetlenül a kosárból 
adagolható.

Mivel a hőmérséklet elég alacsony, az olvasztás 
hatásfoka nem javul. Bár a meleg gázok csak 
egyszer érik a betétet, a szárítás hatásfoka jó 
(3. ábra). Lényeges javulást ettől a rendszertől 
nem lehet várni.

Előmelegítés kosárban (4. ábra)
A szárítás itt is szakaszos. A hőmérséklet 

1000 °C, a gázok cirkulálnak. A betét 600 °C-ra 
melegszik fel, a melegítés ideje mintegy 14 perc.

Alkalmas olaj, festék eltávolítására, az elő
melegítéssel villamos energia takarítható meg, a 
kemence kapacitása növelhető. Bálázott hulladék 
előmelegítésére nem felel meg. A betét közvetlenül 
a kosárból adagolható a kemencébe. A gáz és a 
levegő aránya 1 :1 .

Hatásfoka viszonylag nagy, a kilépő gázok 
hőmérséklete kicsi. 600 °C-os előmelegítéskor 65%- 
os hatásfok érhető el. A kis hőmérsékletű gázok 
cirkulációja miatt az olaj és a zsír nem ég el tökéle
tesen, így a kilépő gázok elvezetéséről gondos
kodni kell.

Előmelegítés kamrában ( 5. ábra)

Félfolyamatos előmelegítés, ahol az 500 °C-os 
égési gázok intenzíven cirkulálnak. Bálázott hul
ladék előmelegítésére is alkalmas: a belső részek 
200, a külsők 450 °C-ra melegednek fel. Az elő
melegítés ideje a bálák nagyságától függően
1—2 óra. Kedvezően használható egyéb hulladék
hoz is.

Ezzel a módszerrel nagymértékben elégethető 
az olaj, zsír és festék. Az anyagnak a kamrába 
való be- és kirakásához külön szállítóberendezés 
és erre a célra készített kosarak szükségesek. 
A kosarak számát az előmelegítendő betétmeny- 
nyiség és a kamrában való tartózkodás ideje 
határozza meg:

mt

ahol n a szükséges kosarak száma,
m az óránkénti betétszükséglet, t/h, 

t a melegítés ideje, h, 
к az egy kosárban levő betét tömege, t.

Ez az előmelegítő módszer úgy tekinthető, 
mint több kosár egyesítése egy közös rendszerbe, 
miáltal jobb hatásfok érhető el: a betét minden 
része a felmelegítés minden fázisán keresztülmegy.

Van olyan kamrás berendezés is, amelyben 
800 °C-ot is el lehet érni, de ekkor tűzálló acélból
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készült kosarak kellenek, ami jelentősen meg
drágítja és bonyolultabbá teszi az eljárást.

A legelterjedtebbek az 500 °C-os gázzal működő 
cirkulációs kamrák. Ezekkel érhető el a legjobb 
hatásfok. A viszonylag alacsony hőmérsékletű 
gázok cirkulálásával a betét teljesen át melegszik. 
Mind a kamra, mind a kosarak közönséges acélból 
készülhetnek, ezáltal a beruházás és a karban 
tartás költségei csökkennek.

Előmelegítés szállítószalagon ( 6. ábra)

Ennek a típusnak a kifejlesztését a következő 
követelmények tették szükségessé:
— a betét minél nagyobb felületen érintkezzen a 

melegítő közeggel,
— minél nagyobb legyen a melegítő és a felmele

gítendő közeg közti hőmérséklet-különbség,
— minél nagyobb áthaladási sebességet lehessen 

elérni.
A betétnek egységesnek és gázáteresztőnek kell 

lennie.
Ezek az alapelvek a vibrációs szállítószalaggal 

valósíthatók meg, ahol a betét viszonylag nagy 
felületen terül el a nagy sebességű meleg gázokat 
kibocsátó égők alatt.

A szállítószalagos előmelegítőnek három fő 
része van : az előkészítő, az előmelegítő és a 
szállító rész.

A betét előkészítése magába foglalja az anyag 
szállítását és mérését. A betétet a vibrációs 
szállítószalagra helyezik, itt lemérik, majd az 
előmelegítőbe kerül.

Az előmelegítő egység tűzálló anyaggal bélelt 
tér, amelybe felülről gázégők nyúlnak be. Az 
előmelegített anyagot vibrációs szállítószalag viszi 
a kemencéhez.

Erős lánggal történő előmelegítéskor 6 perc 
alatt 540 °C hőmérsékletet lehet elérni. A zsír 
és olaj elpárolog, az el nem égő szénhidrogéneket 
a Venturi-hatás következtében a gázégő vissza
szippantja. így az égőtérben az olaj és a zsír 
teljesen elég. A kilépő gázokban nagyon kevés az

elégetlen anyag, ezért utólagos tisztítás nem szük
séges. Az olaj- és zsírgőzök elégetésével járulékos 
energiához jutunk, így a gázfogyasztás csökken. 
A korszerű berendezésekben a láng automatikusan 
csökken, ha olaj vagy zsír van jelen. Automatika 
szabályozza a gáz és a levegő arányát is.

Az előmelegítő szállítószalaga ellipszis kereszt
metszetű acéllemezből készült, hogy a felületi 
tágulás biztosítva legyen. A perforált lemezek 
biztosítják, hogy a betétről a homok eltávozhas
son. Ez nagyon kedvező a kemencében keletkező 
salak csökkentése szempontjából. Pl. egy 1 t/h  
teljesítményű előmelegítőben, ahol nagyrészt 
motorblokk-öntvényeket melegítenek elő, egy mű
szakban mintegy 200 kg homokot lehet eltávolí
tani.

Energetikai áttekintés

Az 1. táblázat mutatja, hogy 1 t  vas különböző 
hőmérsékletre való melegítéséhez mennyi energia 
szükséges, s hogyan csökken az olvasztás energia- 
szükséglete.

Például 1 t  vas az öntési hőmérsékleten 385 
kWh hőenergiát tartalmaz. Ehhez egy átlagos 
indukciós kemencében 550 kWh villamosenergiára 
van szükség. Ha a betétet 540 °C-ra előmelegítjük, 
akkor 1 tonnája 90 kWh energiát fog tartalmazni. 
Tehát a megolvasztáshoz 385—90=295 kWh energia 
szükséges. Ehhez a kemence 420 kWh villamos 
energiát használ fel. Az olvasztás energiaszükség
letének csökkenése tehát 130 kWh, azaz 23%. 
Ahol az energiafogyasztás korlátozva van, ez a 
csökkenés nagyon kedvező lehet az olvasztómű 
folyamatos és gazdaságos üzeme szempontjából.

Az eredményt másképpen is lehet számolni. Ha 
pl. egy 1 t/h  kapacitású kemencében a hideg 
betét megolvasztásához 534 kWh villamos energia 
szükséges ahhoz, hogy a folyékony vas hőenergiája 
385 kWh legyen, előmelegített betéttel pedig 
mindössze 295 kWh energia kell, akkor az 
indukciós kemence kapacitása 385/295=1,3-szese- 
sére, tehát 30%-kal nő anélkül, hogy a villamos 
energiafogyasztás növekedne.

Az előmelegítésre olajat vágy földgázt használ
nak. A szállítószalagos előmelegítő berendezéseken 
mért adatok alapján 540 °C-os előmelegítéshez 
1 tonnára vonatkoztatva 580 MJ energia szükséges. 
Figyelembe véve az égők működési idejét és a 
veszteségeket, az energiaszükséglet 700 MJ-ra

1. táblázat

Az olvasztási energiaszükséglet csökkenése az 
előmelegítéssel

A z e lő m eleg íté s  
h ő m é rsé k le te ,

°C

A  b e té t  h ő e n e r 
g iá ja , k W h

A z o lv a s z tá s i  
e n e rg ia s z ü k 
s é g le t* , k W h

250 44 63
320 55 79
430 74 105
540 90 130
590 100 144
650 110 156

* 70 % -os k e m e n c e h a tá s fo k  ese tén .
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(194 kWh) tehető. Az előmelegítés hatásfoka 
tehát mintegy 50%.

A költségek alakulására álljon itt egy példa. 
Hideg betétből kiindulva, 0,04 S/kWh áram 

tarifa mellett, 1 t  vas olvasztási költsége:

534 • 0,04=21,36 $

Ha az előmelegítéssel 410 kWh-га csökken az 
olvasztás energiaszükséglete, és az előmelegítéshez 
700 MJ energiát használunk fel, akkor a költségek 
így alakulnak :

Olvasztáshoz
Előmelegítéshez
gáz
villamos energia 
karbantartás

410 • 0,04 =16,40 S

700 • 0,0424= 2,97 $ 
9 • 0,04 =  0,36 $

0,26 $

Összesen 19,99 $

A megtakarítás tehát 21,36—19,99=1,37 $. 
Jelenleg a villamos energia több mint 60%-át 

szénből, olajból és földgázból nyerjük. Egy hő

erőmű átlagosan 30%-os hatásfokkal dolgozik. 
Ha ehhez még hozzávesszük a szállítás és a 
kemence veszteségeit, úgy valójában a tüzelő
anyag 20%-át tudjuk az olvasztáskor hasznosítani.

Ha a betétet 540 °C-ra előmelegítjük, akkor 
tonnánként 90 kWh villamos energiát takarítunk 
meg. Ehhez egy hőerőműben 42,6 1 olajat hasz
nálnak fel. Egy korszerű előmelegítő berendezés
ben ehhez 18,9 1 olaj szükséges. Tehát minden 
tonna vas előmelegítésével 23,7 1 olaj takarítható 
meg.

A betét-előmelegítő berendezésekkel jobb gaz
daságossági mutatókat, nagyobb termelést lehet 
megvalósítani. Ezért az indukciós olvasztásban 
szerepük egyre jelentősebbé válik.
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A Hadfield-acél kristályosodásának vizsgálata*
J Ó N Á S  P Á L  o k i .  k o h ó m é r n ö k  D K .  N Á N D O R I  O Y U L A  o k i .  k o l i ó t n é r n ö k ,  a  m ű s z .  t u d .  k a n d i d á t u s a  

B O L L O B Á S  J Ó Z S E F  o k i .  k o h ó m é r n ö k  N M E ,  ö n t é s z e t i  T a n s z é k
D K  6 69 .14 .018 .25  : 669 .112

A  H aldfield-acélok dermedése során kia lakuló  
prim er szövettől fü g g  az öntvény tömörsége, meleg- 
repedési ha jlam a és szilárdsága. A  kristályosodás  
m orfológiá ja  nyom on kísérhető a duzzadás és a  tá 
gu lási erő mérésével. A  szerzők vizsgá la ta i szerin t 
a H adfield-acél térfogata  —  az eddigi ism erete ink 
kel ellentétben —  a kristályosodás alatt nő. A  tér 
fogatnövekedés elsősorban az öntési hőmérséklettől 
és a  derm edést sebességtől függ .

Bevezetés

Az ausztenites mangánacél öntvények régi ha 
gyományos termékei az acélöntödéknek. A Had
field-acél elnevezésű anyagot 1888-tól használják 
.világszerte széles körben [1—3]. Elsősorban vas
úti alkatrészeket, különféle zúzógépek alkatré 
szeit és egyéb dinamikus kopásnak kitett alkat
részeket gyártanak belőle. A Hadfield-acélöntvé- 
nyek gyártása terén hazai vonatkozásban is fejlett 
tradíciókkal rendelkezünk. A Lenin Kohászati Mű
vek Acélöntödéjében a Hadfield-acélöntvények 
gyártása már több mint 50 éves múltra tekint visz- 
sza [4].

Különböző könyvek és folyóiratcikkel szerzői 
majdnem száz éve foglalkoznak a Hadfield-acél 
elméleti és gyakorlati kérdéseivel. Érthető, hogy 
a szakirodalom meglehetősen szerteágazó és ese
tenként egymásnak ellentmondó adatokat is ta r 
talmaz.

Ugyanez az ellentmondásosság tapasztalható 
a gyártás során is. Nem egyszer előfordul, hogy 
a szabványban rögzített előírások alapján kifo
gástalannak ítélt öntvények az üzembe helyezést 
követően, rövid használat után eltörnek. Ilyenkor 
derül ki, hogy a törés oka olyan belső anyaghiba 
volt, amelynek kimutatása csak bonyult és költ
séges vizsgálatokkal lehetséges, de ezek a termék

* E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

önköltségét jelentősen megnövelnék, s ezért a 
vizsgálatoktól eltekintenek. Nehezíti az ilyen jel
legű hibák kimutatását az a helytelen konstruk
tőri gyakorlat is, hogy a Hadfield-acélból készült 
öntvényeket szilárdságilag jelentősen túlmérete
zik, és így a próbaüzem során még a nagy belső 
repedések sem okoznak törést.

A Hadfield-acélból készült öntvények töréseit, 
repedéseit keletkezésük szerint két csoportba so
rolhatjuk :
— az első csoportba tartoznak azok a hibák, ame

lyek az öntvény kristályosodása és egyenlőtlen 
lehűlése során jelentkeznek; ,

— a második csoportba sorolhatók a helytelen 
hőkezelésre visszavezethető törések, repedé
sek.

A szakirodalom áttanulmányozása során meg
állapítottuk, hogy a helytelen hőkezelés okozta 
hibákkal és azok kiküszöbölési lehetőségeivel szá
mos kutató foglalkozott, és ez elméletileg is jól fel
dolgozott területnek tekinthető [2—3, 5—7].
Ugyanakkor azt is megállapítottuk, hogy a Had- 
field-acélok kristályosodási tulajdonságaival és a 
kristályosodási anomáliáknak a melegrepedésre 
gyakorolt hatásával, illetve ezek összefüggéseivel 
kapcsolatosan az elmúlt években a kutatók rend
szeres __ vizsgálatairól közlemények nem jelentek 
meg. Általánosan az is elmondható, hogy a meleg
repedések és melegszakadások keletkezési mecha
nizmusáról ma még nincsenek kikristályosodott, 
egységes elképzelések, különösen az erősen ötvö
zött acélok esetében [8—9].

Meggyőződésünk szerint az üzemekben szabály
talanul jelentkező melegrepedések összefüggésben 
vannak a primer kristályosodás morfológiájában 
bekövetkező változásokkal és a kristályosodást
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kísérő faj térfogat-változások kai. Ennek igazolására 
olyan mérési és vizsgálati módszereket alkalmaz
tunk, amelyeket eddig hasonló célokra még nem 
alkalmaztak. A fajtérfogat-változásokat ugyanis 
egzaktan nyomon lehet követni a primer kristá 
lyosodás folyamán a célszerűen megválasztott 
technológiai próbatesten mért hossz- és kereszt- 
irányú méretváltozások segítségével. A mórt érté 
kek pedig közvetlenül kopcsolatba hozhatók a hi
bajelenségekkel.

Kísérleteink során — az Üntészeti Tanszéken 
kidolgozott bővített termikus analízis módszerét 
alkalmazva — megvizsgáltuk a változó összetételű 
Hadfield-acélok kristályosodását kísérő fajtérfogat
változásokat. Meghatároztuk a dermedő próba
test hőmérséklete és a dermedési idő függvényében 
a kereszt- és hosszirányú méretváltozásokat. Vizs
gálatunk során változtattuk az acél túlhevítésének 
mértékét, az öntési hőmérsékletet, a forma merev
ségét és a lehűlési sebességet.

A kísérleti eredményeink ismertetése előtt rövi
den összegfoglaljuk az irodalmi adatok alapján 
a Hadfield-acél egyensúlyi, ideális feltételek mel
lett kialakuló szövetszerkezetét, és összehasonlít
juk az ideálistól eltérő körülmények között der
medő Hadfield-acél szövetszerkezetével.

1. ábra. Л F e-M n-G  egyensú lyi d iagram  metszete 13 % 
m an  gántartálom nál

Á Fe-C-Mn ötvözetek kristályosodása 
és szövetszerkezete

A kétalkotós Fe-Mn rendszerben a mangán je 
lentősen növeli az ausztenit stabilitásának terüle
tét. A háromalkotós Fe-C-Mn ötvözetrendszer 
diagramja szerint a mangán kétféleképpen hat:
— növeli az acél "/-területét,
— részt vesz a karbidképződésben, a cementitben

helyettesítheti a vasat, (Fe, Mn)3C képletű
komplex karbidot alkothat.

Mint a Fe-Mn-C ötvözetrendszer egyensúlyi 
diagramjának 13% mangántartalomhoz tartozó 
metszetéről is leolvasható (1. ábra), a Hadfield- 
acélok hipereutektoidos ötvözetek [6—8]. Az áb 
rán bejelöltük a szabvány szerinti karbontartalom 
tartományát is.

Egyensúlyi körülmények között az ötvözet homo
gén szilárd oldatként dermed meg, és hűlés köz
ben (Fe, Mn)3C szekunder komplex karbid válik 
ki az ausztenitkristályok határán. Az eutektoidos 
hőmérsékletet elérve, az ausztenit egész mennyi
ségének át kell alakulnia.

A valóságban a helyzet ennél bonyolultabb, a 
nem egyensúlyi körülmények között dermedő Had- 
field-acélöntvények szövete lényegesen eltér az 
egyensúlyi rendszer szerintitől. A homokformában 
történő kristályosodáskor rendkívül hetrogén pri
mer szövetszerkezet alakul ki. Az ausztenitkris
tályok mentén több-kevesebb komplex karbid, az 
erősen dúsult helyeken ledeburit is található. A for
mában történő lehűléskor a kristályhatárokon 
szekunder cementit válik ki, s a vastagabb falú 
öntvényekben lassú lehűlés esetén még jelentős 
mennyiségű martenzit, bainit és perlit is talál
ható [2—6].

Em iatt öntött állapotban a Hadfield-acél telje
sen rideg, felhasználásra alkalmatlan. Az acél a

kedvező tulajdonságokat a nagy hőmérsékleten 
végzett ausztenitesítő izzítást követő, vízben tör 
ténő lehűtéskor kapja meg. A helyesen elvégzett 
hőkezelés után a Hadfield-acél homogén auszteni- 
tes szövetszerkezetű, rendkívül jól ellenáll az ütés
sel párosuló koptató igénybevételnek.

A Hadïield-acél dermedési tulajdonságainak 
vizsgálata a lehűlési görbék alapján

A fémek és ötvözetek kristályosodási tulajdon
ságait legegyszerűbben a lehűlési görbék segítsé
gével vizsgálhatjuk s minősíthetjük [10]. Az egyen
súlyi diagramon (1. ábra) látható, hogy a Had 
field-acél még ideális körülmények között is igen 
nagy hőmérsékletközben kristályosodik. A likvi- 
dusz- és a szoliduszfelületek távolsága jóval meg-

Pt-PtRh~t f e  
höelem '

Dermedés kezdete Dermedés kezdete

2. ábra. 1405 °G ( a )  és 1485 °G (b )  hőmérsékleten öntött
H adfield-acél próbatestei- lehűlési görbéi 

C =  1 ,1 9 % , Sí =  0 ,5 % , Mn =  13 ,7% , Г  =  0,04 %, S =  0,02 %
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haladja a 100 °C-ot, és emiatt a kristályosodás so
rán jelentős dúsulások lépnek fel. Reális körülmé
nyek között még nagyobb dúsulások kialakulásá
val lehet számolni, mivel a Hadfield-acél hővezető 
képessége kb. 2,5-ször kisebb, mint az ötvözetlen 
acélé [2], és így a dermedés során jelentős hőmér
séklet-gradiens alakul ki a kristályosodó öntvény 
széle és közepe között.

'A több sorozatban végzett mérések közül a
2. ábrán azonos összetételű, de különböző öntési 
hőmérsékleten öntött Hadfield-acél próbák lehű- 
lési görbéit mutatjuk be. A próbatest méreteit és 
a hőelemek elhelyezését szintén az ábrán láthat 
juk.

A Hadfield-acél lehűlési görbéje az elméleti 
egyensúlyi körülményekre érvényes lehűlési gör
bétől eltér. Amikor ugyanis a Hadfield-acél hő
mérséklete eléri a likvidusz-hőmérsékletet, akkor 
a kristályosodás nem folytatódhatna tovább 
ugyanezen a hőmérsékleten, mivel a kristályoso
dás során az olvadék karbontartalma állandóan 
nő, ami a likvidusz-hőmérséklet csökkenését ered
ményezi. A többször megismételt mérések során 
a likvidusz-hőmérsékleten minden esetben hatá 
rozottan jelentkezett hosszabb-rövidebb ideig az 
állandó hőmérséklet, mind a próbatest közepén, 
mind a szélén elhelyezett hőelemekkel felvett lehű- 
hűlési görbéken. A bemutatott lehűlési görbék 
alapján megállapítható, hogy a kristályosodás 
kezdő hőmérséklete az egyensúlyi diagramokon 
megadott értéktől alig té rt el; a szolidusz-hőmér
sékletben az eltérés valamivel nagyobb.

Az alacsonyabb öntési hőmérsékleten öntött 
próba dermedésekor 15°C-kal, a magasabb öntési 
hőmérsékleten öntött próba dermedésekor 40 °C- 
kal kisebb hőmérsékleten jelentkezett a szolidusz- 
töréspont. A próbatest széle közelében elhelyezett 
hőelemekkel felvett lehűlési görbéken a szolidusz- 
hőmérsékletet nem lehetett megállapítani, hatá 
rozott töréspont nem jelentkezett.

Lényeges hőmérséklet-különbséget állapítottunk 
meg a kristályosodás során a próbatest szélén és 
közepén mért hőmérsékletek között az öntési hő
mérséklet függvényében. A magasabb hőmérsék
leten öntött próbatestekben lényegesen nagyobb 
hőmérséklet-különbségek alakultak ki, mint az 
alacsonyabb hőmérsékleten öntöttekben.

Ugyancsak lényeges különbséget m utat a két 
próba töretének makrokristályszerkezete is (3. ábra). 
Ezt a különbséget mikroszkópi csiszolatokon ilyen 
egyértelműen nem tudtuk kimutatni. Az azonos 
összetételű Hadfield-acélból
— alacsony öntési hőmérsékleten öntött próba 

töretét a homogén, finomszemcsés globulitos 
kristályszerkezet jellemezte; ebből arra lehet 
következtetni, hogy a kristályosodás keskeny 
dermedési sávban ment végbe, nagy koncent
ráció- és hőmérséklet-különbségek nem alakul
hattak ki;

— nagy öntési hőmérsékleten öntött próbákban 
csak közvetlenül a próba szélén található pár 
mm vastagságban finom globulitos kristályos 
szerkezet. A töret jellegét az erősen sugaras 
elrendezésű, a teljes keresztmetszetben durva 
dendrites, illetve oszlopszerfí kristályok hatá 

rozták meg. Ez esetben az egyes elemekdúsulása 
olyan számottevő lehet, hogy az az említett 
termikus feszültségekkel együtt már kedvező 
feltételeket biztosíthat a melegszakadások, me
legrepedések és egyéb belső anyaghibák kiala
kulásához.

A Hadíield-acél kristályosodását kísérő 
méretváltozások

Az előzőekből kitűnik, hogy csupán a lehűlési 
görbe elemzése alapján a primer kristályosodás 
morfológiájában bekövetkező változásokra nem 
kapunk kellő információt. A hazai kutatásokból 
ismert, hogy a hőmérséklet függvényében vizsgált 
makrotérfogat-változások értékelése alapján, a 
primer kristályosodást kísérő méretváltozások 
nagyságából és jellegéből következtetni lehet a 
kristályosodás morfológiai változásaira, sőt egyes 
anyagoknak a szövetszerkezetére és a szilárdsági 
tulajdonságok várható alakulására is [11—13]. 
Ez ideig hazai viszonylatban e módszert az acélok 
dermedési tulajdonságainak vizsgálatára még nem 
alkalmazták.

A Hadfield-acél dermedését kísérő lineáris mé
retváltozásra nézve N. C. Krescsanszkij és M. P. 
Demin [9] szűkszavú közleményéből ismert, hogy 
a Fe-Mn és Ee-Mn-C ötvözetek homokformában 
történő dermedésekor is számolni kell kisebb- 
nagyobb mértékű méretnövekedéssel (4. ábra). 
Vizsgálataik szerint a 14% mangán- és 1,2% kar
bontartalmú ötvözet lineáris duzzadása eléri a 
0,24%-ot.

Vizsgálataink során a Hadfield-acél kristályo- 
sodási|jtulajdonságaira jellemző hőmérséklet-mé-

3. ábra. A  2. ábra próbatestjeinek törete
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4. ábra A  14 % m angán tarta lm ú  ötvözetek kristályosodása  
közben mérhető linerá is m éretváltozás a karbontartalom  

függvényében ( 0 3 0  x  200 m m -es próbatest) [9]
1 - C =  0 % , 2 - C =  0 ,4 % , 3 - 1,2 %

retváltozás és idő-méretváltozás jelleggörbéket az 
Öntészeti Tanszéken kifejlesztett komplex mérő- 
berendezés segítségével regisztráltuk. A mérési 
módszer elvi elrendezését az 5. ábrán mutatjuk be. 
A kifejlesztett mérési elrendezés lolietővé teszi, 
hogy a dermedő próbatest kristályosodását kísérő 
elmozdulást egyidejűleg kereszt- és hosszirány
ban, a hőmérséklet és az idő függvényében regiszt
ráljuk. A vonalírón a lehűlési görbe is kirajzolható.

A tanszék laboratóriumában minden esetben 
műgyantakötésű formába öntöttünk. A Hadfield- 
acélt tégelyes indukciós kemencében olvasztot
tuk. Az egyik mérés során felvett diagramokat 
a 6. ábrán mutatjuk be.

A duzzadás-zsugorodási diagramok információ- 
tartalmukkal igen hasznosan egészítik ki a lehű
lési görbe alapján meghatározható adatokat, és a 
technológiák kidolgozásához is felhasználhatók.

<A 6. ábrán látható mérési eredmények igazol
ják, hogy a nagy hőmérsékletközben dermedő 
Hadfield-acél jelentős duzzadással kezd kristályo
sodni. Különösen a radiális irányú duzzadás értéke 
volt meglepően nagy, több mint háromszorosa a 
hosszirányú duzzadásnak.

5. ábra. A  fém ek és ötvözetek kristályosodását kísérő lin eá 
r is  és rad iá lis  m éretváltozás m eghatározására szolgáló 

kom plex mérőberendezés e lvi vázlata  
1 - m é rő k e re t, 2 - ú t je la d ó , 3 - fo rm a , 4 - k v a rc rú d , 5 - P tR h - P t  
hőe lem , 6 - e rő s ítő  és d ig itá lis  je lá t la k a ító ,  7 - X -Y  író , (h ő m é rsé k le t- 

m é re tv á lto z á s ) , 8 - v o n a líró  (id ő -m é re tv á lto zá s )

Cg

d,1
fo'J&K- 51

6. ábra. 0 5 0 X 3 5 0  
m m -es H ad fie ld -a 
cél próbatest lehűlé 
s i  görbéje ( a),hossz- 
és ra d iá lis  irá n yú  
m éretváltozása az 
idő (b )  és hőm ér
séklet függvényében  
(c ) ,  va la m in t a 
próba törete ( d )
C =  l ,0 8 % , Si =  0 ,4 8 % . 
Mn =  12,5 %, P  =  0 ,08 % » 
S =  0 ,0 2 % , ö n té si h ő 
m é rsék le t 1450 °C.
M ax im ális  té r fo g a t-n ö 
v ek ed és  18,4 cm 3
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A kristályosodás alatt az átmérő méretnöve
kedése 1,16%, a hosszirányú méretnövekedés 
0,34%, és a geometriai adatokból számított térfo 
gat-növekedés 2,67% volt. Ez a térfogat-növekedés 
egyben azt is jelenti, hogy a próbatest kristályo
sodási feltételeivel azonos körülmények között 
dermedő reális öntvény tápfejének méretét az 
elméletileg számítotthoz képest meg kell növelni, 
hogy a szívódási üreget elkerüljük. Már itt megje
gyezzük, hogy az üzemi gyakorlat során nem min
den esetben a tápfej méretének növelése vezet jó 
jó eredményre. A 6d ábrán bemutatott töretképen 
látható, hogy a próbatest primer kristályosodásá
nak jellegét az erősen sugaras dendrites kristály 
elrendeződés határozza meg.

A változó falvastagságú öntvények térfogat- 
növekedése a kristályosodás szakaszában a lehű- 
lési sebességtől függően különböző mértékű lehet, 
mint ahogy ezt a következő kísérleteink is szem
léletesen bizonyítják.

A leliűlési sebesség hatása a Hadíield-acél 
primer kristályosodására

A lehűlési sebesség hatásának megállapítására 
párhuzamosan egy-egy 030 X350 mm-es és 050 X 
350 mm-es próbatestet öntöttünk, és mértük a 
kristályosodást kísérő méretváltozásokat az idő 
és a hőmérséklet függvényében. A 7. ábrán az egyik 
mérés során felvett duzzadás-zsugorodási görbé
ket és_ a vizsgált próbák töretéit mutatjuk be. 
A mérési eredmények szerint a próbatest átmérő
jének csökkenésével arányosan lecsökkent a kris
tályosodást kísérő duzzadás is. A próbatestek 
töretén is jelentős eltérés látható. Az azonos öntési 
hőmérsékleten öntött próbák közül a vastagabb

7. ábra. A z  azonos hőm érsékleten öntött 30 m m  (  1 ) és 50 
m m  átm érő jű ( 2 )  H adfield-acél próbák hosszirányéi m é 
retváltozása a hőmérséklet és az idő függvényében ( 2 )  és a 

próbák törete (b )
C =  l ,1 9 % , Si =  0 ,5 íi% , M n =  1 2 ,7 % , P  =  0 ,0 4 2 % , S =  0 ,0 2 7 % , ö n té s i 

h ő m é rsék le t 1447 °C

rúd törete határozottam sugaras dendrites, he
lyenként oszlopos kristályelrendeződést mutat, és 
csak a próbatest közepén található finomszemcsés 
kristályelrendeződés. A vékonyabb rúd töretére 
teljes keresztmetszetben a homogén finomszem
csés globulitos kristályszerkezet jellemző.

A 7. ábra mérési eredményeiből megállapíthat
juk, hogy a kiilönöbző falvastagságú öntvényré- 
részek csatlakozásában a dermedés során minden 
esetben lejtászódnak azok az ellentétes irányú 
mozgások, amelyek a melegrepedések forrásai 
lehetnek. Ugyanis amikor a vastagabb öntvény
részek térfogat-növekedése még folyamatban 
van, és dermedése még nem fejeződött be, a vé
konyabb öntvényrészek zsugorodása már megindul
hat. Mivel a kristályosodás jelentős hőmérséklet
közben történik (2. ábra), és a Hadfield-acél dúsu- 
lásra és dendrites kristályosodásra is igen hajla 
mos, nagy az esély arra, hogy a kritikusnál na 
gyabb hőmérséklet-különbségek alakuljanak ki az 
öntvényben, és az ellentétes irányú erők hatására 
az olvadék és a szilárd kristályok határain kristá 
lyosodási hibák, mikrolunkerek, melegszakadá
sok, melegrepedések alakuljanak ki.

Az öntési hőmérséklet hatása a Hadíield-acél 
kristályosodási morfológiájára

Az öntési hőmérséklet hatásának vizsgálatához 
tégelyes indukciós kemencében olvasztottunk Had- 
field-acélt, és 1500 °C-on előmelegített öntőüstbe 
csapoltuk. A próbatesteket 1455, 1405, és 1380 °C- 
on öntöttük.

Mértük kristályosodás közben a hossz és radiális 
irányú méretváltozást a hőmérséklet és az idő 
függvényében. A korábban ismertetett mérésekből 
is láttuk, hogy a próbatestek radiális irányban mért 
elmozdulása százalékosan minden esetben nagyobb 
volt és a kristályosodás morfológiájában bekövet
kezett változásokat differenciáltabban jelezték, 
mint a hosszirányban mért értékek. Ezért a mérési 
eredményekről összeállított diagramok közül most 
csak a radikális méretváltozás jelleggörbéit m utat 
juk be.

A kristályosodás alatt mérhető duzzadás az 
öntési hőmérséklet növekedésével jelentősen növe
kedett (8. ábra). Az öntési hőmérséklet 75 °C-os 
növekedésével az 50 mm átmérőjű próbatest radiá 
lis irányban mért duzzadásának százalékos értéke 
több mint ötszörösére növekedett. Amint azt a 8b 
ábrán látható töretképek igazolják, a kristályoso
dási morfológiában is jelentős változások követ
keztek be :
— Teljes keresztmetszetben homogén, finomszem

csés struktúrájú töretét csak az 1380 °C-on ön
tö tt próbában' kaptunk, a próba dermedésekor 
csak 0,2% volt a méretnövekedés.

— Az 1405 °C-on öntött próba töretének jellegét 
a globulitos kristályosodás határozta meg, de 
a próbatest egyes helyein és az utoljára dermedő 
részben már határozottan megjelentek az irá 
nyítatlan tengelyű, kisebb-nagyobb méretű 
dendritkristályok is. A próba dermedése alatt 
mért maximális méretnövekedés 0,5 % volt.

— Az 1430 °C-on öntött próba törete sugaras
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8. ábra. A z  0 5 O X  350 m m -es H adfield-acél próbatestek 
rad iá lis  irá n y ú  m éretváltozása a kristá lyosodás alatt k ü 
lönböző öntési hőmérsékleten ( a )  és a próbatestek törete (b )  

1 - 1380 °C, 2 - 1405 °C, 3 - 1430 °C, i  - 1455 °C

dendrites, a kristályosodás alatt mért maximális, 
méretnövekedés 0,75% volt.

— Az 1455 °C-on öntött próbatest töretén már a 
sugaras dendritkristályok mellet megtalálható 
a durva oszlopos struktúra is. A próbatest kö 
zépső részén irányítatlan tengelyű dendrit - 
kristályok, továbbá mikrolunkerek és pórusok 
is találhatók. A kristályosodás alatt mórt maxi
mális méretnövekedés meghaladta az 1%-ot.

Az öntési hőmérséklet és a kristályosodás morfo
lógiájának kopcsolata a témával foglalkozó szak
emberek előtt már eddig is ismert volt [2, 7, 8], 
de mindenképpen új eredménynek kell tekinteni 
a Hadfield-acél kristályosodási morfológiájától 
függő térfogat- és méretváltozások összefüggéseit 
az öntési hőmérséklettel.

Üzemi körülmények között előfordulhat, hogy 
a csapolásra kész adagot vissza kell tartani, és 
hosszabb-rövidebb ideig hőn kell tartani. Ezért 
kísérleteink során vizsgálatokat végeztünk annak 
megállapítására, hogy miként változik meg a kris 
tályosodási morfológia, ha a Hadfield-acélt Ml
hevítjük, vagy a hosszabb-rövidebb idejű hőntartás 
után az optimális csapolási hőmérsékletre vissza- 
hűtött adagból történik az öntés. Ilyenkor termé
szetesen lényegesen megváltozik az olvadék csíra- 
állapota, ami döntően befolyásolja a kristályosodási 
morfológiát. Méréseink egyértelműen igazolták, 
hogy a hőmérséklet-növelést követő visszahűtés 
nem vagy csak részben akadályozza meg a nem- 
kívánatos oszlopos kristályszerkezet,,a belső zsu
gorodási üregek és mikroporozitás kialakulását.

Az öntött próbák töretéről készített fényképek 
a 9. ábrán láthatók. A bemutatott próbák jelentős 
hosszirányú és radiális méretnövekedéssel kezdtek 
kristályosodni. A túlhevített acélból öntött próbák 
maximális méretnövekedése minden esetben meg
haladta a túlhevítés és hőntartás nélkül öntött pró 
batestekét.

Az erősen sugaras dendrites vagy oszlopos kris
tályokból álló primer szövet egyrészt öntészeti 
szempontból káros (nagyobb a porozitás veszélye, 
melegrepedési hajlam, növekednek a táplálási 
problémák stb.), másrészt az irodalmi adatok sze

rint ilyenkor még tökéletes hőkezelés után is ked
vezőtlenek a szilárdsági tulajdonságok, és csökken 
az abrazív kopásállóság, valamint a dinamikus 
igénybevételekkel szembeni ellenállóképesség [8].
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9. ábra . Л  túlhevítés és a  hőntartás hatása a H adfield-acél 
öntési textúrá ja

1 - k ik ész íté s  u tá n  1500 °C -on csapo lás, ö n té s  1470 °C-on; 2 * u a  
1425 °C -on ö n tv e ; 3 - k ik ész íté s  u tá n  tú lh e v íté s  1010 °C-on 20 m in 
le h ű té s  1510 °C -ra , h ő n ta r tá s  20 m in , csapo lás  1500 °C-on, ö n té s  

1470 °C-on; 4 - u a .  1425 °C-on ö n tv e

A formamerevség hatása a Hadfield-acél 
kristályosodását kísérő méretváltozásra

A Hadfield-acél dermedése közben mérhető mé
retváltozások nagysága kétséget kizáróan össze
függ a kristályosodás morfológiai változásaival, de 
vitathatatlan a forma szilárdságának a hatása is, 
mert nem mindegy, hogy a kristályosodás során 
milyen mértékben tudja a forma a térfogat stabi
litását biztosítani. Ezt igazolják a Csepel Művek 
Vas- és Acélöntödéjében és a Jászberényi Aprító
gépgyár öntödéjében végzett kísérletek eredmé
nyei is.

A Csepel Művek Vas- és Acélöntődé]ében bento 
nitos szikkasztott és vízüveges formákat használ
tunk a  mérésekhez. A próbatest méretét és a mérési 
elrendezést a 10. ábra, az egyik mérés eredményét 
és a próbák töretét a 11. ábra mutatja.

Az idő-elmozdulás jelleggörbékből egyértelműen 
kiderült, hogy a szikkasztott, bentonitos formába 
öntött Hadfield-acél kristályosodását rendkívül 
nagy radiális irányú méretnövekedés kísérte. A lé
nyegesen nagyobb szilárdságú, vízüveges formá
zókeverékből készített formába öntött próbatest
nek sokkal kisebb volt a tágulása.

A próbákat a lehűlés után gyorsdarabolóval 
azonos magasságban bevágtuk, majd eltörtük. 
A töretről készített fényképek a 11b ábrán látha 
tók. Mind a két töret jellege azonos, erősen suga
ras, dendrites elrendeződésű kristályokból áll. 
A lényeges különbség az, hogy a szikkasztott, 
bentonitos formában rendkívül nagy radiális 
irányú méretnövekedéssel kristályosodó próba kö
zepén jól felismerhetők a laza pórusok, makro- és 
mikrolunkerek. A nagyobb merevségű, vízüveges 
formába öntött próba kisebb radiális irányit mé
retnövekedéssel kristályosodott, és ennek ellenére 
a törete erősen sugaras, dendrites volt, de porozi- 
tást nem mutatott.

A csepeli és a jászberényi kísérletek eredmé
nyei [14, 15] jellegében megegyeztek a tanszéki 
mérésekkel, és igazolták, hogy a Hadfield-acél 
kristályosodását kísérő térfogat-növekedést a forma 
merevségének növelésével számottevően csökken
teni lehet, s a biztonságos gyártástechnológia ki
alakításának esetenként ez a leggazdaságosabb 
módja. A mérési eredmények alapján módosítot
ták  a LKM Acélöntödéjében a kokszőrlő henger
köpenyek gyártástechnológiáját, ezáltal a ko 
rábbi problémák megoldódtak [16].

10. ábra. A  rad iá lis  irá n yú  méretváltozás mérésének elren 
dezése

1 - m é rő k e re t, 2 - k v a rc rú d , 3 - m érő ó ra , 4 - P tR h - P t  hőe lem , .5 - h ő 
m é rsék le tm é rő  m űszer
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11. ábra. K ülönböző merevségű form ákba öntött H adfield-  
acél próbák rad iá lis irá n yú  méretváltozása (a )  és a  próbák  

törete (b )
/-s z ik k a s z to tt  n y e rs  fo rm a , 2 - v ízüveges fo rm a ; C =  l ,2 5  % , Sí =  0,3  % 
M n =  1 2 ,9 % , P  =  0 ,0 3 % , S =  0 ,0 3 % , ö n té s i h ő m é rsék le t 1440 ±  10 °C

A Hadí'icld-acél kristályosodását kísérő tágulási 
erők meghatározása

A Hadfield-acél dermedése közben mérhető mé
retváltozások helyességének és a kristályosodási 
morfológiától való függésének további bizonyítá
sára felhasználtuk a kristályosodást kísérő tágu 
lási erő mérésére alkalmas műszercsaládot is.

A mérési elrendezés a 12. ábrán látható. A hazai 
és külföldi közleményekből már ismert [11, 12, 17] 
mérési elrendezésekhez képest csak annyi válto 
zást eszközöltünk, hogy a próbatest mindkét vé
gébe beépített kvarcrúdhoz kopcsoltunk egy-egy 
erőmérő cellát.

Több méréssorozattal megállapítottuk, hogy a 
Hadfield-acél kristályosodását komoly erőhatás 
kíséri.

A 13. ábrán különböző hőmérsékleten öntött 
próbák hosszirányú duzzadását és tágulási erejét 
ábrázoltuk az idő függvényében. A mérési eredmé
nyek összevetéséből megállapítható, hogy a der
medés kezdetén a tágulási erő növekedése időben 
kissé lemarad a duzzadáshoz képest, majd — fel
tehetően a kéreg megvastagodása után — inten 
zíven növekedni kezd. A tágulási erő 120—260 N 
között változott. A nagyobb értékeket mindig 
olyan próbákon mértük, amelyek makrostruktú- 
ráját az erősen sugaras, dendrites kristályszerke
zet határozta meg. Kis tágulási erőt a globulitos, 
homogén finomszemcsés töretű próbák kristályo
sodásakor mértünk.

Vizsgálatainkat kiterjesztettük a radiális irány
ban mérhető tágulást kísérő erő mérésére is. Ez azt 
igazolta, hogy — hasonlóan a hossz- és radiális 
irányban mérhető duzzadáshoz — a radiális irányú 
erők minden esetben kisebbek voltak, mint a hossz
irányban mértek. Azonban a 40—120 N tágulási 
erőt semmi esetre sem szabad figyelmen kívül 
hagyni az üzbmi technológiák kidolgozásakor.

Összefoglalás, következtetések

Az ismertetett mérési eredmények igazolták, 
hogy a Hadfield-acél kristályosodási tulajdonsá
gait — az Öntészeti Tanszéken az öntöttvasak 
tulajdonságainak vizsgálatára kidolgozott mérési 
módszerekkel — pontosan és jól reprodukál hatóan 
vizsgálni lehet.

A mérések során kapott eredmények elősegítik 
a Hadfield-acél dermedési kinetikájának ponto 
sabb elemzését, és hasznos segítséget nyújtanak 
a kristályosodás morfológiájának megváltozása
kor tapasztalható selejtjelenségek megelőzéséhez.

Vizsgálataink szemléletesen bizonyítják hogy a 
Hadfield-acél térfogata — eddigi ismereteinkkel 
ellentétben — krist ályosodás alatt kisebb-nagyobb 
mértékben nő. A bemutatott töretképek és a fel-

12. ábra. A  kristá lyosodást kísérő tágu lá si erő meghatá- 
r  ozásár a szolgáló m űszer család elrendezése 

1- m é ró k e re t, 2 - e rő m érő  cella , 3 - h é jfo rm a , 4 - k v a rc rú d , 5 - P tR h -  
P t  h ő e leu i, 6 - e rő s ítő , 7 - X -Y  író , 8 - v o n a li ró
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vett duzzadási görbék is igazolják, hogy a kristá 
lyosodás morfológiai változását olyan mértékű 
térfogat-növekedés kísérheti, amelynek következ
ményeit a hagyományos táplálási rendszerekkel 
kiküszöbölni nem lehet.

Kísérleteink során kimutattuk, hogy a kristá 
lyosodás alatt mért maximális térfogat-növekedés 
arányos a kristályosodás morfológiájában bekö
vetkező változásokkal, amelyek elsősorban az ön
tési hőmérséklettől és a dermedési sebességtől füg
genek. A legkisebb hossz- és radiális irányú méret
növekedést az 1380—1400 °C-on öntött, globulitos 
töretű próbatestek dermedésekor mértük.

Az öntési hőmérséklet növekedésével fokozato
san megváltozik a töret jellege, a globulitost a su

13. ábra. K ülönböző hőmérsékleteken öntött H adfield-acél 
próbák hosszirányú  m éretváltozása és tágu lá si ereje 
a  - h o ssz irá n y ú  m é re tv á lto z á s , b - tá g u lá s i erő , c - a  p ró b á k  tö re te ;  

1 - 1400 °C-on ö n tö t t ,  2 - 1465 °C-on ö n tö t t

ШЗШ

garas, erősen dendrites, majd oszlopos kristály- 
szerkezet váltja fel, és jelentősen megnő a kristá 
lyosodás alatt mérhető maximális méretváltozás.

Az erősen sugaras töret elkerülése érdekében 
célszerű az öntést minél alacsonyabb hőmérsékle
ten elvégezni, mert csak így kerülhető el a derme
dést kísérő nagy térfogat-növekedés és az ezekkel 
járó porozitás, mikrolunker és a melegrepedési 
veszély.

Az indokolatlan túlhevítés, illetve magasabb 
hőmérsékleten történő hosszabb idejű hőntartás 
után csapolt Hadfield-acél öntési textúrája ked- 
veztőlenül alakul, a primer szövet durvulása miatt 
a szilárdsági tulajdonságok is nagymértékben le
romlanak.

A Hadfield-acél kristályosodása alatt mérhető 
méretnövekedést a dermedési morfológiával vál
tozó tágulási erő okozza, és nem a forma hőokozta 
tágulása, mivel az öntési hőmérséklet 2 0 — 3 0  °C-os 
változásának hatására a formázóanyag termikus 
állapota nem változik meg jelentősen, ugyanakkor 
a kristályosodási textúrában lényeges változások 
következnek be. A Hadfield-acél kristályosodását 
egy közepes minőségű szürke öntöttvas kristályo
sodásakor mérhető tágulási erő kíséri, az ilyen 
erőhatásokkal járó méretnövekedés csökkentése 
csak a metallurgiai és formázástechnológiai para 
méterek optimális értéken Való tartásával oldható 
meg.

Ezért a tömörre táplálás feltételei között nem 
csupán a formatöltés és tápfej méretezés ismert 
szabályait kell figyelembe venni, hanem a primer 
kristályosodást kísérő erőhatások térfogatnövelő 
hatásával egyensúlyt tartó formafalszilárdságot is.
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A vasöntödéi indukciós olvasztóművek tervezésének 
energetikai szempontjai*

D K . V A R G A  E N D K E  ok i. k o h ó m érn ö k
T ü z e lé s te c h n ik a i

A  szerző ism erteti az indukciós olvasztás fa jlagos  
energiaszükségletének m eghatározását, m a jd  átte 
k in tést ad a fo lyékony vas előállításának energia- 
szükségletét és enegiaköltségét befolyásoló legfonto 
sabb tényezőkről, s eközben u ta l az energiaköltségek  
csökkentésének lehetőségeire.

Bevezetés

Az öntödék a világgazdaságban bekövetkezett 
változások miatt olyan problémákkal állnak szem
ben, amelyek alapos átgondolást igényelnek, új 
utak keresésére ösztönöznek és végső soron elke
rülhetetlenné teszik bizonyos — eddig elodázott — 
kérdések megoldását. A külső körülmények szo
rító hatása a vasöntödékben különösen az olvasz
tás kapcsán érződik, mivel ez az a művelet, amely
hez közvetlen vagy közvetett formában a legtöbb 
energia beáramlik. A vasöntödék alapanyag- és 
kokszellátásának jelenlegi helyzete és jövőben 
várható alakulása, a környezet védelme iránti 
igény fokozódása, a munkaerőhiány, továbbá a 
jelenleginél jobb minőségű öntvények előállításá
nak szükségessége egyre inkább sürgeti a vasol
vasztás korszerűsítését.

A vasolvasztás korszerűsítésének szükségessé
gét általában mindenki elismeri, azonban a miként
jét illetően már megoszlanak a vélemények: van 
nak akik a kupolókemencés olvasztás továbbfej
lesztését látják járható útnak, míg mások a villa
mos olvasztásra való áttérés mellett szállnak síkra. 
Kétségtelen, hogy a kupolókemencés olvasztás fej
lesztésének is vannak olyan, eddig ki nem használt 
lehetőségei (szekunder levegős kupoló, a fúvószél 
oxigénnel való dúsítása stb.), amelyekkel jelentős 
eredmények érhetők el, a jövőt tekintve mégis a 
villamos olvasztásra való áttérés látszik végleges 
megoldásnak, mivel ezzzel teljesen ki lehetne kü 
szöbölni a kokszot, amely sok gond forrása, és 
olyan szekunder energiahordozóval lehetne he
lyettesíteni, amely bármely, a jövőben számításba 
vehető primer energiahordozóból előállítható. 
Ezenkívül a villamos olvasztásra való áttérés hat 
hatós segítséget nyújtana az alapanyag-, környe
zetvédelmi és minőségi gondjaink megoldásában is.

A kérdés gyakorlati megoldása persze közel sem 
ilyen egyszerű. I t t  is, mint sok más területen, 
az alapvető probléma, hogy a jövőt a jelen — sok
szor igen szűkös — lehetőségeinek kihasználásával 
kell megteremteni. A villamos olvasztásra való 
áttérés ebből a szempontból különösen kritikus: 
megvalósítása viszonylag nagy befektetést igé
nyel, és olykor a meglevő helyi adottságok is erős 
kötöttséget jelentenek. Az utóbbit tekintve az is 
előfordulhat, hogy egy meglevő öntödében az ol
vasztás korszerűsítése csak úgy oldható meg kielé
gítő hatékonysággal, ha az üzem más területein

* E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

K u ta tó in té z e t
D K  621 .745 .35  : 620.9

(például az öntő-formázó téren) is gyökeres változ
tatásokat hajtanak végre.

A villamos olvasztóművek tervezése nagy körül
tekintést igényelő, összetett feladat. A jelenlegi 
energetikai helyzetben különösen nagy figyelmet 
kell fordítani a legkisebb energiafelhasználással 
és -költséggel járó változat kidolgozására. Ebből 
a szempontból kiindulva, a következőkben ismer
tetjük a villamos olvasztásra való áttérésnél leg
inkább számításba jövő, indukciós kemencékből 
álló olvasztóművek fajlagos energiaszükségleté
nek meghatározását, majd röviden — a teljesség 
igénye nélkül — áttekintjük azokat a tényezőket, 
amelyeknek döntő befolyásuk van az energiafo
gyasztásra és az energiaköltségekre.

A fajlagos energiaszükséglet meghatározása

A villamos olvasztás tervezésekor, gazdasági 
értékelésekor sokszor elkövetik azt a hibát, hogy 
az energiaszükséglet meghatározásakor csak a ke
mencegyártók által megadott, vagy a szakiroda- 
lomban közölt fajlagos energiafogyasztási érté 
kere hagyatkoznak. Ez jelentős alátervezéshez 
vezethet, mivel a kemencegyártók által megadott 
energiafogyasztási értékek csak azt az energiameny- 
nyiséget tartalmazzák, amely a fémes betét üzem
meleg kemencében való megolvasztásához és a fo
lyékony vas adott hőmérsékletre való túlhevítésé- 
hez szükséges; az irodalmi adatok pedig legtöbb
ször olyan üzemi körülményekre vonatkoznak, 
amelyek nem tisztázhatók egyértelműen, és az 
adott helyi körülményektől esetleg nagymértékben 
eltérnek. Leghelyesebb, ha a fajlagos energiaszük
ségletet a tervezett berendezések specifikus ada 
ta it figyelembe véve, az olvasztómű tervezett 
üzemeltetési módjának elemzésével határozzuk meg.

A tervezett üzemmenetnek — több változat ese
tén üzemmeneteknek — az energiafogyasztás 
szempontjából való elemzése azért is nagyon fon
tos, mert megalapozottabbá teszi a legjobban meg
felelő alternatíva kiválasztását, és az elemzés köz
ben felszínre kerülhetnek olyan veszteségforrá
sok is, amelyek az eredeti elképzelés kisebb-na- 
gyobb módosításával esetleg még kiküszöbölhe
tők.

A folyékony vas előállításának teljes fajlagos 
energiaszükséglete villamos. olvasztás esetén négy 
fő részből adódik össze:

- 4  —  -d  e +  A  0 +  A  d  +  A  m ,

ahol A a folyékony vas előállításának fajlagos 
energiaszükséglete,

A e a fémes betét szárításának vagy előmele
gítésének fajlagos energiaszükséglete,

A 0 az olvasztás fajlagos energiaszükséglete 
(csak termikus),
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Ad a duplexírozás fajlagos energiaszükség
lete (csak termikus),

A m a kemencék mechanikus működtetésének 
fajlagos energiaszükséglete.

Villamos olvasztáskor a fajlagos energiaszük- 
letet egységesen kWh/t-ban célszerű számolni. 
A termikus energiaszükségletet, mivel viszonylag 
nagy energiamennyiségekről van szó, a primer (kö
zép- vagy nagyfeszültségű) hálózatra kell vonat
koztatni.

A fémes betét szárításának vagy előmelegítésének faj
lagos energiszükséglete

A fémes betét szárításának vagy előmelegítésé
nek fajlagos energiaszükséglétét alapvetően há 
rom tényező határozza meg:
— a fémes betét nedvessége,
—- a szárítási vagy előmelegítési hőmérséklet és
— a szárító- vagy előmelegítő berendezés tüzelés- 

technikai hatásfoka.

ahol r)v az olvasztókemence villamos hatásfoka, 
rjd a villamos berendezések átviteli hatás 

foka,
a0 a folyékony vas fajlagos hőtartalma a 

csapolási hőmérsékleten, kWh/t, 
ab a kemencébe adagolt fémes betét fajlagos 

hőtartalma, kWh/t, 
tu a napi üzemidő, h/nap, 

km a mellékidő-tényező, 
q a kemence korrigált elméleti olvasztási 

teljesítménye, t/h,
2’b, az üzemidőn kívüli hőntartási idő egyheti 

összege, h/hét,
mH a munkanapok hetenkénti száma, 

nap/hét,
Pv a kemence hővesztesége zárt kemencefe

délnél, kW,
/  a kemence hetenkénti újraindulásainak 

száma, 1 /hét,
Qt a kemence tűzálló bélésének hőtartalma 

üzemmeleg állapotban, kWh,
Qi a kemence hidegindításához szükséges 

többlethőmennyiség, kWh, 
г a kemencefedél adagonkénti nyitvatar- 

tásának ideje, h/adag,
Ps a sugárzási hőveszteség nyitott kemence

fedélnél, kW,
Ga az egy adagként kezelt folyékony vas 

mennyisége, t/adag.
Természetesen a fenti képletet nem lehet mecha

nikusan, egyszerűen a rendelkezésre álló adatok 
behelyettesítésével alkalmazni. Először is mindig 
ellenőrizni kell, hogy a rendelkezésre álló adatok 
vonatkozási helye megfelelő-e. Ha nem, akkor át 
kell számolni azokat. Ezt a műveletet az 1. ábra 
figyelembevételével kell elvégezni. •

Több kemence esetén a képletbe a kemencék á t 
lagos napi üzemidejét, mellékidő-tényezőjét és 
üzemidőn kívüli hőntartási idejét kell behelyet
tesíteni.

1 kg víz elpárologtatásához kb. 0,75 kWh energia 
szükséges. A fémes betét hőtartalma 200 °C-on kb. 
25, 350 °C-on kb. 40, 650 °C-on pedig kb. 110 
kWh/t.

A szárító- vagy előmelegítő berendezések tüze
léstechnikai hatásfoka általában 30—50%. Ennél 
nagyobb (60—70%-os) ‘hatásfokot csak a környe
zettől hermetikusan elszigetelt, injektoros beren
dezésekkel lehet elérni.

Az olvasztás fajlagos energiaszükséglete

Az olvasztás fajlagos energiaszükségletét egy 
olyan időintervallum figyelembevételével célszerű 
meghatározni, amelyben az energiát igénylő műve
letek ciklikusan megismétlődnek. Egyhetes ciklust 
véve alapul, az olvasztás közepes fajlagos energia- 
szükséglete megközelítően a következő képlet se
gítségével számítható ki:

( 1 )

A képletet szükség esetén ki kell egészíteni.
A mellékidő-tényezőt az alábbi képlet szerint kell 

értelmezni :
7_ _ tm _ tm
m~ t0 + tm ~ ~ h ~ ’

ahol tm az üzemidőnek az a része, amelyben nem 
folyik olvasztás vagy túlhevítés, h/nap, 

tn az üzemidőnek az a része, amelyben olvasz
tanak vagy túlhevítenek, h/nap.

с е р  p  p

' h ' D T P ' b  Г /.-&  ?£, • - rM <- tr', ír

9oji> '  9> 9a> 9c  *  9< 9•  7 c

1232H l'

1. ábra. A. közép- ( a )  és a  hálózati frekvenciás tégelyes 
indukció s kemence (b )  elvi kapcsolási vázlata és a hatás 

fok  összetétele

A 0 = --------------- | ( a 0 ~ а ь ) ~ ^ ~ Г Л ---- T7~\—  [ í h « H ---------------■)■?*«d --- ~ —  (Qt —  0 ; ) ]  +  ~ 7 з — Irjvrjd \ <„(1 -km)q U m.n ) mB J Ga f
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Az (1) képletben szereplő ip= 1—km kifejezés 
tulajdonképpen azt m utatja meg, hogy a kemence 
mennyire van kihasználva az alapvető feladatai
nak (olvasztás és túlhevítés) ellátására.

Némi magyarázatot igényel még az, hogy mi 
értendő a kemence korrigált elméleti olvasztási telje
sítménye alatt. A kemencegyártók a kemencék 
olvasztási teljesítményét mindig bizonyos feltéte
lekkel adják meg. Ha ezeket a feltételeket nem 
tudjuk betartani, akkor a megadott olvasztási 
teljesítményt — a tervezett üzemi körülmények 
figyelembevételével — korrigálni kell.

Közismert, hogy a tégelyes indukciós kemencék 
a beolvasztás közben sohasem veszik fel a teljes 
névleges teljesítményt. Ezért az olvasztási teljesít
mény számításakor a névleges teljesítménynek 
csak egy <p kihasználási tényezővel csökkentett 
értéke vehető figyelembe:

rjv<t-Pn —Pvq = -LZ------.a0 —иь
ahol Pn a kemence névleges villamos teljesítménye, 

kW,
cp a teljesítmény kihasználási tényező. 

(Megjegyezés : Ebben az esetben úgy vesszük, 
hogy Pn az 1. ábrán szereplő P*-val egyenlő.)

Ezzel kapcsolatban azt is meg kell említenünk, 
hogy ha a névleges teljesítmény és a névleges faj
lagos energiafogyasztás vonatkozási helye azonos, 
akkor a következő összefüggésnek is fenn kell áll
nia:

g>P п'—д А  о«»

ahol A on az olvasztás névleges fajlagos energia- 
fogyasztása, kWh/t.

Hálózati frekvenciás kemencék esetében a tel
jesítménykihasználási tényező nagysága a tégelyben 
levő folyékony vas (zsomp) mennyiségétől függ 
(2. ábra). Minél több a tégelyben levő folyékony 
vas mennyisége, annál nagyobb a teljesítményki- 
használási tényező és az elérhető olvasztási telje 
sítmény. A teljesítménykihasználási tényező és az 
elérhető olvasztási teljesítmény akkor a legna
gyobb, ha a folyékony vas mennyisége meghaladja 
a névleges befogadóképesség 80%-át. Az (1) össze
függés értelmében az is nyilvánvaló, hogy a fajla 
gos energiafogyasztás csökkentése érdekében a ke
mence teljesítményének minél tökéletesebb ki
használására kell törekedni. I t t  azonban azt is 
észre kell venni, hogy ennek csak akkor van iga
zán értelme, ha ez a tényleges olvasztási teljesít
mény növelése érdekében történik. Ha csak a mel
lékidőt növelik, akkor a fajlagos energiafogyasztás 
nem, vagy alig csökken.

.Középfrekvenciás tégelyes indukciós kemencék
nél a névleges teljesítmény beolvasztás közbeni 
kihasználásának foka a rendelkezésre álló betét 
anyagok alakjától és méretétől, valamint az ol
vasztárnak abbeli ügyességétől függ, hogy a több 
nyire különböző méretű betétanyagokat mennyire 
kedvező sorrendben és mennyiségben tudja be
rakni a kemencébe.

A régi típusú, motorgenerátoros áramátalakító 
val működő kemencék teljesítménykihasználási 
tényezőjének a beolvasztásra vonatkozó átlagos

2. ábra. A  hálózati frekvenciás tégelyes indukciós kem en 
cék te ljesítm énykihaszná lási tényezőjének változása a re 

la tív fürdőm agasság  függvényében

értéke — a beolvasztandó betétanyagok alakjától 
és méretétől függően — 0,75 és 0,90 között válto 
zik. A korszerű, változó frekvenciával dolgozó, 
statikus áramátalakítóval felszerelt kemencék tel 
jesítménykihasználási tényezőjének átlagos ér
téke 0,85 és 0,95 között van.

A középfrekvenciás kemencék teljesítményki
használási tényezője is jelentősen megnő, ha az 
olvasztást folyékony zsomp visszahagyásával vég
zik.

A duplexírozás fajlagos energiaszükséglete

A duplexírozás fajlagos energiaszükséglete csa
tornás indukciós kemence használata esetén meg
közelítően a következő képlet segítségével szá
mítható ki :

1 (  1  a P dv'V íl n i .[

rjvrjá l  mADN mA
0,26 Aft (2)

ahol 1a a kemence tűzálló bélésének cseréjére for
dított idővel csökkentett időalap, h/év, 

P,ip a duplex kemence közepes hővesztesége, 
kW,

Dn  a naponként olvasztott folyékony vas 
mennyisége, t/nap,

mA a munkanapok évenkénti száma, nap/év, 
m A azoknak a munkanapoknak a száma, 

amelyekben a duplex kemence rendelteté
sének megfelelően üzemelt, nap/év,

Ai) a duplex kemencében végzett túlhevítés 
mértéke, K.

Az I A és az m A eltérése a naptári időalapnál, ill. 
a munkanapok számánál annál nagyobb, minél 
több a kemencék tűzálló bélésének cseréjére, ill.
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javítására fordított idő. Á csatornás indukciós ke
mencék alkalmazásának tervezésekor a tűzálló 
bélés élettartamának várható alakulását, továbbá 
a javítások várható gyakoriságát és időigényét na 
gyon alaposan meg kell vizsgálni, mert ezek később 
komoly zavarokat okozhatnak az egész olvasztó
mű működésében.

A csatornás indukciós kemencék hőveszteségét, 
ill. hőntartási teljesítményét a kemencegyártók 
a kemence újrafalazott állapotára adják meg. 
A kemence tűzálló bélésének kopásával párhuza
mosan a hő veszteség egyre nagyobbá válik. Ezért 
az energiaszükséglet számításakor a megadottnál 
nagyobb értéket kell figyelembe venni.

Ha a duplexírozáshoz tégelyes indukciós kemen
céket használnak, és azokat a hét végén kiürítik, 
akkor a fajlagos energiaszükséglet a következő kép
let segítségével számolható ki :

— b v k — 1 +  0 ,2 6 ^ 4  (3)

A képletben használt jelölések értelme ugyanaz, 
mint az (1) és (2) képletben.

Ha a tégelyes indukciós kemencéket a munka
szüneti napokon feltöltve hagyják, akkor a (3) 
képletet a béléscserék közötti időszakrafkell értel
mezni.

A 'f kemencék mechanikus működtetésének fajlagos 
energiaszükséglete

I t t  a kemencékhez tartozó segédberendezések 
(hűtővízszivattyúk, hűtő- és szellőzőventillátorok, 
hidraulikaszivattyúk stb.) energiaszükségletét kell 
figyelembe venni. Fajlagos értéke a kemencék mé
retétől és üzemeltetési módjától függ.

Előtervezéskor a kemencék mechanikus mű
ködtetésének energiaszükségleteként a termikust 
energiaszükséglet 1—3%-át kell számításba venni.

Az olvasztás energiaszükségletét befolyásoló 
tényezők

Alapvető követelmény, hogy a villamos olvasz
tásra való áttérést minden esetben úgy valósítsuk 
meg, hogy a folyékony vas előállításának fajlagos 
energiaszükséglete és energiaköltsége a lehető leg
kisebb legyen. Erre már a tervezés közben nagy 
figyelmet kell fordítani : alaposan át kell gondolni 
az üzemeltetés minden részletét, továbbá úgy kell 
kiválasztani, méretezni a szükséges berendezése
ket, és megtervezni azek kapcsolatát, hogy az 
optimális üzemeltetés feltételei eleve biztosítva 
legyenek. Egy nem eléggé átgondolt, nagyvonalú 
tervezés olyan veszteségforrásokhoz vezethet, ame
lyeknek kedvezőtlen hatását az üzemeltetés során 
már esetleg semmiképpen sem lehet kiküszöbölni 
vagy ellensúlyozni.

Bár a következőkben elsősorban az indukciós 
olvasztóművek belső struktúrájának és üzemelte
tési módjának hatásáról lesz szó, a tervezéskor so
hasem szabad figyelmen kívül hagyni az olvasz
tómű alapvető funkcióját, a formázó-öntő részleg
gel való szerves kapcsolatát. Egy olvasztómú ter 
vezésekor minden esetben a folyékonyvas-igény 
minőségi, mennyiségi és időbeli struktúrájából kell

kiindulni. Az olvasztókemencék fajtáját és befo
gadóképességét ennek megfelelően kell megválasz
tani.

A folyékonyvas-igény struktúrájának kiindulási 
alapként való elfogadása azonban nem jelenti azt, 
hogy megváltoztathatalannak kell tekineni. Ha az 
olvasztómú tervezése közben kiderül, hogy a folyé
konyvas-igény struktúrájának bizonyos elemei 
aránytalanul megnövelik a beruházási költségeket 
és a folyékony vas előállításának fajlagos energia
szükségletét és energiaköltségét, akkor feltétlenül 
meg kell vizsgálni, hogy a zavaró elemek a formá
zótér munkájának átszervezésével, vagy végső 
soron az öntöde termékszerkezetének módosításá
val nem küszöbölhetők-e ki. Az olvasztás hatékony
ságának növelése érdekében tehát — ha szük
séges — át kell lépni az olvasztómű határait, és eze
ken kívül kell ésszerű megoldást keresni. A folyé
konyvas-igény struktúrájának ésszerű módosításá
val olykor jelentős mennyiségű energia és költség 
takarítható meg.

Az olvasztás fajlagos energiaszükségetét, amint 
azt az előző fejezetben bemutatott (1) képlet is ki
fejezi egyrészt a kiválasztott kemence műszaki jel
lemzői, másrészt a kemence üzemeltetési körül
ményei határozzák meg.

A műszaki jellemzők közül a kemencék teljesít
ményének, és ezzel kapcsolatban a frekvencia 
nagyságának hatásával kell foglalkoznunk.

Az indukciós olvasztás és túlhevítés elméleti faj
lagos energiaszükségletét a következő összefüggés 
segítségével lehet kiszámítani:

A  Qelm — '
-a b

P v

А ”- -
Eszerint — ha az (a0—ab) értékét állandónak 

vesszük — az olvasztás és túlhevítés energiaszük
séglete annál kisebb, minél nagyobb az átviteli és a 
villamos hatásfok, és minél kisebb a kemence hő
veszteségének és névleges teljesítményének hánya
dosa. Egy adott méretű, ill. befogadóképességű 
kemencénél az utóbbi hányados annál kisebb, 
minél nagyobb a névleges teljesítmény.

Ismeretes azonban, hogy egy adott befogadó- 
képességű kemence teljesítménye nem növelhető 
tetszőlegesen. A teljesítmény növelésének a vele 
együtt növekedő fürdőmozgás szab határt. A telje 
sítmény akkor optimális, ha a fürdőmozgás elég 
erős ahhoz, hogy jó keverést biztosítson, de nem 
annyira erős, hogy észrevehető többletbéléskopást 
és más káros jelenségeket okozzon.

A hálózati frekvenciás kemencék teljesítménye 
akkor optimális, ha a teljesítménykoncentráció 
240—-280 kWh/t.

A középfrekvenciás kemencék optimális teljesít
ménykoncentrációja, mivel a fürdőmozgás erőssége 
azonos teljesítménynél a frekvencia négyzetgyöké
vel fordítva arányos, kb. háromszorosa lehet az 
előbbi értéknek.

Az optimális teljesítménnyel érhető el a legkisebb 
energiafogyasztás is. Ha a kemence P teljesítménye 
kisebb, mint a Popt optimális, akkor az olvasztás 
és a túlhevítés fajlagos energiaszüksgélete nagyobb 
(3. ábra), mivel az olvasztás és a túlhevítés idő-
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3. ábra. A z  olvasztás és túlhevités elméleti energiaszükség 
letének változása az op tim á lis  teljesítm ény k ihasználásának  

függvényében

tartam a meghosszabbodik, és ennek következté
ben megnő a fajlagos hőveszteség.

A fentiek értelmében az olvasztáshoz lehetőleg 
olyan kemencét kell kiválasztani, amelynek a név
leges teljesítménye megközelíti a frekvenciájának 
és befogadóképességének megfelelő optimális érté 
ket, és amelynek a teljesítménye az adott olvasz
tási program mellett a legjobban kihasználható.

A nagyobb teljesítménykoncentráció következ
tében a középfrekvenciás kemencéknek jobb a 
termikus hatásfokuk, mint az ugyanolyan teljesít
ményű hálózati frekvenciás kemencéknek. Az át
viteli és a villamos hatásfok tekintetében viszont 
fordított a helyzet, úgyhogy végeredményben a 
hálózati frekvenciás kemencéknek valamivel jobb 
a teljes hatásfokuk, és kisebb a primer hálózatra 
vonatkozó elméleti fajlagos energiafogyasztásuk is. 
Ezt azonban nem szabad a két kemencetípus kö
zötti választáskor döntő tényezőnek tekinteni, 
mivel — amint azt később látni fogjuk — az üze
melési körülmények az elméleti arányokat gyöke
resen megváltoztathatják.

A hálózati frekvenciás kemencék — amint arról 
már szó volt — a teljes névleges teljesítményüket 
csak akkor veszik fel, ha a kemencében levő folyé
kony vas mennyisége, ill. szintmagassága egy meg
határozott érték felett van. Ha a kemence töltési 
foka nem éri el ezt a kritikus értéket, akkor a tel 
jesítményfelvétel csökkenése következtében — az 
olvasztási teljesítmény csökkenésével párhuza
mosan — az olvasztás és a túlhevités fajlagos ener
giaszükséglete is megnő (4. ábra). A teljesítmény 
jó kihasználása és az energiafogyasztás csökken
tése érdekében ezért az olvasztási és öntési prog
ramot úgy kell tervezni, ill. irányítani, hogy a ke

mencében levő folyékony vas (zsomp) mennyisége 
az üzemidőn belül lehetőleg ne csökkenjen lénye
gesen a kritikus érték alá.

Az olvasztókemencéknek hosszabb állás után 
való hidegindítása mindig többletenergiát igényel. 
A középfrekvenciás indukciós kemencékhez, mi
vel a hideg betéttel való indulás nem okoz különö
sebb gondot, csak annyi többletenergia szükséges, 
amennyit a kemence tűzálló bélésének üzemi hő
mérsékletre való felmelegítése igényel. A hálózati 
frekvenciás kemencékben ezzel szemben magának 
a hideg betétnek a beolvasztásához is lényegesen 
több energiára vap szükség, mintállandósultüzem- 
ben, mivel itt az olvasztást csak megfelelő méretű 
ún. indítótömbbel lehet megkezdeni, és a kezdeti 
kis teljesítményfelvétel miatt a beolvasztási idő 
nagyon hosszú és a hatásfok is meglehetősen rossz.

A hidegindításból származó fajlagos többlet
energia-szükséglet a hidegindítások számának csök
kentésével, ill. a hidegindítások közötti idősza
kaszban megolvasztott vas mennyiségének növelé
sével korlátozható. Ezzel kapcsolatban az olvasz
tókemencék üzemeltetési módjának tervezésekor 
részletesen meg kell vizsgálni, hogy
— mikor érdemes kiüríteni, és mikor érdemes hőn 

tartani a kemencéket,
— a kiürített kemencéket nem lenne-e érdemes 

gáztüzeléssel hőn tartani,
— több kemence esetén nem lenne-e érdemes egy 

kemencében folyékony vasat hagyni az indulás 
megkönnyítésére. (Ha az üzemben duplex ke
mence is van, akkor erre a célra az abban tárolt 
folyékony vas is felhasználható.)

A vizsgálatkor azt is figyelembe kell venni, hogy

4. ábra. A z  olvasztás és túlhevités elméleti energ iaszük 
ségletének változása a relatív fürdőm agasság függvényé 
ben egy 10 tonnás hálózati frekvenciás tégelyes indukciós  

kemencében
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a kemencék üzemidőn kívüli hőntartása a tűzálló 
bélés élettartamát is számottevően megnöveli.

Az olvasztás fajlagos energiaszükségletének csök
kentése szempontjából nagyon lényeges az, hogy 
az olvasztókemencék minél jobban ki legyenek 
használva az elsődleges feladataik (olvasztás és 
túlhevítés) ellátására. Az olvasztókemencék ki
használtsága egyrészt a napi üzemidővel, másrészt 
az olvasztásra és túlhevítésre fordított időnek az 
üzemidőhöz való viszonyával jellemezhető.

Az olvasztókemencék kihasználtságának, ill. 
terhelésének hatását az olvasztás fajlagos enrgia- 
szükségletére az 5—8. ábra szemlélteti.

Az 5. ábra azt mutatja, hogy miként változik 
egy 6,3 és egy 10 tonnás hálózati frekvenciás, vala 
mint egy 4 tonnás középfrekvenciás tégelyes in 
dukciós kemence fajlagos olvasztási energiaszük
séglete az üzemidő kihasználtsági fokától függően, 
napi 16 és 24 h üzemidő esetén. Ebből az ábrából 
egyértelműen kitűnik, hogy az olvasztás fajlagos 
energiaszükséglete annál kisebb, minél hosszabb 
a kemencék napi üzemideje, és minél jobb a ke
mencék üzemidejének kihasználtsága.

A 6. és 7. ábra a fajlagos energiaszükségletnek 
a napi olvasztási teljesítménytől függő változását 
mutatja. A két ábra abban különbözik egymástól, 
hogy az egyiken a napi üzemidő állandó (16 h), 
míg a másikon a napi üzemidő változó. Ezek a diag
ramok elsősorban azért érdekesek, mert némi tám 
pontot nyújtanak ahhoz, hogy energetikai szem
pontból az olvasztáshoz mikor célszerű közép
frekvenciás kemencéket használni.

A 8. ábra a kemencék n számától függően mu
ta tja  az olvasztás fajlagos energiaszükségletét.

5. ábra. A z  üzem idő kihasználtságának hatása az olvasztás 
fa jlagos energiaszükségletére n a p i 16 és 24 óra üzem idő  

esetén

6. ábra. A  n a p i olvasztási teljesítm ény hatása az olvasztás 
fa jlagos energiaszükségletére állandó (1 6  h )  n a p i üzem 

idő esetén

7. ábra. A  n a p i olvasztási teljesítm ény hatása az olvasztás 
fa jlagos energiaszükségletére változó (  16 h )  n a p i üzem 

idő  esetén
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8. ábra. A z  olvasztás fa jlagos energiaszükségletének válto 
zása a n a p i olvasztási teljesítm énytől és az olvasztókem en 
cék szám ától függően, állandó (1 6  h )  n a p i üzem idő esetén

Megállapítható: a minél kisebb energiafogyasztás 
érdekében általában arra kell törekedni, hogy a 
kívánt olvasztási teljesítményt minél kisebb mére
tű  és minél kevesebb kemencével érjük el. Ennek 
viszont alapvető feltétele az, hogy a kemencék 
üzemidejét a lehető legjobban kihasználjuk, azaz 
a kemencék olvasztási teljesítményét csökkentő 
mellékidőket szükség szerint korlátozzuk.

Az olvasztókemencék kihasználtságának növelé
séhez, a kemencék számának és méretének csök
kentéséhez a betét-előme’egítés és a duplexírozás 
is segítséget nyújthat.

Mivel az olvasztókemencék és a duplex kemen
cék méret szerinti választéka nem folytonos, és az 
üzemi körülmények is nagyon változatosak, az 
optimális olvasztómú csak több változat kidolgo
zásával és szembeállításával válaszható ki. Ez a 
feladat — a megfelelő algoritmus kidolgozása 
után — számítógép segítségével is megoldható.

A mellékidők forrásaiként általában a következő 
műveleteket szokták megjelölni: adagolás, próba
vétel, várakozás a kémiai elemzés eredményére, 
a kémiai összetétel beállítása, salakolás és csapolás.

A felsorolt műveletek elvégzéséhez szükséges idő 
csökkentésére a tervezéskor és az üzemeléskor 
egyaránt nagy figyelmet kell fordítani. Nagy súlyt 
kell fektetni az olvasztókemencék tökéletes kiszol
gálására. A mellékidők a következő intézkedések
kel csökkenthetők :
— a betétanyagok megfelelő kiválasztásával és 

előkészítésével,
— az adagösszeállítás gondos végzésével,
— az adagolás gépesítésével,
— a kemencék adottságainak jó kihasználásával,
— a felesleges kezelési és metallurgiai műveletek 

kiküszöbölésével,
— gyors elemzési és minősítési módszerek alkal

mazásával,
— a salakolás gépesítésével (nagy kemencéknél) 

és
— a megolvasztott vas várakozásmentes lecsapolá- 

sának biztosításával.
Közvetlen folyékonyvas-ellátás esetén, amikor

a  form ázó-öntő té r  közvetlenül az olvasztókem en 
céktől kap ja  a  folyékony vasat, energiafogyasztást 
növelő mellékidőnek kell tek in ten i az t is, ha az 
o lvasztást az öntő-form ázó téren  bekövetkezett 
zavar m ia tt nem lehet fo ly tatn i. E zért az olvasztó 
mű és az öntő-form ázó té r  között olyan rugalm as 
kapcsolatot kell létrehozni, amellyel a  form ázás 
nak  az olvasztásra való visszahatása kiküszöböl
hető, vagy legalábbis a legkisebbre csökkenthető.

A villamos olvasztás egyik előnyeként az t szok 
tá k  kiemelni, hogy a folyékonyvas-igény időbeli 
ingadozásait rugalm asan lehet követni vele. Ez
—  a m űszaki oldalát tek in tve  a dolgonak —  való 
ban  így van, azonban ennek az energetikai és gaz 
dasági vonatkozásait is á t  kell gondolni. E gy idő 
ben erősen ingadozófo lyékonyvas-igény kielégítése 
az esetek többségében több  energiát és anyagi 
ráfo rd ítást igényel, m int egy átlagosan ugyan 
akkora, de időben egyenletes igény kielégítése. 
Energiatakarékossági szem pontból ezért a rra  kell 
törekedni, hogy a folyékonyvas-igény az időben 
minél k iegyenlítettebb legyen. E nnek alap ján  
azok az öntő-form ázó rendszerek és öntési prog 
ram ok tek in thetők  előnyösnek, amelyek lehetővé 
teszik a  m egolvasztott vas egyenletes ü tem ű fel- 
használását, illetve egyenletes folyékonyvas-igényt 
tám asztanak .

E gy erősen változó folyékonyvas-igényhez való 
igazodás kétféleképpen o ldható  meg: vagy az ol
vasztókem encék túlm éretezésével, vagy egy meg
felelő befogadóképességű kiegyenlítőkemence be 
ik ta tásával.

Az első megoldás egyértelm űen előnytelennek 
tek in thető , mivel ilyenkor az olvasztókem encék 
átlagos k ihasználtsága kicsi és a  fajlagos energia 
felhasználás és az energiaköltség nő.

U gyanilyen okból kifolyólag a tartalékképzéssel 
is óvatosan kell bánni. Csak annyi kem encét sza- 
ba  üzem eltetni, am ennyi a  term elési program  telje 
sítéséhez okvetlenül szükséges. A tarta lékkem en 
cét hidegen indulásra kész á llapotban  kell ta rtan i, 
de csak akkor szabad felfűteni, ill. feltölteni folyé 
kony vassal, ha  a m űködő kemencék közül va la 
m elyik meghibásodik, vagy a  term elési program  
teljesítése megköveteli az üzembe helyezését.

E gy  duplex kemence b eik ta tása  az olvasztóm ű 
és az öntő-form ázó té r  kapcso latá t szinte ideálissá 
teszi, mivel az olvasztást függetlenné teszi a  fo 
lyékonyvas-igény átm eneti ingadozásaitól. D up 
lex kemence alkalm azásakor jelentősen megnövel
hető  az olvasztókem encék kihasználtsága, mivel
—  azonkívül, hogy a  kapacitásukat nem  a  m axi 
mális, hanem  az átlagos igényhez igazodva kell 
m egválasztani— az adagok túlhevítési, kikészítési 
és csapolási ideje m inim álisra csökkenthető. Egy 
duplex kemence beállításá t mégis m inden esetben 
alaposan meg kell gondolni, mivel a  duplexírozás 
is energiát és költségráfordítást igényel. A duplexí 
rozás energiaszükséglete az esetek többségében 
nagyobb, m int am ennyivel az olvasztás energia- 
szükséglete csökkenthető, te h á t végeredm ényben 
a duplex olvasztás teljes energiaszükséglete n a 
gyobb, m int a  szimplex olvasztásé.

Az energiaköltségek is hasonlóképpen alakulnak. 
V izsgálataink szerint az energiaköltségek csak
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akkor csökkennek minden esetben, ha a duplex 
kemence méretét megnöveljük, az olvasztást rész
ben vagy egészében áttesszük az éjszakai műszak
ra, és a villamosenergia-fogyasztási csúcsidőben 
egyáltalán nem olvasztunk.

Duplex kemenceként általában csatornás induk
ciós kemencéket használnak, mivel ezeknek ugyan
olyan befogadóképesség mellett kisebb a hővesz- 
teségük, és a túlhevítési hatásfokuk is jobb, mint 
a tégelyes indukciós kemencéknek.

A csatornás indukciós kemencék Pv hőveszte
sége, ill. a hőntartás energiaszükséglete annál na 
gyobb, minél nagyobb a befogadóképességük és az 
induktoruk teljesítménye. A pv fajlagos (egység
nyi befogadóképességre vonatkozó) hőntartási 
veszteségük viszont annál kisebb, minél nagyobb 
a befogadóképességük (9. ábra). Ennek alapján 
energetikai szempontból két szabály fogalmaz
ható meg :
— nem szabad túlméretezni a kemencék befoga

dóképességét és induktorának teljesítményét, 
továbbá

— két vagy több kisebb kemence helyett inkább 
egy nagyobb kemencét célszerű beállítani. 

Amint azt a (2) képlet is kifejezi, a duplexírozás
fajlagos energiaszükséglete fordítva arányos az 
évi folyékony vas-igénnyel. Ebből következik hogy 
duplexír ozásra csak akkor szabad gondolni, ha az 
öntöde termelési volumene ehhez elég nagy.

Ha naponként kevés folyékony vas szükséges, 
a csatornás indukciós kemencék használata csak 
akkor előnyös, ha az olvasztást is azokban végzik, 
mégpedig olcsó éjszakai árammal. Ezt az eljárást 
elsősorban az Egyesült Államokban alkalmazzák, 
ahol a nappali és éjszakai áramtarifa közötti kü 
lönbség viszonylag nagy.

Röviden még ki kell térnünk a betét-előmelegítés 
kérdésére is. Ha az olvasztást hálózati frekvenciás 
tégelyes indukciós kemencékben végezzük, akkor

9. ábra. A  csatornás indukçiôs kem encék hőntartási ener
g iaszükségletének és fa jlagos hőntartási energiaszükségle 

tének változása a befogadóképesség függvényében

10. ábra. A  betételőmelegítés hatása egy 10 tonnás hálózati 
frekvenciás tégelyes indukció s kemence olvasztási teljesít 
m ényére és elméleti fa jlagos olvasztási energiaszükségletére

a betétanyagokat — biztonságtechnikai okok 
m iatt — feltételenül ki kell szárítani. A beétanya- 
gokat ennek érdekében hosszabb ideig zárt helyen 
kell tárolni, vagy 150—200 °C-ra elő kell melegí
teni.

A betét-előmelegítés hőmérsékletének további 
növelésével jelentősen megnő az olvasztási telje 
sítmény, és számottevően lecsökken az olvasztás 
fajlagos energiaszükséglete (10. ábra). Ha föld
gázzal melegítünk elő, akkor az előmelegítés hő
mérsékletének növelésével az energiaköltségek 
összege is csökken.

A betételőmelegítés különösen akkor előnyös, 
ha ki tudjuk használni az olvasztókemencék telje 
sítményének növekedését, vagy le tudjuk csökken
teni az olvasztókemencék számát.

Annak ellenére, hogy a betételőmelegítés hatása 
nagyon kedvezőnek látszik, alkalmazásának hatá 
sát mégis minden esetben külön meg kell vizsgálni, 
mivel a ténylegesen elérhető eredmény a körülmé
nyektől függően mindig más és más. Egy konkrét 
eset vizsgálatakor például azt találtuk, hogy a be
tétanyagokat csak 350—400 °C-ra érdemes előme
legíteni, mivel a hőmérséklet további növelésével 
nem érhető el olyan mértékű energiaköltség-meg
takarítás, ami indokolttá tenné a nagyobb előme- 
legítési hőmérséklethez szükséges drágább és a 
karbantartásra igényesebb berendezések beállí
tását.

Az energiaköltségeket befolyásoló tényezők

Közismert, hogy a folyékony vas előállításának 
energiaköltsége a felhasznált áram mennyiségén 
kívül nagymértékben függ attól, hogy ezt mikor
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használjuk fel, mivel a lekötött teljesítmény után 
fizetendő díj és a fogyasztási tarifa napszakonként 
más.

A villamosenergia-díjszabást figyelembe véve 
arra kell törekedni, hogy az olvasztás részben vagy 
egészében az éjszakai műszakban történjen. A késő 
délutáni órákban és este, a 16-tól 21 óráig tartó 
csúcsidőben semmiképpen sem szabad olvasztani.

Egy konkrét esetre vonatkozó számításaink azt 
m utatták, hogy ha a fenti szabályokat nem ta r t 
juk be, akkor a jelenlegi koksz- és villamosenegia- 
árak mellett a kupolókemencés olvasztásról villa
mos olvasztásra áttérve csak egészen csekély ener
giaköltség-megtakarítás érhető el.

Az éjszakai áramnak olvasztásra való felhasz
nálása népgazdasági érdek is, mivel ezzel jelentő
sen meg lehetne növelni az erőművek éjszakai ki
használtságát.

Összefoglalás

A vasöntödéi indukciós olvasztóművek tervezé
sének legfontosabb energetikai szempontjai a kö
vetkezők :

1. Indukciós olvasztóművek tervezésekor a folyé
kony vas előállításának fajlagos energiaszükségle
té t a tényleges körülmények figyelembevételével 
kell meghatározni.

2. A folyékonyvas-igény minőségi, mennyiségi és 
időbeli struktúrájából kiindulva, minden esetben

több tervváltozatot kell kidolgozni. Eközben az 
olvasztómű szerkezetének, működésének és az 
öntő-formázó térrel való kapcsolatának mélyre
ható elemzésével fel kell tárni minden olyan lehe
tőséget, amellyel a folyékonyvas-ellátás energia- 
szükséglete és energiaköltsége csökkenthető. I tt  az 
olvasztókemencék kihasználására kell a legnagyobb 
figyelmet fordítani.

3. Minden esetben részletesen meg kell vizsgálni 
a duplexírozás és a betételőmelegítés szükségessé- 
nének és hatékonyságának kérdését.

4. A tervezéskor az energiaköltségek csökkentése 
érdekében messzemenően figyelembe kell venni az 
áramdíjszabás által nyújtott lehetőséget és a tá 
masztott korlátot.
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Szakosztályi hírek
Évnyitó vezetőségi ülés

A z é v  elsó  v e z e tő sé g i ü lé se  —  a  c sep e li h e ly i sz e rv e z e t 
m e g h ív á s á ra  —  e z ú t ta l  is  a  C sepel M ű v e k  M ű sz a k i K lu b 
j á b a n  v o lt . A z ü lé s t  m e g e lő z ő e n  —  é lv e  a  h e ly i s z e rv e 
z e t  á l t a l  u g y a n c s a k  h a g y o m á n y o s a n  fe lk ín á l t  le h e tő 
séggel —  sz á m o s  t a g t á r s u n k  m e g te k in te t t e  a  C sepel 
M ű v e k  V as- és  A c é lö n tö d é jó t.

A  v ez e tő sé g i ü lé se n  3 3 -a n  je le n te k  m e g , 10 fő  k im e n 
t é s é t  k é r te ,  29 t a g t á r s u n k  n e m  k ü ld ö t t  é r te s í té s t  tá v o l-  
m a r a d á s á n a k  o k á ró l.

E ls ő k é n t  M egye i József, a  C SM V A  m ű s z a k i ig a z g a tó ja  
a  h á z ig a z d a  n e v é b e n  k ö s z ö n tö t te  a  v e z e tő ség  m e g je 
le n t  t a g j a i t ,  m a jd  dr. K ovács Dezső  e ln ö k  ü d v ö z ö lte  
a z  e ln ö k sé g b e n  h e ly e t  fo g la ló  R ausch  La jost, a z  M T E S Z  
C sepe li S z e rv e z e té n e k  t i t k á r á t ,  M egye i J ó z s e fe t ,  D udás  
G yulát, s z a k o s z tá ly u n k  c sep e li sz e rv e z e té n e k  t i t k á r á t  és 
S z í j  Z o ltá n  t i t k á r t .

A  n a p ire n d  az  a lá b b i  v o lt :
—  az  1982. é v i m u n k a te r v  is m e r te té s e ,
—  ú j s z a k c s o p o r to k  sze rv e z é sé h e z  o p e ra t ív  b iz o t ts á g  

lé tre h o z á s a ,
—  a  s z a k o s z tá ly  ü g y re n d jé n e k  is m e r te té s e ,
—  a  b esz á m o ló  a  X . ö n tő n a p o k  sze rv ezésé rő l,
—  e g y e b e k .

A  m u n k a te r v  a lá b b i  p o n t j a i t  S z í j  Z o ltán  titká r  is m e r 
t e t t e  :

a )  A  tá r g y é v b e n  a  s z a k o s z tá ly  a  s z a k m a i s z e r v e z e tt 
s é g é n e k  fe lü lv iz s g á la tá t  és  s z a k m a i ü tő e re jé n e k  fo k o 
z á s á t  te rv e z i.

A  sz e r te á g a z ó  ö n té s z e t i  m u n k á b a n  d o lg o z ó k  szé le 
s e b b  k ö rű  b e k a p c so lá sa , a  k ü lö n b ö z ő  á g a z a to k b a n  ü z e 
m e l t e t e t t  ö n tö d é k  tá m o g a tá s a ,  a  n e m z e tk ö z i s z a k m a i 
m u n k a  h a z a i h á t te r é n e k  m e g te re m té s e  é rd e k é b e n  k i 
a k a r ju k  é p íte n i a  s z a k o s z tá ly  s z á k c s o p o r ti  re n d s z e ré t.  
A  je le n le g i h á ro m  sz a k c s o p o r t  m e llé  a  k ö v e tk e z ő k  m e g 

sz e rv e z é sé t te r v e z z ü k  : 
v a sö n tő , 
a c é lö n tő , 
p rec íz ió s  ö n tő , 
fo rm á z ó - és s e g é d a n y a g o k , 
k a rb a n ta r tó -ü z e m e l te tő .

R ö g z íte n i k ív á n ju k  a  s z a k c s o p o r ti  m ű k ö d é s  k e re te i t  
és fo r m á it ,  a  s z a k c s o p o r to k b a n  fo ly ó  t a r t a l m i  m u n k á t .

A  sz a k c s o p o r to k  lé t re h o z á s á v a l p á rh u z a m o s a n  m e g  
a k a r ju k  k e z d e n i a  sz e m é ly i és  v á l la la t i  t á m o g a tá s ,  e lis 
m e ré s  m e g te re m té s é t  az o n  k ö rö k b e n , a h o n n a n  a  s z a k 
c s o p o r ti  re n d s z e r  k a p c s á n  e z t ú jo n n a n  v á r ju k .

E  m u n k á r a  a  v e z e tő sé g  ta g ja ib ó l  o p e ra t ív  b iz o t ts á 
g o t  h o z u n k  lé tre .

b )  A  s z a k o s z tá ly  fe lü lv iz sg á lja  és  e rő s íte n i a k a r ja  a 
n e m z e tk ö z i sz e rv e z e te k b e n  fo ly ó  sz a k m a i m u n k á t .  
A z ig é n y e k  és le h e tő sé g e k  a la p já n  k ív á n ju k  e z t  b ő v íte n i 
v a g y  s z ű k íte n i az  e re d m é n y e ssé g  fo k o z á s a  é rd e k é b e n . 
A  sz a k c s o p o r ti m u n k a f o rm á v a l  ö s s z e h a n g o lt n e m z e tk ö z i 
m u n k á r a  tö re k s z ü n k , ezze l a k a r ju k  m e g te re m te n i  a  
m u n k a  h a z a i b á z is á t .

E g y sé g e s  in té z m é n y i r e n d s z e r t  t e r v e z ü n k  a  k ü lk a p 
c s o la ti  s z a k m a i m u n k a  és a  s z a k c s o p o r ti  te v é k e n y s é g  
ö ssz e k a p c so lá sá v a l. E  m u n k á r a  a  v e z e tő sé g  ta g ja ib ó l  
u g y a n c s a k  o p e r a t ív  b iz o t ts á g o t  h o z u n k  lé tre .

c)  A  h a g y o m á n y o k  és m ú z e u m i e m lé k e in k  ő rzése , 
g y a ra p í tá s a ,  az  e g y e sü le ti k ö n y v tá r  és a  m ú z e u m  eg y  
h e ly re  te le p íté s e  és  f e lv ir á g o z ta tá s a  é rd e k é b e n  e g y  s z a k 
m a ila g  és te c h n ik a tö r té n e t i le g  h ite le s  e m lé k ir a to t  k é sz í 
tü n k ,  a m e ly e t az  E g y e s ü le t  e ln ö k ség e  elé te r je s z tü n k , 
és m in d e n t  m e g te s z ü n k  e n n e k  m e g v a ló s u lá s á é r t .  A  b e 
a d v á n y  k im u n k á lá s á ra  a  m ú z e u m i s z a k c s o p o r to t ,  v a la 
m in t  a" k ö n y v tá r -  és  a  te c h n ik a tö r té n e t i  b iz o t ts á g b a  
d e le g á lt  v e ze tő ség i t a g j a in k a t  k é r jü k  fel.

d )  S z o rg a lm a z z u k  a  jó l b e v á l t  in fo rm á c ió s  e lő a d á so k  
re n d e z é s é t. M e g v iz sg á lju k  eg y  re n d s z e re se n  ism é tlő d ő ,
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n e v e s  k ü lfö ld i c é g e k e t fe lv o n u lta tó , s z a k m a i b e m u ta tó k 
b ó l és in fo rm á c ió s  e lő a d á so k b ó l á lló  p ro g ra m  sz e rv e z é 
s é n e k  le h e tő sé g é t. A  té m a te r ü le te k :  ö n tö d e i a n y a g o k , 
e ljá rá s o k , g é p e k  és b e re n d e z é se k .

e)  A z ö n té s z e te t  k ö z v e tle n ü l é r in tő , d e  m á s  s z a k o s z 
t á ly o k  á l t a l  m ű v e l t  té m á k b a n  e rő s  s z a k o s z tá ly k ö z i k a p 
c s o la to k  k ié p í té s é t k ív á n ju k  m e g k e z d e n i. E  m u n k á b a n  
is a  s z a k c s o p o r to k ra  fo g u n k  tá m a s z k o d n i . A  k a p c so la t-  
fe lv é te l k ö ré n e k  m e g h a tá ro z á s á ra ,  le b o n y o l í tá s á ra  a  
v e z e tő sé g  ta g ja ib ó l  b iz o t ts á g o t  h o z u n k  lé tre .

f )  R e n d sz e re s sé  a k a r ju k  te n n i  a  h e ly i c so p o r to k  és az  
ü g y v e z e tő sé g  k ö z ö tt  az  in fo rm á c ió k a p c s o la to t ,  r e n d 
s z e re se n  lá to g a tn i  a k a r ju k  a  h e ly i c s o p o r to k a t.

g)  R e n d s z e re s  t á j é k o z ta t á s t  a d u n k  a  r e n d e z v é n y e k 
rő l  a  M ű sz a k i É le tb e n , a  S z a k o sz tá ly  m u n k a te r v e  a la p 
já n .

A z első  n a p ire n d i  p o n th o z  tö b b e n  h o z z á sz ó lta k .
R ausch  L a jo s  b e sz á m o lt a r ró l,  h o g y  C sep e len  é v tiz e 

d e k  ó ta  e re d m é n y e s  e g y e sü le ti m u n k a  fo ly ik . F e lv e 
t e t t e ,  h o g y  az  e g y e sü le te k  k ö z ö t t  b iz o n y o s  p é n z ü g y i 
fe sz ü lts é g  ta p a s z ta lh a tó ,  m e r t  a m íg  az  O M B K E -n e k  
f iz e te t t  120 E  F t  jo g i ta g d í jb ó l  a  V a sk o h á sz a t i ,  F é m k o 
h á s z a t i  és Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly h o z  ta r to z ó  h e ly i s z e rv e 
z e te k  e g y ü tte s e n  17 E  F t - o t  k a p n a k  v is sza , a d d ig  p é l 
d á u l  a  G T E  a  b e f iz e te t t  90 E  F t- b ó l  50 E  F t - o t  a d  v is sza  
a  m ű k ö d é s i k ia d á s o k  fed ezésé re .

Csire Is tv á n  e g y e té r te t t  a  s z a k c s o p o r ti  re n d s z e r  k ib ő 
v íté sé v e l, d e  f e lh ív ta  a  f ig y e lm e t a r r a ,  h o g y  az  eg y a z o n  
h e ly i sz e rv e z e th e z  ta r to z ó  s z a k e m b e re k  m u n k á ja  n e m  
a p ró z ó d h a t  s z é t a  s z a k c s o p o r to k n a k  m egfe le lő en .

M o ln á r Józse f a  m isk o lc i M E Z Ő G É P  p é ld á já t  h o z ta  
fe l a r r a ,  h o g y  a  h e ly i s z e rv e z e te k h e z  n e m  ta r to z ó  s z a k 
e m b e re k  is  ig é n y lik  az  e g y e sü le ti m u n k á b a  v a ló  b e k a p 
c so ló d á s  le h e tő sé g é t, és s ü r g e t te ,  h o g y  e n n e k  fo r m á já t  
m ie lő b b  d o lg o z z u k  k i.

M egyei Józse f f e lv e te t te ,  h o g y  az  in fo rm á c ió s  e lő 
a d á so k  m e g ta r t á s á é r t  a  je le n le g in é l k is e b b  ö ssz e g e t k e l 
le n e  k é rn i ,  m e r t  az  in d o k o la t la n u l  m a g a s  ö sszeg  e lr ia s z t 
j a  a  c é g e k e t. Ü g y  é rz i, h o g y  a  te r v e z e t t  sz a k c s o p o r ti  
ta g o z ó d á s  tú ls á g o s  s z é ta p ró z ó d á s t  je le n t.  E lé g  le n n e  a  
m e g le v ő k  m e l le t t  a  fo rm á z ó a n y a g o k k a l ,  a  v a s- , acél- 
és p re c íz ió s  ö n té s se l, v a la m in t  a  k a r b a n ta r t á s s a l  fo g 
la lk o z ó  h á ro m  s z a k c s o p o r to t lé tre h o z n i.

A  h o z z á sz ó lá so k ra  a  s z a k o s z tá ly  t i t k á r a  a  k ö v e tk e z ő 
k e t  v á la s z o lta :

A  jo g i ta g d í jb ó l  a  h e ly i sz e rv e z e te k  m ű k ö d é sé re  v is sz a 
t é r í t e t t  ö sszeg ek  n a g y s á g á t  s z a k o s z tá ly u n k  e se té b e n  az  
k o r lá to z z a , h o g y  a  h a t  jo g i ta g v á l la la t  á l t a l  b e f iz e te t t  
ö ssz e g e t 21 h e ly i sz e rv e z e t k ö z ö tt  k e ll sz é to sz ta n i.

A z e g y es  ta g o k  á l t a l  m á s -m á s  s z a k c s o p o r tb a n  v é g z e tt, 
k iz á ró la g  s z a k m a i m u n k a  n e m  je le n ti  a  h e ly i s z e rv e z e t 
s z é ta p ró z ó d á s á t .  A  ta g o k  to v á b b r a  is e g y  sz e rv e z e ti és 
g a z d a sá g i e g y sé g e t a lk o tn a k .

A z in fo rm á c ió s  e lő a d á so k  m e g ta r t á s é r t  f iz e te n d ő  ösz- 
szeg ek  m e g á l la p í tá s á ra  a  k é s ő b b ie k b e n  v is s z a té rü n k .

D r. K ovács Dezső  e ln ö k  m e g e rő s íte tte ,  h o g y  a  szak - 
c so p o r ti ta g o z ó d á s n a k  n e m  c é lja  a  h e ly i s z e rv e z e te k  
sz é tfo rg á c so lá sa . A  s z a k c s o p o r ti  re n d s z e r  lé t re h o z á s á v a l 
a r r a  is  le h e tő sé g  v a n , h o g y  a  jo g i ta g v á l la la to k  k ö ré t  
b ő v íts ü k .

E z t  k ö v e tő e n  a  v e z e tő sé g  je le n  le v ő  t a g j a i  az  1982. 
é v i m u n k a te r v e t  e g y h a n g ú la g  e lfo g a d tá k . A  63 o ld a la s  
a n y a g o t ,  a m e ly  a  sz a k c s o p o r to k , m u n k a b iz o tts á g o k  és 
h e ly i sz e rv e z e te k  m u n k a te r v e i t  is  ta r ta lm a z z a ,  m in d e n  
v e z e tő sé g i t a g  m e g k a p ta .

A  k ö v e tk e z ő k b e n  a  t i t k á r  a  s z a k o s z tá ly  ü g y r e n d jé t  
i s m e r te t te .  K é r te ,  h o g y  m ik é n t  a  s z a k o s z tá ly  v e z e tő 
sége, ú g y  m in d e n  h e ly i sz e rv e z e t, s z a k c s o p o r t  és  m u n k a -  
b iz o tts á g  A z  E gyesü le t bizottsági rendszere és a bizottságok  
m űködési szabályzatában, v a la m in t  A  szakosztályok m ű 
ködési szabályzatában  l e í r ta k  a la p já n  végezze  m u n k á já t .

K é t  v e z e tő sé g i ü lé s  k ö z ö t t  az  —  e ln ö k b ő l, e ln ö k h e 
ly e t te s b ő l,  t i tk á r b ó l ,  t i tk á r h e ly e t te s b ő l ,  a  s z a k c s o p o r 
t o k  e ln ö k e ib ő l, v a la m in t  az  Ö n tö d e  sz e rk e sz tő jé b ő l 
á lló  —  ü g y v e z e tő sé g  a  v e ze tő ség i ü lé se k  h a tá r o z a ta i  
f ig y e le m b e v é te lé v e l v ég z i m u n k á já t .

E z u tá n  a  t i t k á r  a  m u n k a te r v b e n  r ö g z í te t t  f e la d a to k  
m e g o ld á sá h o z  sz ü k ség es  o p e ra t ív  in té z k e d é s e k e t is m e r 
t e t t e .  E z e k  v é g re h a j tá s a  é rd e k é b e n  a  v e z e tő sé g  a  k ö 
v e tk e z ő  h a tá r o z a to k a t  h o z ta :

1. A  s z a k o s z tá ly  s z a k c s o p o r ti  r e n d s z e ré t  e g y  ad hoc

b iz o t ts á g  d o lg o z z a  k i. K é sz ítse  e l ez ü te m te r v e t ,  te g y e n  
k ö zzé  fe lh ív á s t  az  Ö n tö d é b e n , te g y e n  ja v a s la to t  a  s z a k 
c so p o r to k  v e z e tő ire , a  s z a k c s o p o r to n  b e lü li m u n k a  v é g 
z ésé re , ú j s z a k e m b e re k  b e v o n á s á ra , v a la m in t  e  s z a k 
c s o p o r to k a t  tá m o g a tó  v á l la la to k  m e g n y e ré sé re . A d jo n  
i r á n y e lv e k e t  a  s z a k c s o p o r to k  m u n k a te rv e in e k  e lk é sz í 
té s é h e z . A  b iz o t ts á g  t a g j a i :  i f j .  H ollósi B éla , M egyei 
Józse f, dr. P il is s y  L a jo s , Szende G yörgy és dr. Vörösné  
dr. F aragó E lza . A  m u n k a b iz o tt s á g  m u n k á já b a  a  v eze 
tő s é g  a  t i t k á r  sz e m é ly é n  k e re s z tü l k a p c so ló d ik  be. H a 
t á r id ő :  1982. m á rc iu s  31.

2. A  h e ly i sz e rv e z e te k , s z a k c s o p o r to k  és b e sz á m o ló k  
a la k i  és  t a r t a l m i  e g y sé g e s íté sé re  dr. K ovács T ibor  te g y e n  
j a v a s la to t .  H a tá r id ő :  1982. fe b r u á r  16.

U g y a n c s a k  d r . K o v á c s  T ib o r  f e la d a ta ,  h o g y  a  M ű szak i 
É le t e t  fo ly a m a to s a n  és id ő b e n  tá jé k o z ta s s a  s z a k o s z tá 
ly u n k  és h e ly i sz e rv e z e te in k  re n d e z v é n y e irő l.

3. K i k e ll d o lg o z n i a  h e ly i s z e rv e z e te k  és a  sz a k o s z tá ly  
v eze tő ség e  k ö z ö tt i  k a p c s o la t ta r tá s ,  b e s z á m o lta tá s , v a 
la m in t  a  fo ly a m a to s  in fo rm á c ió h o z  v a ló  ju t á s  m ó d sz e 
r é t .  F e le lő s : Lantos Is tvá n . H a tá r id ő :  1982. á p r i l is  30.

4. A z a  h e ly i sz e rv e z e t, a m e ly ik  n e m  k é sz íti  e l id ő b e n  
m u n k a te r v é t ,  n e m  k a p h a t  e l lá tm á n y t .  A m e ly ik  h e ly i 
s z e rv e z e t év es m u n k á já ró l  n e m  k é sz í t id ő b e n  b e sz á m o 
ló t ,  a n n a k  t a g j a i t  é v  v é g én  n e m  le h e t  ju ta lm a z n i.

5. A  sz a k o s z tá ly  o k ta tá s i  b iz o t ts á g a  á l t a l  1981-ben  
v é g z e tt  o rszág o s  fe lm é ré s  f ig y e le m b e v é te lé v e l e l ke ll 
k é sz í te n i az  o k ta tá s i  m u n k a  fe jle sz té sé n e k  te r v é t .  F e 
le lő s : K ová ts M ik ló s . H a tá r id ő :  1982. á p rilis  15.

A  h o m o k la b o rá n s i ta n f o ly a m o t  m á rc iu s  1-ig be  k e ll 
in d í te n i ,  a  G a n z-M A V A G b an  te r v e z e t t  ta n f o ly a m  
sz e rv e z é sé t e l k e ll k e z d e n i. F e le lő s : K ová ts M ik ló s  
(Lathwesen László  seg ítség év e l).

A  X . ö n tő n a p o k  sz e rv e z é sé rő l a  t i t k á r  a d o t t  tá jé k o z 
t a t á s t .  A z e g y e b e k  n a p ire n d i  p o n tb a n  e ls ő k é n t dr. B akó  
K áro ly , az  E g y e s ü le t  fő t i tk á rh e ly e t te s e  ü d v ö z ö lte  a  
m e g je le n te k e t.  B e je le n te t te ,  h o g y  az  e ln ö k sé g  e lfo 
g a d ta  az  e g y e sü le t m u n k a p r o g ra m já t .  A z e g y e sü le t v e 
z e tő sé g e  az  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly n a k  k ö s z ö n e té t  fe jez i 
k i  a  p ro g r a m  ö ss z e á llí tá s á b a n  k i f e j t e t t  te v é k e n y s é g é é r t .  
F e lh ív ta  a  f ig y e lm e t az  E g y e s ü le t  k ö z é p tá v ú  m u n k a -  
p r o g r a m já n a k  a lá b b i  p o n t j á r a :  „ E g y e s ü le tü n k  m in d e n  
o rszág o s  n a g y re n d e z v é n y é n  fo g a d jo n  el o ly a n  h a tá r o 
z a to k a t ,  a m e ly e k e t az  e lő a d á so k , v i tá k  a la p já n  a  s z a k 
o s z tá ly o k  v e z e tő ség e  d o lgoz  k i, és  a m e ly e k e t a já n lá s o k  
fo r m á já b a n  az  e ln ö k sé g  az  il le té k e s  sz e rv e k h e z  f e l te r 
j e s z t” .

K ová ts  M ik ló s  ja v a s o l ta ,  h o g y  a  m e g  n e m  je le n te k tő l  
k é r jü n k  in fo rm á c ió t tá v o lm a r a d á s u k  o k á ró l. S z ig o r ít 
s u k  m e g  a  v e z e tő sé g i ü lé se k e n  v a ló  m e g je le n é s i fe g y e l 
m e t .

A z előző  h o zzász ó lá sh o z  k a p c so ló d v a  Csire Is tv á n  
ja v a s o l ta ,  h o g y  é v  v ég é n  é r té k e ljü k  a  tá v o lm a r a d á s o k  
o k á t .  F e lh ív ta  a  f ig y e lm e t, h o g y  a  ta g k ö n y v e k  e lv e sz 
t e t t é k  je le n tő s é g ü k e t.  A z o k a t é v e n te  is m é t é rv é n y e s í 
t e n i  k e llen e . J a v a s o l ta ,  h o g y  az  ú jo n n a n  b e lé p ő k n e k  a  
ta g k ö n y v e t  ü n n e p é ly e se b b e n , e g y  e g y e sü le ti je lv é n y 
n y e l e g y ü t t  a d já k  á t .

S z í j  Z o ltán  v á la s z á b a n  k if e j te t te ,  h o g y  az  ü g y v e z e 
tő s é g  a  v á la s z to t t  v e z e tő sé g i ta g o k  s tá tu s z á t  id ő n k é n t  
fe lü l fo g ja  b írá ln i , és a z t  m e g v i ta tá s r a  a  v e z e tő sé g  elé 
te r je s z t i .  E z e k  u t á n  e lő te r je s z te t te  az  ü g y v e z e tő so g  j a 
v a s la tá t
—  a  sz e m é ly c se ré k re ,
—  a  m isk o lc i ju b i le u m i k ö z g y ű lé s  a lk a lm á b ó l j u t a lm a 

z a n d ó  ta g o k r a ,
—  s z a k o s z tá ly b a  ú jo n n a n  b e lép ő  sz em é ly ek re . 
B e je le n te t te ,  h o g y  s z a k o s z tá ly u n k  ta g lé ts z á m a  az 
1981 /82 . é v f o r d u ló já n  1025 fő  v o lt.

A z e lő te r je sz té s se l k a p c s o la tb a n  a  v e z e tő sé g  az  a lá b b i 
h a tá r o z a to k a t  h o z ta :

6. F e lm e n te t te  Lengyel K á ro ly t  a  sz a k o s z tá ly  f ia ta lo 
k a t  sz e rv ező  m u n k a b iz o t t s á g á n a k  v ez e té se  a ló l, m iv e l 
id ő k ö z b e n  az  E g y e s ü le t  if jú sá g i b iz o t ts á g á n a k  v e z e té sé 
ve l b íz tá k  m eg . H e ly é t  Szabó Z solt ta g t á r s u n k  fo g la lja  el. 
E z z e l S zab ó  Z s o lto t  a  v e z e tő sé g  ta g ja i  k ö zé  so ro lta .

7. A  ju b i le u m i k ö z g y ű lé s  a lk a lm á b ó l k ia d h a tó  15 é rem  
k ö z ü l s z a k o s z tá ly u n k  k é t  é re m  o d a íté lé sé re  k a p o t t  le h e 
tő s é g e t.  S z a k o s z tá ly u n k  é re m b iz o tts á g i ta g já n a k ,  L a n 
to s  I s tv á n n a k  e lő te r je sz té s e  a la p já n  a  v e z e tő sé g  Fe- 
rencz I s tv á n  és L á d á i B a lá zs  m u n k á já t  k ív á n ja  e g y e sü 

B án yászati és K ohászati L apok — ÖN TÖ D E 33. év fo ly a m , 1982. 5. szám 119



le t i  é re m m e l e lism e rn i, H orváth  László  t a g t á r s u n k a t  p e 
d ig  m in is z te r i  k i tü n te té s r e  ja v a s o lta .

8. A  v e z e tő ség  az  a lá b b i  sz e m é ly e k  fe lv é te lh e z  já r u l t  
h o z z á :
B a lo g h  Im re  o k i. k o h ó m é rn ö k  (Ö V  A CSÖ ),
B e n e d e k  Z o ltá n  ok i. g é p é sz te c h n ik u s  (K G Y V  S -I ro d a ) , 
C sa b a i P é te r  ok i. g é p é sz te c h n ik u s  (V ID E O T O N ),
F e k e te  I s tv á n  o k i. k o h ó m é rn ö k  (Ö V  A CSÖ ),
G y a rm a t i  L a jo s  ok i. g é p é sz m é rn ö k , g a z d a sá g i m é rn ö k  
(V ID E O T O N ),
K a b e r ta  K á ro ly  fo rm á z ó  (R Á B A  M V G ),
K e r té s z  L á sz ló  fő isk o la i d o c e n s  (B M E ),
K o v á c s  A t t i la  m e ó s  (Ö V  E g e r) ,
M a jo ro s  G y u lá n é  m a g k é s z ítő  (Ö V  E g e r) ,

M ik lós S á n d o r  ö n tő  (CSM  F é m m ű v e ) ,
M iriez  Jó z se fn é  k ö n y v e lő  (Ö V  E g e r) ,
M ó czár Im re  o k i. ü z e m m é rn ö k  (R Á B A  M V G ),
N a g y  J ú l i a  b é re lsz á m o ló  (Ö V  E g e r) ,
R a g y á k  M a g d o ln a  o k i. g é p é sz m é rn ö k  (E L Z E T T ), 
R o m h á n y i Á tt i lá n é  fő isk o la i h a llg a tó  (V A S K Ú T ),
S á ry  L ász ló  o k i. k o h ó m é rn ö k  (C SM V A ),
S ik u r  G y u la  la k a to s  (Ö V  E g e r) ,
S z ö ré n y i M ik lós o k i. ü z e m m é rn ö k  (R Á B A  M V G ),
T ó th  T ib o r  fő isk o la i h a llg a tó  (V A S K Ú T ),
V á ra d y  S á n d o r  o k i. ü z e m m é rn ö k  (E L Z E T T ).

A  v e ze tő ség i ü lé s  dr. K ovács Dezső e ln ö k  z á rs z a v á v a l 
fe je z ő d ö tt  be.

S . J .

Beszámoló konferenciáról
10. könnyfifémöntő napok az NDK-ban

A z O d e ra  m e n t i  F r a n f u r tb a n  1981. s z e p te m b e r  22—  
2 6 -á n  m e g ta r to t t  k ö n n y ű fé m ö n tő  n a p o k o n  m in te g y  
160 h a lla g a tó  v e t t  ré s z t ,  a  b e lfö ld ie k e n  tú l  c se h sz lo v á k , 
len g y e l, és az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  k é p v is e le té b e n  n é g y  
m a g y a r  sz a k e m b e r.

A  k o n fe re n c iá n  az  a lá b b i  e lő a d á so k  h a n g z o t ta k  e l: 
K loss, H .  ( V E B  K o m b in a t  G IS A G , L eipzig ) : Ip a r i  robo
tok a lkalm azása az öntödékben

A z e m b e r i m u n k a e rő  k iv á l tá s a  é rd e k é b e n  é rzék e lő  
a u to m a t ik á v a l  e l l á to t t  m a n ip u lá to ro s  ro b o to k a t  f e j 
le s z te t te k  k i. A lk a lm a z á s i t e r ü le tü k  az  a d a g e lő k é sz íté s , 
a d a g o lá s , ö n tv é n y e k  k iem elése , b e ö m lő k , tá p f e je k  le v á 
la s z tá s a , k ö szö rü lé s .
Brom ei, P . (V E B  D ru c k g u ss -  u n d  K o lb e rn w e rk e , H a rz -  
g e ro d e ) : Öntőrobotok a lkalm azása  dugattyúgyártáshoz  

A  f e n t i  v á l la la tn á l  1979 m á rc iu s á tó l  m e c h a n ik u s  m e 
r í tő b e re n d e z é s t  h a s z n á ln a k  a  n y o m á so s  ö n tö d é b e n  és a  
k o k il la ö n tö d é b e n . A z e lő a d á s  s o rá n  is m e r te t t é k  a  b e 
re n d e z é s t,  a  sz ig o rú b b  te c h n o ló g ia  á l t a l  e lé r t  e re d m é 
n y e k e t  és  e n n e k  g a z d a sá g i e lő n y e it.
Kleber, H .  (V E B  V e re in ig te  M e ta llg u ssw e rk e , D re sd e n ) :  
P n eu m a tiku s  adagolás

A  fe n t i  ü z e m b e n  p n e u m a t ik u s  fé m a d a g o ló t é p í t e t t e k  
be eg y  h a tp o z íc ió s  ö n tő k a ru s sz e lb e . A  k o k il lá b a  ö n tö t t  
fé m m e n n y isé g  2— 2,5 k g  A l, az  ö n té s i  id ő  6— 10 s k ö 
z ö t t  v á lto z ik , a m e ly e t e g y  b e é p í t e t t  id ő re lé  sz a b á ly o z . 
A  b e re n d e z é s  1979 ó ta  m e g b íz h a tó a n  m ű k ö d ik , a m in e k  
a la p já n  to v á b b i  a lk a lm a z á s á t  te rv e z ik .
Trenkel, T .  (V E B  D ru c k g u ss -  u n d  K o lb e n w e rk e , E tarz- 
g ero d e) : Tapaszta la tok a gyártás korszerűsítését szolgáló 
eszközök gyártása  terén

A  g y á r tá s  k o rsz e rű s íté sé h e z , a  k isg é p e s íté sh e z , c é l 
g é p e s íté sh e z  és az  a u to m a t ik á k  fo k o z o t ta b b  a lk a lm a 
z á sá h o z  sz ü k ség es  eszk ö zö k  g y á r t á s á t  1970 ó ta  a  f e n t i  
cég  v á l la la ta . A  g y á r t o t t  e szk ö zö k  é r té k e  1 9 8 0 -b an  m á r
2,2 m illió  m á r k á t  é r t  el, e m e lle t t  a  n a g y o b b  é r té k ű , 
b o n y o lu l ta b b  e sz k ö z ö k  m eg fe le lő  ü z e m e lte té se , k a r b a n 
t a r t á s a  é rd e k é b e n  sp ec iá lis  s z a k m u n k á s k é p z é s t  is  in 
d í to t t a k .
C hristi, M .  (V E B  G ie sse re i u n d  M a s c h in e n b a u , L e ip z ig ) : 
U t típ u sú  m agkészítő  gépek 

A  lip c se i g é p g y á rb a n  a  lö v és i el v a la p já n  ú j f a j t a  m a g 
k é sz ítő  g é p re n d s z e r t  a l a k í to t t a k  k i. A  v íz sz in te s  és  fü g 
gő leges m a g s z e k ré n y o sz tá s  a  g y á r tm á n y  n a g y s á g á tó l 
és a la k já tó l  fü g g ő e n  v á l to z ta th a tó .  A z első  g y a k o r la t i  
e re d m é n y e k e t e g y  k ö z le k e d é s i e sz k ö z ö k e t g y á r tó  fé m 
ö n tö d é b e n  sz e re z té k .
F rahn , ö .— Sauber, R .  (V E B  M e ta llg u ssw e rk , W er- 
n ig e o rd e ): A z  N D K  kokillaöntési e ljárásának előnyei 

A  n e m z e tk ö z i fe jlő d é s  a r r a  i r á n y u l, h o g y  a  já r m ű -é s  
e le k tro te c h n ik a i a lk a tré s z e k h e z  n a g y  fe lü le tű , b o n y o 
lu l t  fo rm á jú , jó  fe lü le t i  m in ő sé g ű  ö n tv é n y e k e t  á l l í t s a 
n a k  elő . A z N D K -b a n  k ia l a k í to t t  k o k illa ö n té s i e ljá rá s  
k ie lé g íti a  n a g y  fe lü le tű , v é k o n y  fa lú , s z e k u n d e r  ö tv ö 
z e te k b ő l g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  ö n té s te c h n ik a i  k ív á n a l 
m a i t ,  u g y a n a k k o r  ja v u ln a k  a  d o lg o zó k  m u n k a k ö r ü l 
m é n y e i és  a  m u n k a  te rm e lé k e n y sé g e . A  k e d v e z ő b b  ö n té 
s i és tá p lá lá s i  k ö rü lm é n y e k  m ia t t  a  t i s z t í t á s i  m u n k á k  is 
c sö k k e n n e k .

H eide, G.— Schiury, В . (V E B  M e ta llg u ssw e rk , W e rn i 
g e ro d e ) : A  kokillaöntödék és m in takészítő  m űhelyek ha 
tékonyságának növelése a szerszám ok célszerű kezelése ré 
vén

A  k ö n n y ű fé m ö n té s z e t fe jlő d é se  e g y re  b o n y o lu l ta b b  
m in tá k  és k o k il lá k  g y á r t á s á t  te s z i  szü k ség essé . E n n e k  
k ie lé g íté sé re  o ly a n  s z e r s z á m o k a t k e ll a lk a lm a z n i , a m e 
ly e k  m é r e tp o n to s ,  jó  fe lü le t i  m in ő sé g ű  g y á r tó e sz k ö z ö k  
e lő á l l í tá s á ra  a lk a lm a s a k , és e m e lle t t  c s ö k k e n tik  az  idő- 
és a n y a g rá f o rd ítá s t .
P anterodt, G. (V E B  M e ta llg u ssw e rk , W e rn ig e ro d e ): 
A  gravitációs és a  k isn yo m á sú  kokillaöntési eljárások  
m ódosításaiból eredő következtetések

A  v á l to z ta tá s o k  so rá n  v iz s g á ltá k  a  f iz io ló g ia i te r h e 
lé s t  (p l. a  s z ív v e ré s  f r e k v e n c iá já t) .  A  v iz s g á la ti e re d 
m é n y e k b ő l m e g á l la p í th a tó k  a z o k  a  n eh ézség i fo k o z a to k , 
a m e ly e k e t a  te c h n o ló g ia  b iz o n y o s  fá z is á b a n  cé lsze rű  
v izsg á ln i.
H ilgenfeld t, W .— H ilp m a n n , I .  (V E B  M e ta llg u ssw e rk , 
L e ip z ig ) : A lu m ín ium o lvadékok  m inőségének javítása  
vákuum kezeléssel

I s m e r te t t é k  a  k é t  év e  ü z e m b e n  lev ő  té g e ly e s  b e re n 
d e z é s t . A  g á z ta la n í tá s  h a té k o n y s á g a  jó , a  n á tr iu m  és 
m a g n é z iu m  k iég ése  c sek é ly .
K adner, M .— H ilp m a n n , I .  (V E B  M e ta llg u ssw e rk , 
L e ip z ig ) : A  fo lyékony fém , elsősorban a szekunder a lu 
m ínium ötvözetek m inőségének m eghatározása

A z o lv a d é k o k  e lem zése  te r m ik u s  a n a líz is se l és az  
ú g y n e v e z e t t  D ro s s -T e s tte l  tö r té n ik .  A  k é t  m ó d s z e r  jó l 
k ie g é sz ít i e g y m á s t,  az  u tó b b iv a l  a  g y a k o r la tb a n  is 
k ö n n y e n  m e g h a tá ro z h a tó  az  o x id - és g á z ta r ta lo m . 
Liesenberg, 0 .— M a i, R .— Drossel, G.— P eukert, К .  
(B e rg a k a d e m ie , F e ib e rg )  : A  betétanyagok és az olvasztás 
hatása az A l-S i  ötvözetek m echanika i és öntéstechnológiai 
tu la jdonságaira

K ü lö n b ö z ő  ö s s z e té te lű , e lté rő e n  o lv a s z to t t  ö tv ö z e te 
k e t  k ü lö n fé le  k e z e lé se k n e k  v e te t te k  a lá . T e rm ik u s  a n a 
líz isse l és  ö n té s te c h n ik a i  v iz s g á la to k k a l k v a n t i t a t ív  
m ó d o n  m e g h a tá r o z tá k  az  eg y es té n y e z ő k  h a tá s á t .
B eyer, S .— Drossel, G.— Liesenberg, 0 .  (B e rg a k a d e m ie , 
F re ib e rg )  : A z  ö A lS i7 C u l ötvözet fa lvastagsága és m echa 
n ik a i tu la jdonságai közötti összefüggések vizsgálata

K ü lö n b ö z ő  p ró b a ö n tv é n y e k e n  v iz s g á ltá k  a  m e c h a 
n ik a i é r té k e k  és az  ö n tv é n y e k  fa lv a s ta g s á g a , v a la m in t  
a  le h ű lé s  és d e rm e d é s  k ö z ö t t i  ö ssz e fü g g ések e t. A z o lv a 
d é k  h id ro g é n - és  o x ig é n ta r ta lm á t  is f ig y e le m b e  v e tté k , 
s e g y é r te lm ű  ö ssz e fü g g é se k e t á l l í to t t a k  fel. 
P fannkuchen , R . (V E B  M a n s fe ld -K o m b in a t , F re ib e rg ) :  
A z  A l - S i  ötvözetek öfvöző- és kísérőelem einek befolyása  
a stroncium  tartós nem esítő hatására

A  t a r t ó s  n e m e s ítő  h a t á s t  az  ö tv ö z ö k  is  b e fo ly á so ljá k , 
az  o p tim á lis  sz ilá rd s á g i tu la jd o n s á g  e lé rése  é rd e k é b e n  
a  m a g n é z iu m ta r ta lo m n a k  0 ,2 — 0 ,4  % k ö z ö t t  k e ll le n 
n ie . A  n y o m e le m e k , s z e n n y e z ő k  k ö z ü l p l. a  fo sz fo r és az 
a n tim o n  h a tá s a  je le n tő s .
K n o p f  (V E B  P o ly g r a p h ) :  V ákuum form ázás

A z e lő a d á s  i s m e r te t te  a  v á k u u m fo rm á z á s  e lv é t és  le g 
f o n to s a b b  e lő n y e it ,  m a jd  ré s z le te se n  k i t é r t  az  N D K - 
b a n  s z e r z e t t  e d d ig i ta p a s z ta la to k r a .

T . B .
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SOLTI MÁRTON  

1897— 1082

L a p u n k  m á rc iu s i sz á m a  a  sz ü le té sn a p i kö szö n tő v e l 
m á r  n y o m d á b a n  vo lt, a m ik o r  m e g re n d ü lv e  é r te s ü l 
tü n k  a r ró l,  hogy  S o lti M á r to n  ta g tá r s u n k  m á rc iu s  14- 
é n  e lh u n y t.

1897. m árcius 30-án született a  Fogaras m egyei Zer- 
nesten. Szakmai tanulm ányait a szegedi felső iparis 
kolában, a  gépészeti szakon végezte. 1915-ben a  Győ
ri Ágyúgyárba került gyakornoknak de csakham ar ön . 
álló  ellenőri m unkát kapott. 1920-ban lépett be a  cse 
peli W eiss M anfréd Gyárba, ahol először a  szerkesz 
tésben, m ajd az acélm űben dolgozott, ö t  év m úlva a 
vasöntödébe került vezetőhelyettesnek. Rövid idő után 
a két öntöde és m elléküzem einek vezetésével bízták 
meg.

1932-ben átvette a  csepeli fém öntöde m egüresedett 
vezetői posztját. N ehéz feladat e lé  állították, m ert gé 
pészeti képzettségét sehogy se  tartotta összeegyeztet- 
hetőnek a  fém öntészettel. D e új szakm áját nem csak  
m egtanulta, hanem  országos h írnévre is  szert tett.

1946 és 1949 között m egszakadt csepeli szolgálata, 
ekkor hozzáfogott egy vá lla lat alapításához. Ez vo lt a 
Qualital, am ely m a is  m űködik Apcon. Mikor 1949-ben 
a válla latot állam osították, Solti M ártont visszahívták  
Csepelre, ahol új term ékek gyártását vezette be, új 
technológiákat dolgozott ki. Innen m ent nyugdíjba  
1957-ben.

N yugdíjas korában talán m ég nagyobb tevékenysé 
get fejtett ki, m int előbb: szakértőként m űködött a 
D ugattyú- és  Csapágyöntödében, a  Magyar A lum íni
umipari Tanácsadóban, a  Fém ipari Kutató Intézetben  
és végül a  Bányászati K utató Intézetben.

Egyesületünk életében  az utolsó évekig aktívan részt 
vett: m unkabizottságokat vezetett, szakm ai napokat 
rendezett, előadásokat tartott, m egosztotta tudását a 
fiatalabb szaktársaival. M unkásságáért egyesületünk a 
Zorkóczy Samu em lékérem m el tüntette ki.

Tagja vo lt a  M érnöktovábbképző Intézetnek, az 
Akadém ia szakbizottságának, és az egyetem re is m eg 
h ívták előadónak. Irodalm i m unkásságát több tanul
m ány és szakkönyv fém jelzi. Sok újítása és találm á 
nya is volt. N evét külföldön is  ism erték.

T em etése m árcius 29-én vo lt a  Farkasréti tem etőben, 
egy nappal azelőtt, hogy betöltötte volna 85. é le tév é t  
Egyesületünk nevében dr. Ernőd Gyula búcsúzott a 
halottól, és  k ívánt utolsó jó szerencsét!

E. Gy.

Felhívás!
Szakosztályunk vezetősége a  szakosztályi m unka  

fellendítése, a  szakm ai szervezettség javítása, a  szer 
teágazó öntészeti m unkában dolgozók szélesebb körű 
bekapcsolása, továbbá a különböző ágazatokban üze 
m eltetett öntödék tám ogatása és a  nem zetközi szak 
m ai m unka hazai hátterének m egterem tése érdeké 
ben a Szakosztály szakcsoporti rendszerét kívánja  
kiépíteni.

A jelen leg  működő három szakcsoport és  egy m un 
kabizottság m ellé  további négy szervezését tervezi. 
A szakcsoportok az alábbi tém ákkal foglalkoznának: 1

1. Fém öntő szakcsoport (már m űködő): a  fém önté- 
szet általános kérdései, nyom ásos öntés, kokilla- 
öntés stb.

2. M intakészítő szakcsoport (már működő) : a  fa-, 
fém -, m űanyag m inta kikészítésének technológiá 
ja, szerszám ai, gépei.

3. öntészettörténeti és m úzeum i szakcsoport (már 
működő) : az Öntödei Múzeum tám ogatása (szak 
m ailag), a tém ába vágó kutatás és  ism eretterjesz 
tés.

4. K örnyezetvédelm i m unkabizottság  (már működő) : 
az öntödék kom plex környezetvédelm i problém ái
nak vizsgálata és megoldása.

5. Vasöntő szakcsoport (alakuló) : a vasöntödék m e 
tallurgiai, technológiai, üzem szervezési és egyéb  
témái, ötvözetfejlesztés.

6. Acélöntő szakcsoport (alakuló): főként az acélön 
tödék m etallurgiai gondjainak m egoldása; a kü 
lön leges öntöttacélok öntészeti problém ái, a  tech 
nológiai tapasztalatok átadása.

7. Formázástechnológiai szakcsoport (alakuló): öntö 
dei form ázó- és segédanyagok; precíziós öntés, ke 
ram ikus form ázás (a 7. szakcsoporton belül, de 
önálló m unkabizottságként) ; form ázástechnológiai 
problém ák, anyagtakarékossági kérdések, a  hazai 
anyagok elterjesztése.

8. Öntödei gépek és berendezések szakcsoport (ala 
kuló): az öntészet gépei a  hom okelőkészítéstől a 
kem encéken át a  tisztító  berendezésekig (nagyoló-, 
felü letkezelő, im pregnáló berendezések); ezen  esz 
közök ism ertetése, karbantartása, üzem eltetése, az 
öntödei autom atizálás lehetőségei.

A  fenti rendszer kizárólag a szakm ai csoportosí
tást szolgálja és nem  érinti a  jelen legi szervezeti fe l 
építést. A  szakcsoportok m egszervezésére, a  m űkö
dési keretek, formák, a szakcsoportokban folyó tar
talm i m unka m eghatározására ifj. Hollósi Béla, M e
gyei József, dr. Pilissy Lajos, Szende G yörgy  és dr. 
Vörös Árpádné  részvételével a  Szakosztály vezetősé 
ge operatív bizottságot hozott létre. Ennek nevében  
azzal a  felh ívással fordulunk tiszte lt tagtársaink fe 
lé, hogy közöljék érdeklődési területüket a  bizottság  
vagy a vezetőség bárm ely tagjával, m ivel az  egyes  
szakcsoportok tevékenységét az  azonos érdeklődésű  
szakem berek — saját problém áik m egoldására —, kö
zösen fogják kialakítani. Előfordulhat, hogy valaki 
több szakcsoport m unkájában érdekelt és  k íván  részt 
venni.

V árjuk tagtársaink vélem ényét, érdeklődését.

A z ön tödei Szakosztály
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Szintetikus öntöttvas gyártása a Csepel Művek 
Vas- és Acélöntödéjében*

M E G Y E I  J Ó Z S E F  ok i. g ép észm érn ö k  —  G Y Ö R Ö K  G Y Ö R G Y  old . k o h ó m é rn ö k  
S Z A B Ó  Z S O L T  ok i. k o h ó m é rn ö k  

C sepel M ü v ek  V as- és A cé lö n tö d é je

D K  669 .162 .6  CSM

A z  olvasztóm ű és a gyártandó öntvények m in ő 
ségi elő írásainak ismertetése u tá n  a szerzők beszá 
m olnak a sz in te tiku s öntöttvas gyártásának beveze
tésekor szerzett tapasztalatokról. F ogla lkoznak a 
gazdaságos betétösszetétellel, a  kém ia i összetétel be
á llításával, az öntöttvas m ódosításával, végül a s z in 
te tiku s öntötvas m echanika i és öntészeti tu la jdonsá 
gaival.

Bevezetés

A nyersvasgyártás terén az utóbbi évtizedben 
bekövetkező változások — az óriáskohók üzembe 
helyezése, a kohójáratok forszírozása — gazdaság
talanná és nem kívánatossá tették az öntészeti 
nyersvas gyártását. A szilíciumtartalom 2,5% fölé 
való növelésekor ugyanis mintegy 25—30%-kal 
csökken a kohó teljesítménye, és 25—35%-kal nő 
a fajlagos kokszfelhasználás. A nyersvas szilícium
tartalm ának növelése a nagyolvasztóban mintegy 
háromszor annyiba kerül, mint azon kívül.

A gazdasági problémáktól eltekintve a nagy szi
líciumtartalmú öntészeti nyersvas előállításakor 
nagy mennyiségű grafithab keletkezik, ami nem
csak a kohóműben, hanem az öntvények gyártá 
sakor is komoly problémát jelent.

Ilyen körülmények között csak úgy lehet a nö
vekvő minőségi igényeket kielégítő öntvényeket 
előállítani, ha az öntödei olvasztástechnológia a 
villamos energián alapul, és az olvasztott vas mi
nősége függetleníthető a betétanyagok minőségé
től.

A fentiek egyértelműen indokolttá teszik az 
úgynevezett szintetikus öntöttvas előállítását. Szin
tetikus öntöttvasnak nevezzük a villamos kemen
cében, nagyolvasztói öntészeti nyersvas felhasz
nálása nélkül, nagy acélhulladék- vagy acélnvers- 
vas-hányadú betétből olvasztott, karbonizálással 
és ferroötvözetek adagolásával előállított öntött
vasat.

* E lh a n g z o t t  а  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

A Csepel Művek Vas- és Acólöntödéje az V. ö t 
éves tervidőszakban, a gyártmánystruktúra kor
szerűsítése jegyében megszüntette a kis méretű, 
gazdaságtalanul gyártható öntvények termelését. 
A 2. sz. vasöntöde teljes körű rekonstrukciójával 
korszerű, nagy sorozatú gyártásra alkalmas ter 
melőkapacitást hozott létre közepes méretű, első
sorban magas minőségi követelményeket kielégítő 
öntvények előállítására.

A rekonstrukció során az eredetileg meglevő 
három 800 mm átmérőjű, gyakorlatilag hidegsze
les kupolókemence helyett (ezek állapota rendkí
vül rossz volt, és termikus hatásfokuk nem haladta 
meg a 25%-ot) három, egyenként 8 t  befogadó- 
képességű hálózati frekvenciás tégelyes indukciós 
kemencét telepítettek. Ezzel a rossz termikus ha 
tásfokú, az alapanyagokkal szemben számos kö
töttséget magában hordozó kupolókemencéket 
korszerű, az anyag- és energiatakarékossági szem
pontokat messzemenően kielégítő villamos olvasz- 
tóművel váltottuk fel.

Kézenfekvő volt tehát, hogy ismerve a jelenlegi 
és a jövőbeni öntészeti nyersvasellátás nehézsé
geit, a rekonstrukció során létrehozott villamos 
olvasztómű előnyeit kihasználva, a 2. sz. vasön
tödében a szintetikus öntöttvas előállítására tér 
jünk át.

Az olvasztómű ismertetése

A kemencék műszaki paraméterei :

Típus : NFT Ge 800.
Befogadóképesség: 6,7 kg/dm3 sűrűségnél 8000
kg-
Névleges kemenceteljesítmény: 1850 kW.
Maximális kemenceteljesítmény: 2200 kW.
Hálózati feszültség: 10 kV, frekvencia 50 Hz.
Kemencefeszültség: 1000 V, frekvencia: 50 Hz.
Olvadási és túlhevítési teljesítmény (kg/h) :
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1250 °C-ig 4 200
1450 °C-ig 3 600
1550 °C-íg 3 350

100 °C túlhevítésnél 49 500
Áramfelvétel (kWh/t):
1250 °C-ig 440
1450 °C-ig 520
1550 °C-ig 560

100 °C túlhevítésnél 38
A három kemence teljesítménye 8 t/h folyékony
öntöttvas.
A kemencék telepítése az 1. ábrán látható. A be- 

té t előmelegítését a 2. ábra szemléleti.

A szintetikus öntöttvas gyártása

A gyártott öntvények minőségi előírásai

Az olvasztómű jelenleg két üzem, a 2. és 3. sz. 
vasöntöde éves folyékonyfém-igényét elégíti ki. 
A két üzemben gyártott öntvényféleségek minő
ségi előírásait az 1. táblázat tartalmazza.

A jelenlegi üzemi gyakorlat szerint az első mű
szakban a 3. sz. vasöntöde által Meehanite-minő- 
ségű lemezgrafitos öntöttvasból gyártott szerszám
gépekhez és gömbgrafitos öntöttvasból gyárto tt 
acélműi kokillákhoz kell a folyékony öntöttva 
sat biztosítani. Ezek anyagmennyisége a Meeha- 
nite-szabvány szerint GC 275, illetve SPF 600.

A második műszakban — a csúcsidei korlátozás 
miatt — a folyékony fém hőntartása folyik.

A harmadik műszakban a 2. sz. vasöntöde ré
szére olvasztanak kétféle lemezgrafitos és három
féle gömbgrafitos öntöttvasat. Ezek minősége az 
MSZ 8280—81, illetve MSZ 8277—81 szerint Öv 
200, Öv 250, Göv 600 és Göv 500.

Az 1. táblázat adatainak áttekintése alapján 
megállapítható, hogy a hatféle minőség a kémiai 
összetétel szempontjából két fő csoportra oszt
ható: a kis karbon- és nagyobb mangántartalmú 
lemezgrafitos, valamint a nagy karbon- és kisebb 
mangántartalmú gömbgrafitos öntöttvasakra. 
Ezen öntöttvasak előállítása a hagyományos ku- 
polókemencében 30—50% öntödei nyersvasat ta r 
talmazó hideg betétből történt.

1. ábra. A  kem encék telepítése 
1 - kem en ce , 2 ■ b e té te lő m e le g ítő , 3 - a d ag o ló d a ru , 4 - a d ag m érleg , 
5 - e lsz lv ó v e n tillá to r , 6 - ta ran sz fo rm & to rh áz

2. ábra. A  betét előmelegítése

1. táblázat
Az öntvények minőségi előírásai

Ö n tv é n y F é k d o b
M A N -fo r-
g a t ty ú h á z

M e e h a n ite -
sz e rsz á m -

g ép

K o k il la  és 
rú< 1

C ső tö rő
h a jtó m ű h á z

A L U K E R -
ö n tv é n y

A n y a g m in ő sé g ö v  250 ö v  250 G C  275
S P F  600, 

il l .  G ö v  600
G ö v  500 G öv 500

p  a la p 3,6 — 3,8 3,7 — 3,9 3,7 — 3,9
v ég ső 3,2 — 3,3 3,10— 3,40 3,05— 3,25 3,5 — 3,7 3,6 — 3,8 3,6 — 3,8

r<; a la p  
^ végső

— — — 1,15— 1,45 2,0 — 2,2 1,60— 1,90
1,45— 1,75 1,90— 2,20 1,45— 1,75 1,85— 2,15 2,8 — 3,0 2,45— 2,75

M n 0,5 — 0,7 0,6 — 0,8 0,50— 0,70 0,3 — 0,5 m ax . 0,3 0,3 — 0,5

Pm ax 0,15 0,15 0,15 0,02 0,08 0,05
0,15 0,20 0,12 0,08 0,02 0,03

M gmar — — — 0,04— 0,06 0,03— 0,05 0,03— 0,05
Вт , N /m m 2 
H B

250
180— 240

250
170— 220

275
Î85— 225

600
200— 260

500
180— 260

500
180— 260

А ь, % — — — 3— 5 3 3
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átlagszámítás a lemezgrafitns öntöttvasra
2. táblázat

S z ü rk e -
n y e rs v a s  A cél- A cé lh u l- F é k d o b -  M A N - G ra f i t-  ,, 4 - , - F eM n  

S or- (D iós- n y e rs v a s  la d é k  h u lla d é k  h u lla d é k  d a r a  6 1  72
s z á m  g y ő r)

kgA

F o ly .
v a s
á r a

F t / t

M eg jeg y zés

1 400 —  350 250 — 9 3 — 6478 J e le n le g i te c h n o ló g ia i  
u ta s í t á s

2 200 400 400 — — 9 17 2 5962 C sak  ö n tv é n y h u l la d é k  
h iá n y a  e se té n  a lk a l-
m a z h a tó

3 150 200 400 250 — 11 4 — 5823
4 — 150 400 — 450 11 15 — 5796
5 — 300 400 — ,300 11 18 1,5 5731 O p tim á lis
6 — 340 400 200 — 11 15 1,5 5608 O p tim á lis

3. táblázat
Adagösszeállítás a gömbgrafitos öntöttvasra

S o r 
s z á m

S z ü rk e - 
n y e rs -  

v a s  (Ó zd)

A cél- 
n y e r s - 

v a s

A cél-
h u lla -

d é k

S a já t
h u lla 

d é k

G ra f i t  - 
d a r a F e S i 45 F o ly .

v a s  á r a  M eg jegyzés
F t / t

k g / t

1 300 400 100 200 3,5 — 5995 J e le n le g i te c h n o ló 
g ia i u ta s í t á s

2 200 550 100 150 3,5 5591 A  s z ü rk e n y e rs v a s  
e g y  ré s z é n e k  k iv á l 
t á s a  á c é ln y e rs v a s s a l

3 — 700 100 200 4,0 7 5266 A  s z ü rk e n y e rs v a s

- h e ly e t te s í té s e  acél- 
n v e rs v a s s a l

A hideg betét összeállítása

A hideg betét összeállításakor az előzőekben em
lített minőségi követelményeken kívül az alábbi 
műszaki-gazdasági szempontokat vettük figyelembe :
— a megfelelő öntészeti és mechanikai tulajdon 

ságok eléréséhez szükséges kémiai összetétel 
a csíraállapot és egyéb, az öntöttvas tulajdon 
ságait befolyásoló tényezők, mint az átöröklő- 
dési hajlam, az ezzel kapcsolatos nyomelem
tartalom megfelelő szinten való tartása;

— a kemencék és az adagolórendszer energiataka
rékossági szempontok szerinti optimális ki
használása;

— a hideg betét összetevőinek jelenlegi és várható 
árai, illetve költségei;

— az alapanyagok és ötvözök beszerezhetősége, 
a képződő hulladék optimális felhasználása.

Alapvető szempontoknak tekintettük: a saját 
hulladék maximális felhasználását, a szakítószi
lárdság eléréséhez szükséges minimális acélhul
ladék-arányt, és a rendelkezésre álló karbonizáló- 
anyag, illetve acélhulladék mennyiségét, valamint 
az egyre fokozódó beszerzési nehézségekbe ütköző 
és a többi alapanyaghoz képest kiemelkedően ma
gas árú öntészeti nyersvas felhasználásának csök
kentését.

Szükségesnek tarto ttuk  továbbá az anyagellá
tási nehézségek áthidalására ugyanazon anyag- 
minőségre többféle adagösszetételt kidolgozni. 
Számításainkat kétféle alapvasra a 2. és 3. táblá
zat tartalmazza.

Míg a gömbgrafitos alapvasra a döntő kritérium 
a kis mangán- és foszfortartalom biztosítása,

addig a lemezgrafitos alapvas esetében az egyik 
legfontosabb tényező az előírt szakítósяilárdság 
eléréséhez szükséges csíraállapot és oldott nitro 
géntartalom, ami a lehető legnagyobb acélhulla
dék-arány alkalmazását teszi szükségessé.
A kémiai összetétel beállítása

A  hideg betét összeállítása alapján a karbon-, 
szilícium- és mangántartalmat be kell állítani a 
folyékony fémben. Mindez a tégelyes indukciós 
kemence előnyeiből következően viszonylag egy
szerűen kivitelezhető.

A karbontartalmat műszéndara vagy grafitizált 
petrolkoksz segítségével állítjuk be. A karbonizá- 
lóanyag egy részét (kb. 2/3-át) adagolás közben 
adjuk a hidegbetét alá, míg 1/3-részét csapolás 
előtt, a gyorselemző eredménye ismeretében a 
fémfürdő felszínére adjuk. A karbonizálást kb. 
80%-os hatásfokkal végezzük. A karbontartalom 
beállításakor figyelembe vesszük a túlhevítés mér
tékét, illetve a hőntartási időt, amelyek fordítot
tan  arányosak a karbontartalommal. Mivel szilí
ciumleégéssel nem kell számolnunk, a betét szá
mított szilícumtartalma és a kívánt érték közötti 
különbséget FeSi 45 ötvözővei állítjuk be. Az öt 
vözést a beolvadás után Si-gyorsmeghatározó se
gítségével ellenőrizzük. így a csapolás előtti kor
rekcióra is lehetőség van.

A mangántartalmat FeMn 70 ötvözővei állítjuk 
be, a ferromangánt a csapolás előtt néhány perccel 
a fürdőbe adagolják (nagy a leégés veszélye). Bár
mely elem csökkentését acélhulladék adagolásával 
érhetjük el. Ilyenkor a többi elemet ismét ellen
őrizni, és adott esetben korrigálni kell.
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3. ábra. A  különböző helyeken végzett módosítás hatása 
az eutektikus cellák méretére ( N  = 10 X ) 

a - m ó d o s íta tla n  a la p v a s , b - m ó d o s ítá s  az  in d u k c ió s  k em en céb en  c sa 
po lás  e lő tt ,  <: - m ó d o s ítá s  csapo lás k ö zb en  a fém su g á rb an , d m ódosí 
t á s  az  ö n tő ü s tb e  v a ló  á tö n té s  közben

A csíraállapot beállítása, az öntöttvas módosítása

Mint ismeretes, az öntöttvas dermedése során 
a grafit kristályosodása attól függ, hogy a folyé
kony öntöttvasban vannak-e vagy képződnek-e 
olyan részecskék saját vagy idegen eredetű 
csírák — amelyek a grafit kristályosodását meg
indítják.

Az olvadék túlhevítésével, huzamosabb ideig 
való hőntartásával a csírák száma erősen csökken, 
ennek következtében kristályosodáskor a folyé
kony öntöttvas erős túlhülésre hajlamos, ami 
végeredményben a gyakorlat számára káros, me- 
tastabilis rendszer szerinti kristályosodást segíti 
elő. Nagymértékben megnő a dendritközi, D t í 
pusú grafit mennyisége, ami káros hatással van 
az öntvény mechanikai tulajdonságaira.

Az előzőekben elmondottak — a hálózati frek
venciás indukciós kemencében történő olvasztás 
nagyon sok előnyével szemben — hátrányként 
jelentkeznek. Tehát a folyékony öntöttvas csíra
állapotát be kell állítani. Ez csíraképző adalékkal, 
beoltással végezhető el.

A csíramentes állapotot biztosító olvasztást és 
az ezt követő beoltást nevezzük az öntöttvas mó
dosításának.

A módosítási kísérletek során arra a kérdésre kí
vántunk választ kapni, hogy a különböző helyeken 
alkalmazott módosítás milyen hatással van az 
összetételre és az alapszövetre! A folyékony ön
töttvasat az indukciós kemencében csapolás köz
ben a fémsugárban és az öntőüstbe való átöntés 
közben 0,3%, 3—5 mm szemnagyságú FeSi 75-tel 
módosítottuk.

Mivel a beoltás hatása az eutektikus grafit kris
tályosodására az eutektikus cellák számának és 
nagyságának változásában ju t kifejezésre, ezért 
az egyes módosítások után az öntvényekkel együtt 
öntött próbatesteken az eutektikus cellák méretét 
vizsgáltuk. A különböző helyeken végzett módo
sítás eredményét a 3. ábra szemlélteti.

A falvastagság-érzékenység meghatározása érde
kében lépcsős próbákat is öntöttünk. A keménység 
alakulását a 4. ábra szemléleti.

Látható, hogy a módosítás legkevésbé eredmé
nyes csapolás előtt az indukciós kemencében, míg 
legeredményesebb az öntőüstbe való átöntés köz
ben. Természetes, hogy minél kisebb a módosítás 
és az öntés közötti időtartam, annál jobb a módo
sítás hatásossága.

A kísérletek értékelése során azt is megállapí
tottuk, hogy az öntöttvas kémiai összetétele a mó
dosítás folyamán gyakorlatilag nem változik.

A szintetikus öntöttvas mechanikai tulajdonságai

Az öntöttvas mechanikai tulajdonságai és szö
vete között szoros összefüggés van. Mindkettőt 
számos tényező befolyásolja. Ezek közé tartoznak 
az olvasztás körülményei, a vegyi összetétel, a

m e t s

4. ábra. A keménység változásán falvastagság függvényé 
ben

1 - sze rsz á in g é p -a la p v a s , 2 - s ze rszám g ép -v as , m ó d o s íto t t ,  3 - kok illa - 
a la p v a s
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4. táblázat
Л vegyi összetétel és a mechanikai tulajdonságok

M inőség c
0//0

Si
0//о

M n
%

Г
0//0

S rlrr 
о//о

S rtr 
0/ /0

S n C E R  L ,  
N /m m

A  /
%

R  r
N /m m 2 H B

3,45- 2,00- 0,4- 0 ,054- 0 ,025- 0 ,005- 0 ,95- 3 ,94- 550- 3,0- 1240- 200-
S P F  600 3 ,58 2,35 0,6 0 ,095 0 ,040 0 ,015 1,02 4 ,40 650 8,5  '1 1320 280

3,10- 1,30- 0,5- 0 ,052- _ 0,025- 0,80- 3 ,34- 240- 0,5- 520- 200-
GC 275 3,18 1,60 0,9 0 ,088 0 ,040 0,85 3,39 258 2,0 600 230

betétanyagok, a hőntartás és túlhevítés, a módo
sítás körülményei. Alapvetően két anyagminőséget 
vizsgáltunk, nevezetesen a GC 275 és az SPF 600 
Meehanite-öntöttvasat. A vizsgáitokhoz 30 mm 
átmérőjű, 600 mm hosszú próbadarabokat öntöt
tünk.

5. ábra. .4 GC 275 m inőségű öntöttvas kem énységének és 
szakítószilárdságának változása a telítési szám  függvényé 

ben

Az SPF 600 és a GC 275 minőségű öntöttvas 
vizsgálati adatait a 4. táblázat tartalmazza. A GC 
275 minőségű öntöttvas keménységének és szakí
tószilárdságának változását a telítési szám függ
vényében az 5. ábra szemlélteti.

A vizsgált anyagminőségeket a korábbi — ku- 
polókemeneében olvasztott — öntöttvasak ered
ményeivel összehasonlítva megállapítható, hogy 
a megfelelően módosított szintetikus öntöttvasak 
mechanikai tulajdonságai nem rosszabbak, találati 
biztonságuk pedig lényegesen jobb, mint a kupo- 
lókemencében olvasztottaké.

Öntészeti tulajdonságok
A mechanikai tulajdonságok mellett nagy je 

lentőségük van az öntészeti tulajdonságoknak. 
Az öntöttvas folyékonysága, zsugurodásra való 
hajlama, a dermedés és átalakulás mechanizmusa 
döntőek a felhasználhatóság szempontjából, és 
nagymértékben befolyásolják az öntöttvas egyéb 
tulajdonságait is. A folyékonyság vizsgálatára az 
ún. hárfát használtuk. A mérésekkel a kémiai ösz- 
szetétel és az öntési hőmérséklet hatására keres
tünk választ.

t ö l ,  arm
\a s s v 5 1

6. ábra. A  fo lyékonyság alaku lása  a karbontartalom  fü g g 
vényében ( S í  = 1,4— 1,8 %, T ö = 1300 ±2 0 ° C )

7. ábra. .4 fo lyékonyság a laku lása  az öntési hőmérséklet 
függvényében!C  = 3 ,0 — 3,15 %, S i  - 1,5— 1,8 %)
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8. ábra. A  lehűlési és a zsugorodási görbe a sz ilíc ium tar 
talom  függvényében

9. ábra. A  hosszváltozás a hőmérséklet és a sz ilíc ium tarta 
lom függvényében

Az eredményeket a 6. és 7. ábra tartalmazza. 
A diagramokból megállapítható, hogy mind a 
karbontartalom, mind az öntési hőmérséklet kis
mértékű megváltozása jelentős mértékben hat az 
öntöttvas folyékonyságára.

Az öntöttvas H  lineáris hosszváltozását a ha 
gyományos próbán vizsgáltuk, vele párhuzamosan 
a lehűlési görbét is felvettük (8. és 9. ábra). A  vizs
gált görbékből három lényeges megállapítást tehe 
tünk:
— az indukciós kemencében olvasztott szintetikus 

öntöttvas zusugorodása 0,5—1,5%, ami nem 
haladja meg a kupolókemencében olvasztott 
öntöttvasét;

— zsugorodás mértéke nő a szilíciumtartalommal;
— indukciós olvasztáskor az öntvény beömlő- és 

táplálórendszere módosítást nem igényel.

Összefoglalás

Összefoglalva megállapítható, hogy a szintetikus 
öntöttvas zsugorodási hajlamát úgy csökkenthet
jük, hogy a szilárdsági előírásoktól függően az 
eutektikus grafit mennyiségét olyan magas érté 
ken tartjuk, amilyenen csak lehetséges, a szilícium

tartalm at viszont olyan kis értéken, amely még 
kevéssé csökkenti a dermedéskor kristályosodó 
eutektikus g rafit m ennyiségét.

A z  A  típusú  g rafit kristályosodását a  k ívánt 
m echanikai tu lajdonságok biztosítása érdekében 
módosítással kell elősegíteni, a  g rafit túlhűlési 
hajlam ának csökkentése révén.
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Műgyantakötésű formázóanyagok rugalmas 
és képlékeny alakváltozásai*

B Ö K Ö K  F E R E N C  oki. kohómérnök—K É K A S I  K Á L M Á N  oki. vegyészmérnök—K U C Z O G I
Gépipari Technológiai Intézet

G Y U L A  oki. üzemmérnök

D K  621 .74 2 .4 8 7 :5 3 9 .3 2

A  szerzők különféle kötési á llapotú  hé jform ák és 
hidegen szilárduló /u rá ngyan tá s form ázóanyagok  
m eleg-szilárdságának és ruga lm asságának változá 
sát vizsgá lták. U j m ódszert dolgoztak k i  a  form ázó 
anyagok ruga lm asság i m odu lusának szobahőmér
sékleten történő mérésére, és összefüggéseket kerestek 
a rugalm assági m odulus és a várható term iku s  
viselkedésform ák között.

Bevezetés

Öntéskor a  m űgyantakötésű form a vagy mag 
ön tvény  felőli oldalán a  kötőanyag kiég. A keletke 
z e tt  forró égési term ékek, h a  megfelelő a gázelveze 
tés , a form a pórusain keresztül á táram lanak. 
Ennek, valam in t a  hővezetésnek a h a tására  a form a 
vagy mag felhevül, és a kötőanyag term ikus teh e r 
viselő képességétől függően szilárdsága csökken. 
Az öntés p illanatában  a form a fa lá t term ikus és 
m echanikai terhelés éri. Az öntvény szilárd rétegé 
nek kialakulásáig a m űgyantakötésű form ák szi
lárdsága állandóan csökken. A folyékony fém által 
előidézett hőterhelés a form a vagy m ag anyagában 
változásokat hoz létre: a fémmel közvetlenül é rin t 
kező réteg szilárdsága igen gyorsan nu llára  csök 
ken, ezt követi fokozatos átm enettel egy rugalm a 
san és képlékenyen alakváltozó réteg, m ajd az 
ép külső zóna, ahol a kötés nem roncsolódott.

A form ák öntés közbeni, m ajd az ön tést követő 
szilárdságát, ezzel a gyártandó öntvények méret- 
pontosságát a rugalm asan és képlékenyen változó 
á tm eneti réteg és a rugalm as, ép külső zóna m echa 
nikai tu lajdonságai határozzák meg.

A form ázóanyagok meleg állapotban  vizsgált 
szilárdsági tu lajdonságainak ism erete nélkiilözhe- 

, te tlen  az öntési technológiák kialakításakor, a 
m éretpontos öntvények gyártásakor.

V izsgálatainkat különféle kötési á llapotú  héjfor 
m ákkal és hidegen szilárduló furángyantás form á 
zóanyagokkal végeztük. A héjform ák kötési á lla 
po ta  a gyan ta  térhálósodásának m értékétől függ, 
ezt döntően a gyan ta  és a térhálósító  adalék, a 
hexam etilén-tetram in aránya  határozza meg. Iro 
dalmi adatok  és sa já t vizsgálataink alap ján  a rra  a 
m egállapításra ju to ttu n k , hogy a héjform ák rugal 
m assága és képlékenysége a térhálósodott gyan ta  
sajátosságaitól, a visszalágyuló gyan tam aradék  
mennyiségétől függ.

A hidegen kötő fu rángyanták  melegszilárdsági 
és rugalm assági tu lajdonságai a héjform ákénál 
kevésbé ism ertek.

V izsgálataink célja az volt, hogy megismerjük 
a form ák szilárdságában bekövetkező változáso 
k a t, amelyek a g y an ta  term ikus bom lása során, 
illetve a  bomlásig lejátszódnak. M értük a különféle 
kötési állapotban  levő héjform ák melegszilárdsá 

* E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

gának és rugalm asságának változását, m egállapí
to ttu k  az alakváltozások jellegét. Hasonló vizsgá 
la to k a t végeztünk a  fúrángyantás form ázókeveré 
kek term ikus szilárdsági jellemzőinek m egállapí
tására.

E gy új m ódszert dolgoztunk ki a form ázóanya- 
gek rugalm assági m odulusának szobahőmérsékle 
ten  tö rténő  mérésére. Összefüggéseket kerestünk a 
rugalm assági m odulus és a  várható  term ikus visel
kedésform ák között.

A hajlítófeszültségek vizsgálata

A formák és magok töréséhez vezető leggyako
ribb terhelés a különféle hőmérsékleteken fellépő 
hajlító igénybevétel. Ilyen típusú terhelés érheti a 
héjformát a szerszámból való kiemelés során, 
öntést követően a forma falában fellépő egyenlőt
len hőterhelés következtében. Megállapítható, hogy 
a formázóanyagok hajlító vizsgálata szobahőmér
sékleten és magasabb hőmérsékleteken jobban jel
lemzi a formát érő valóságos terhelési viszonyokat, 
mint az egyéb vizsgálatok.

A formázóanyagok hajlítóvizsgálatát Netzsch- 
422 típusú műszerrel végeztük. A héjpróbatestek 
mérete az MSZ-05 36.5025-től eltérően 22,4 +  0,1 X 
X l  1,2 ± 0 ,1 X 1 5 0  +  0,5 mm, a furángyanta kötésű 
próbatestek mérete □ 22,4 + 0 ,1X 150  +  0,5 mm volt. 
A hajlítóvizsgálatot 125 mm-es alátámasztássál 
végeztük. A műszer alkalmas a hajlítószilárdság 
mérésére tetszőleges hőmérsékleten. A próbatestek 
behajlását; induktív elmozdulásmérő, a terhelés 
változását folyamatosan működő erőmérő regiszt
rálja. A műszerrel egybekapcsolt írószerkezet köz
vetlenül a hajlítófesziiltség-behajlás diagramot 
rajzolja fel. A műszer kemencerészének hőmérsék
lete ±  2 °C pontossággal szabályozható.

A műszerrel kétféle vizsgálatot végeztünk. Fel
vettük a hajlítófeszültség-behajlás diagramokat 
szobahőmérsékleten, majd 5 perces hőntartás után 
magasabb hőmérsékleteken is. A diagramokból jól 
elkülöníthetőek a rugalmas és a képlékeny (plaszti
kus) jellegű behajlások. Meghatároztuk a hajlító
szilárdságot, a legnagyobb terheléshez tartozó be
hajlás értékét és rugalmas alakváltozások esetén a 
rugalmassági modulus értékét. Az F törőerő és a 
hozzá tartozó /  behajlás ismeretében a rugalmas- 
sági modulus értéke :

E = c - j -  (N/cm2),

ahol c a próbatest méreteit és az alátámasztást 
magában foglaló állandó (cm-1).

Egy másik méréssorozatban a képlékeny alak- 
változásokat az állandó hajlítóerővel terhelt próba
testek adott hőmérsékleten, az idő függvényében

B án yászati és K oh ászati L apok  — Ö N TÖ D E 33. év fo ly a m , 1982. 6. szám 127



1. ábra. R uga lm as és képlékeny jellegű ha jlító  feszültség- 
behajlás d iagram ok

törésig bekövetkező változásának regisztrálásával 
köve ttük  nyom on. A terhelőerő ezekben a vizsgá 
la tokban  egyöntetűen IO N  volt. A hajlítófeszült 
ség-behajlás diagram ok a  kötés minőségétől és a 
vizsgálat hőm érsékletétől függően két jellegzetes 
csoportba sorolhatók. Az 1. ábrán a rugalm as és 
plasztikus alakváltozásra jellemző görbék form áit 
m u ta tju k  be.

Állandó értékű rugalm assági modulus csak 
tökéletesen rugalm as típusú alakváltozások esetén 
szám ítható , ekkor a  görbe iránytangense a rugal 
massági modulus értékével arányos. K éplékeny 
alakváltozáskor a  rugalm assági modulus értéke 
pon tró l-pon tra  változik, így értékelésére pines 
lehetőség.

A vizsgált form ázóanyagok szobahőm érsékleten 
rugalm as típusú  a lakváltozást szenvednek, m aga 
sabb hőm érsékleteken a szilárdsági tulajdonságok 
a kötőanyag típusátó l és a térhálósítás m értékétől 
függően rugalm asak és képlékenyek egyaránt 
lehetnek.

A rugalmassági modulus mérése hangfrekvenciás 
rezgéssel

A vizsgálatainkból világossá vá lt, hogy a  rugal 
massági m odulus igen fontos inform ációkat ta r ta l 
maz a form ázóanyagok meleg állapotú  viselkedé 
sének előrejelzésére, a form ázóanyag repedékenységi 
és deformációs hajlam ának megítélésére. A hajlító 
feszültség-behajlás diagram okból szám olt rugal 
massági jellemzők m eghatározása az öntödei gya 
korla tban  nem kivitelezhető. Az öntödei form ázó 
anyagok szokásos vizsgálóműszerei á lta lában  nem 
ta rta lm aznak  behajlást mérő egységet, az egész 
mérés lebonyolítása nehézkes, és sok idő t vesz 
igénybe.

A G TI-ben kidolgozták a szemcsés anyagok 
rugalm assági m odulusának m eghatározására szol
gáló hangfrekvenciás, Perio—Timer vizsgálóberen 
dezést. E gy térháló síto tt kötéshidakkal szilárddá 
t e t t  szemcsés anyag rugalm assági m odulusa a lkal 
mas a kötéskeménység objektív  m eghatározására. 
Az anyagban levő pórusok, a kötéshidak elhelyez 
kedése és szám a, a rendszer tömörsége kapcsolat 

ban áll az anyaggal közölt energia veszteségeivel. 
Ha egy formázóanyag-próbatesttel energiát köz
lünk, pl. megütjük, akkor a betáplált energia egy 
része az anyagban és az alátámasztási felületeken 
hővé alakul, egy másik része hangfrekvenciás rez
gés formájában szétsugározódik.

A fentieket összefoglalva, a for mázó anyagból 
készült próbatest megütésekor betáplált energia 
hatására rezgés keletkezik, a rezgési amplitúdó 
csökkenése jellemző a test belső súrlódási vesztesé
geire. Ennek értelmében elektronikus mérőberende
zéssel mérni lehet a sajátfrekvenciás rezgés ampli
túdójának csökkenési sebességét. Egy alátámasz
to tt próbatestben a megütés következtében expo
nenciálisan csillapodó rezgés alakul ki :

x = A 0sin (co0í+<p0)e~áí, 
ahol: X a pillanatnyi rezgésamplitúdó,

A 0 a rendszertől függő állandó, 
со 0 a rendszer sajátfrekvenciáj a ,
<p0 a rezgés kezdeti fázishelyzete, 
ô a csillapítási állandó (frekvencia jellegű 

mennyiség).
cp о értékét nullára választva

x= A 0 sin (co0t)e~öt.
Célszerű a mérést mintavételezéssel a szinuszhul
lám pozitív csúcsában elvégezni, akkor sin со 0í 
értéke 1 lesz. Ezzel az egyszerűsítéssel:

%i = A 0e .
Két egymás utáni maximális amplitúdó hányada- 
sát megmérve a csillapítási hányadost kapjuk :

A - á t
jr __ _____A  0e___  у

xn+1 ~ A 0e~6V+T)’
ahol K  a csillapítási hányados és T  a rezgés perió
dusideje.
Átalakítva : _ы

К — e_______ _ g 01
л  e -et b - ö t  и ■

A csillapítási hányados logaritmusa közvetlenül az 
anyag belső mechanikai jellemzőire utal :

Л =ln K= ЬТ =  2 л ——.
co0

A rugalmassági modulus mérésének gyakorlati 
megvalósításakor az amplitúdó mérésének ponto 
sítása érdekében a lecsengés vizsgálatakor nem két 
egymást követő periódust, hanem az egymástól 
több periódus távolságban levő amplitúdókat 
mérik. A rezgésamplitúdókat feszültségértékekké 
alakítva, és egymástól 10 periódus távolságban 
levő feszültségértékeket mérve, a csillapítási há 
nyados :

10 10

К - f f i  _  ] /  Ui _  1Г Ux
u , I Un ! u 1—A ü

ahol AU=U1- U U. 
Továbbá :

A = In K= öT=  0,1 In ü i
U i - A U  '
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2. ábra. A  rugalm assági m odulus m eghatározására szol
gáló, hangfrekvenciás elven m űködő P erio -T im er készülék

Mivel a mérés kezdetéhez tartozó érték előre 
meg van határozva, csak a AU értékét kell mérni, 
így számítással meghatározható K, ill. A értéke.

A leírt elven működő hangfrekvenciás mérőbe
rendezés képe a 2. ábrán látható.

A vizsgálatokat szabványos,, hasáb alakú, a 
hajlítóvizsgálatokhoz használt próbatestekkel le
het elvégezni. A próbatestek alátámasztására hab 
szivacs csíkokat célszerű használni, a hangfrekven
ciás rezgést kisebb fa- vagy fémkalapáccsal a pró
batestre mért ütésekkel lehet létrehozni. Az ábrán 
bem utatott berendezéssel végzett méréskor a for
mák rugalmassági modulusa az 

M . . M

e =z  h . t * 108 (N /c m 2 )

összefüggésből számítható, ahol M k a próbatest 
tömege (g), M  a próbatest l/H  viszonyából táblá 
zatból kiolvasható állandó, H  a próbatest vastag 
sága (mm), T  a műszer kijelzőjén leolvasott digit- 
érték.

A Perio—Timerrel vizsgált rugalmassági modulu
sok értéke ±  5 % eltérést m utat a behajlás-feszült
ség diagramokból számolt értékekhez képest, tehát 
a mérés technológiai szempontból igen pontosnak 
tekinthető.

Különböző kötési állapotban levő héjformák 
vizsgálata

A héjformákban a gyanta térhálósodásának 
mértéke alapvetően a gyanta—hexametilén-tetra- 
min aránytól függ. Miután különféle kötési hely
zetben levő gyantás homokok szilárdsági jellem
zőit kívántuk felderíteni, olyan kísérleti gyantás 
homokokat készítettünk, amelyekben a gyanta- 
hexa arány változott. Alaphomokként Quarzwerke 
VP 401—007 jelű etalonhomokot használtunk, 
hogy a homok változó tulajdonságainak az eredmé
nyeket befolyásoló hatását kiszűrjük. A kísérleti 
keverékeket kétkeverős, forró bevonási technoló
giát megvalósító, laboratóriumi gyantáshomok- 
gyártó berendezéssel készítettük. A bevonás hő
mérséklete minden kísérleti adagnál 150 °C volt. 
A felhasznált gyanta az EVM minősített novolak- 
gyantája volt. A csúsztató adalékként alkalmazott 
kalcium-sztearát mennyisége minden kísérleti adag
ban 0,2 % volt. A kísérleti gyantás homokok első 
sorozatának gyantatartalma 4 % volt. A sorozat

összetételében az egyetlen változó a kötés mérté
két befolyásoló hexametilén-tetramin mennyisége 
volt. A térhálósí tó adalék gyantára vonatkozta 
to tt mennyisége 0 és 30 % között 2 %-onként vál
tozott. A sorozathoz 16 különböző gyantás homok 
tartozott. A második kísérleti sorozatban az előző 
sorozat mérési eredményei alapján megállapított 
optimális gyanta-hexa aránnyal, változó gyanta 
tartalmú homokokat gyártottunk. A sorozathoz 
négy gyantás homok tartozott (2,5, 3,0, 3,5,
4,0 % gyanta).

A hajlítószilárdság a gyanta kötési állapotától 
igen nagy mértékben függ. A kevéssé térhálósított 
(kisebb hexametilén-tetramin-tartalmú) gyantás 
homokok szobahőmérsékleten és magasabb hőmér
sékleten mért szilárdsága is alacsonyabb, mint a 
megfelelő módon térhálósított próbatesteké. Vizs
gálataink során a héj próbatestek hajlítószilárdsága 
200 és 300 °C között érte el a maximális értéket. 
Ennek a jelenségnek az az oka, hogy az alacso
nyabb hőmérsékleteken végzett hőntartás tökélete
síti a gyantás homokok térhálósodását.

A 3. ábrán különböző kötési állapotban levő héj- 
formák hajlítószilárdságát ábrázoltuk 20 és 600 °C 
közötti hőmérsékleten. Megállapítható, hogy a leg
nagyobb hajlítószilárdságok 22—24 % hexameti- 
lén-tetramin-tartalomnál mérhetők. 400 °C feletti 
hőmérsékleten a mérések során szabványosnak 
tekintett 5 perces hőntartás már erősen roncsolja 
a kötés szerkezetét, a kisebb hőmérsékletekre jel
lemző maximumos görbék it t  már kiegyenesed
nek, bár a bomlás üteme a tökéletesebb térhálósítás 
hatására jól láthatóan kisebb.

A különböző kötési állapotú héjformák meleg
szilárdságának változásai láthatók a 4. ábrán. 
A kevéssé térhálósított próbák szilárdsága a hőmér
séklet növelésekor gyorsan csökken (2 és 6 %

Hexametilén - tetra min, %

\Ш Ы \

Я. ábra. K ü lön fé le  kötési állapotú  hé jform ák hajlítószi- 
lárdságának változása a hőmérséklettel (5  m in  hőntartás 

u tá n  )
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4. ábra. K ülön féle  kötési állapotú hé jform ák m eleg-ha jlító 
szilárdsága 5 m in  hőntartás u tá n

hexametilén-tetramin). A hajlítószilárdság-hőmér
séklet görbék jól mutatják a térhálósodás hatását 
a héjformák hőállóságára. A sok visszalágyuló 
gyantamaradékot tartalmazó kötéstípusok gör
béinek lefutása a negatív görbületből kb. 10 % 
hexametilén-tetramin-tartalom felett vált át pozi
tív görbületre.

A gyantatartalom változásának hatását m utatja 
az 5. ábra. A gyanta növekvő mennyisége növeli a 
hajlítószilárdságot, de a hőállóság jellegét állandó 
gyanta-hexa arány mellett nem változtatja meg. 
A vizsgálatok alapján megállapítható, hogy a héj- 
formák melegszilárdsága elsősorban a gyanta tér- 
hálósodásának mértékétől függ.

Egy-egy héjforma teherviselő képességét nagy 
mértékben befolyásolja, hogy alakváltozásának 
jellege rugalmas vagy képlékeny-e. Általánosság
ban megállapítható, hogy a jól térhálósított kötő
anyaggal készült formák alakváltozása 300— 
350 °C-ig, az intenzív gyantabomlás kezdetéig 
rugalmas.

Az 1. táblázatban különböző kötési állapotú 
gyantás homokok, cirkon alapú héjformák és 
hidegen kötő furángyantás formázókeverékek ru 
galmassági modulusát foglaltuk össze.

Minden formázóanyag-típusnál szobahőmérsék
leten mérhető a legnagyobb rugalmassági modulus. 
Magasabb hőmérsékleten a rugalmassági modulus 
értéke csökken, mert bár az alakváltozás jellege 
továbbra is rugalmas jellegű marad, a rugalmas 
behajlás nagysága nő.

Figyelemre méltó, hogy a kvarc és cirkon alapú 
héjformák kötésének állapotát a szobahőmérsékle
ten mért rugalmassági modulus értéke is igen jól 
jellemzi, tehát a szobahőmérsékleten vizsgált 
rugalmassági modulus jelzi a héjformák várható 
termikus viselkedését.

Hőmérséklet, °C
\ö.m s =s \

5. ábra. A dott kötési állapotú  gyantás hom ok ha jlítószilárd 
ságának változása a gyantatartalom  és a hőmérséklet 

függvényében (5  m in  hőntartás u tá n )

Kvarc alapú héjformák esetében 300 °C felett a 
rugalmas és képlékeny alakváltozás már együtt 
jelentkezik, ezeken a hőmérsékleteken a rugalmas- 
sági modulus mérése már nem lehetséges.

1. táblázat

Különféle műgyantás formázóanyagok rugalmassági 
modulusának változása a hőmérséklettel

F o rm á z ó - R u g a lm a s s á g i m o d u lu s , k N /c m 2
a n y a g IC О о 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C

K v a rc  a la p ú  
h é j fo rm a , 4 %
g y a n ta .  
H e x a :  0 % 320

2 % 290 16 — — —

4 % 365 41 — — —

6 % 452 114 — — —

8 % 460 160 — — —

10 % 452 269 165 68 —

12 % 416 304 240 79 —
14 % 443 361 290 104 —

16 % 443 361 295 108 —

1.8 % 463 349 310 128 —

20 % 467 359 350 130 —

22 % 466 358 360 197 -,-----

24 % 505 391 395 278 —

26 % 512 363 374 212 —

28 % 423 368 340 210 —

30 % 440 343 330 205 —

C irk o n  a la p ú  
h a jf o rm a  2 %
g y a n ta 712 663 471 194 102

F u r f é n  H 3  +  
+  P T  60.
G y a n t a : 1 % 280 350 290 133 76

1,5 % 477 510 374 238 100
2 ,0  % 627 549 470 350 100
2,5  % 587 562 334 237 146

130 B án yászati és K oh ászati L apok — Ö N TÖ D E 33. év fo ly a m , 1982. 6. szám



A tökéletesen térhálósított, cirkon alapú héj- 
forma rugalmassága szobahőmérsékleten igen nagy, 
és a formázóanyagnak még 400 °C-on is mérhető 
rugalmassági modulusa van.

A különböző gyantatartalmú, hidegen kötő 
furángyantás homokkeverékek rugalmassága első
sorban a kötőanyag mennyiségétől függ. Meg kell 
jegyezni, hogy 2 % gyantatartalom felett a rugal
massági tulajdonságok a szilárdsági jellemzőkkel 
együtt romlanak. A furángyantás formázókeveré
kek alaphomokjaként Quarzwerke etalonhomokot 
használtunk.

Kvarc alapú héjformák termikus viselkedése

A héjformák teherviselő képességét állandó, 
10 N hajlítóerővel terhelt héjpmbatestek különféle 
hőmérsékleten bekövetkező behajlásának vizsgála
tával tanulmányoztuk. A hajlítóerő és a hőmérsék
let együttes hatására a különböző kötési állapotú 
héj formák behajlásának sebessége más és más. 
Egyes próbatestek egészen a törésig terhelődnek, 
mások behajlása egy adott hőmérsékleten állan
dósul vagy megáll. Á kötési állapotnak a termikus 
teherviselő képességre gyakorolt együttes hatását a
6. ábrán foglaltuk össze.

A kevéssé térhálósított próbák behajlásának 
sebessége nagy, és a törésig tart. A hexametilén- 
tetramin-tartalom növelése javítja a héj formák 
teherviselő képességét. így a 2 % hexametilén- 
tetramint tartalmazó gyantás homok ION állandó 
terhelés hatására 500 °C-on 12 s alatt törésig haj
lik, ez az idő 6 % hexa esetében 30 s, 10 % hexa 
esetében 1,2 perc, 16 % hexa esetén 7,6 perc. 
A 24 % hexát tartalmazó gyantás homok törése 
a 10 N állandó terhelés hatására 500 °C-on már 
csak 29,7 perc után következik be.

A megfelelően térhálósított próbák behajlása 
(20 és 24 % hexametilén-tatramin-tartalom) egy- 
egy adott, az ábrán leolvasható idő után állandó
sul, a behajlás sebessége ezután gyakorlatilag 
zérusra csökken. Ezekben az esetekben a kötés- 
hidak már megfelelően hőállóak, a behajlás mérté
két a kvarc alaphomok hőtágulása határozza meg 
(6e és 6/ ábra). A behajlás nagysága 500 °C-on 
több mint 3 mm a 125 mm fesztávolságon. Ezen a 
hőmérsékleten a kötőanyag termikus bomlása 
megindul, és ez bizonyos idő elteltével csökkenti a 
teherviselő képességet; a kötőanyag lassan elszene
sedik, és a próbák szilárdságukat veszítve eltör
nek. A térhálósodott héjformák törési időpontját 
alapvetően befolyásolja a szemcsés alapanyag 
hővezető képessége is.

Cirkon alapú héjformák termikus viselkedése

A 7. ábrán cirkon alapú héjformák meleg-hajlító
szilárdságának és rugalmassági modulusának vál
tozását ábrázoltuk a hőntartás hőmérsékletének 
függvényében. A cirkonszemcsék átlagos mérete 
az összehasonlíthatóság érdekében megegyezett a 
kvarchomokok átlagos szemcseméretével (0,24 mm) 
A cirkon nagyobb sűrűsége következtében, azonos 
rétegvastagságú gyantafilm kialakításához 2 % 
gyanta elegendő volt. A gyantához a tökéletes

c,
c- 3 1 20% hexa ^ ----------
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Hőntartás, min 
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rffe==p-1 I I
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6. ábra. K ü lön fé le  kötési állapotú  hé jform ák állandó  
(1 0  N )  terhelierő hatására bekövetkező behajlása a hőn- 

ta rtási idő függvényében

I

7. ábra. C irkon  a lapú  hé jform a hajlítószilárdságának és 
ruga lm assági m odu lusának változása a hőmérséklet fü g g 

vényében (  5 m in  hőntartás u tá n )
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térhálósítást biztosító hexametilén-tetramin- 
mennyiséget adagoltunk.

A cirkon alapú héjformák meleg-szakítószilárd
sága a hőmérséklet hatására csökken, hasonló jel
legű a rugalmassági modulus csökkenése is. 
A kvarchomokkal szemben igen nagy különbséget 
jelent a cirkonformák jóval nagyobb rugalmassága 
hideg és meleg állapotban egyaránt.

A nagyobb rugalmasság nagyobb termikus teher
viselő képességre enged következtetni. A 8. ábrán 
a církonhéjak állandó (10 N) terhelés hatására be
következő alakváltozását ábrázoltuk különböző 
hőmérsékleteken. A kvarc alapú héjakkal össze
hasonlítva szembetűnő, hogy a hőstabilitás rövi- 
debb idő alatt alakul ki, a hőstabilitásra jellemző 
behajlás mértéke legalább háromszor kisebb, 
mint a kvarchomok alapú héjformák esetében.

A kvarchéjak behajlási sebessége 400 °C-on 2,8 
mm behajlásnál csökken zérusra, a cirkonhéjakban 
400 °C-on a stabilizálódás 0,78 mm behajlásnál 
alakul ki. 500 °C-on a behajlás mértéke kvarcnál
3,2 mm, cirkonnál 1,10 mm.

Hűntartáji idő, min

8. ábra. C irkon  a lapú  hé j fo rm a  állandó (1 0  N )  terhelőerő 
hatására bekövetkező beha jlása különböző hőmérsékleten

Ш Й О I

.9. ábra. H idegen  szilárduló fu rá n g ya n tá s form ázókeverék  
( F ü r jén  H 3  + P T  60) m eleg-ha jU tószilárdságának változá 
sa a  gyantatartalom  függvényében (5  m in  hőntartás u tá n )

A církonhéjak jobb hővezető képessége m iatt a 
gyantakötés termikus lebomlása felgyorsul. A 
kvarchomokból készült héjforma törése 500 °C-on 
majdnem 30 min, ugyanez cirkonhomoknál már 
csak 17,8 min.

A 9. ábrán a bemutatott vizsgálatok kiegészíté
sére és a héjformák termikus viselkedésével való 
összehasonlításra a hidegen szilárduló furángyan
tás formázókeverékek hajlítószilárdságának válto 
zását ábrázoltuk a kötőanyagtartalom és a vizsgá
lati hőmérséklet függvényében.

A furángyantás keverékek kiinduló szilárdsága 
általában kisebb, mint a héjformáké, termikus sta 
bilitásuk azonban csak kevéssé marad el a fenol
formaldehid kötőanyagú héjformákétól.

A gyantatartalom adott határon túli növelése 
szilárdságcsökkenéssel jár. A furángyantás keve
rékek rugalmassági modulusát az 1. táblázatban 
tüntettük fel. A furángyanták rugalmassági tulaj 
donsága magasabb hőmérsékleten is mérhető, 
ebből a szempontból a cirkon héjformákkal mu
tatnak hasonlóságot. A behajlás mértékének össze
hasonlítható vizsgálatát a furángyantakötésű haj
lító próbatestek eltérő méretei m iatt nem tudtuk 
elvégezni.

Összefoglalás

A műgyanta kötőanyagú formázóanyagok ter 
mikus viselkedésének ismerete igen fontos az 
öntvények méretpontosságának és a formák vagy 
magok kialakításának szempontjából.

Különféle kötési állapotú, kvarchomok és cirkon 
alapú héjformák és furángyanta kötésű, hidegen 
szilárduló formázóanyagok vizsgálatát végeztük el. 
Megállapítottuk, hogy a héjformáknál a rugalmas 
és képlékeny viselkedés döntően a gyanta térháló
sí fásának mértékétől függ. A jól térhálósított 
gyantás homok termikus viselkedésére elsősorban 
a rugalmas alakváltozások jellemzőek. A kevéssé 
térhálósított vagy magasabb hőmérsékleten igény
bevett héjformák képlékeny jellegű alakváltozá
sokat is szenvedhetnek. Megállapítottuk, hogy a 
műgyantás formázókeverékek termikus viselkedé
sét a szobahőmérsékleten mért rugalmassági modu
lus prtéke megfelelelően jelzi.

Uj típusú vizsgálati módszert dolgoztunk ki a 
rugalmassági modulus szobahőmérsékleten történő 
meghatározására. A hangfrekvenciás rezgés vizs
gálatán alapuló műszer, az ún. Perio—Timer 
segítségével a hajlítóvizsgálatokra használatos, 
hasáb alakú próbatestekkel mérhető a rugalmassá
gi modulus.
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Az Öntödei rekonstrukciók néhány anyagmozgatási megoldása
és tapasztalata*

ЮН. K Á L M Á N  S Á N D O R  oki. k o h ó m é ru ö k , a  inűsz. tu d .  k a n d id á tu s a — Н Л  .1 I) Л N Y V I N C E  ok i. gép észm érn ö k
IN T R A N SZ M A S

D K  021. 74 :6 6 8  286 2

A  ta n u lm á n y  összefoglalja az öntödei anyagm oz 
gatási fo lyam atokat, m a jd  részletesebben tárgyalja  
a hom okszállítást. Ism erte ti az öntödei anyagm ozga 
tó rendszerekkel szemben tám asztott követelm ényeket, 
és, hogy m ikén t lehetett ezeknek egy öntöde rekonst 
rukc ió ja  során eleget tenn i.

Öntödei anyagmozgatási folyamatok
Az öntödékben 1 t  öntvény gyártásához jelentős 

mennyiségű, általában — a profil és a választott 
technológia függvényében — 7—10 t  anyagot kell 
folyamatosan és szakaszosan mozgatni. Egy létre 
hozandó új termelőegység gazdaságosságát alap
vetően befolyásolja a technológia és a hozzá illesz
kedő anyagmozgatás. Ha az utóbbi évek korszerű 
anyagmozgatás-technológiai, gépészeti és automa
tizálási lehetőségeit kihasználjuk, akkor ezek az 
öntödék gyártástechnológiáinak fejlesztésére, ener
giatakarékos^ gazdaságos üzemére, a munkaerő
gazdálkodásra is kedvezően hatnak.

A kevés öntvényféléből álló, szűk gyártási 
programokhoz az egyszerű, részben automatizált 
anyagmozgató rendszer, míg a széles skálájú gyár
táshoz a rugalmas anyagmozgatási rendszer meg
valósítása a célszerű.

Az alkalmazható anyagmozgatási rendszereken 
belül különösen az irányítástechnikában, a hidrau
likus elemek és rendszerek felhasználásában, vala 
mint a függősínpályás szállítórendszerekben volt 
jelentős a fejlődés az utóbbi években.

A hagyományos telepítésű öntödék az iparnak 
anyagmozgatás szempontjából legigényesebb terü 
letét alkotják. Már régóta ismeretes, hogy az öntö
dei munkáslétszámnak mintegy 40—50 %-a anyag- 
mozgató, mégpedig környezeti ártalmakkal terhes, 
meleg, szennyes, gázos, poros, zajos környezetben. 
Az öntödék termelési költségeinek mintegy 20 %-át 
az anyagmozgatás teszi ki, ezért a jól kiválasztott 
anyagmozgatás az öntödék gazdaságos üzemelteté
sének nem elhanyagolható, fontos tényezője.

Az öntödékben általában megtalálható az anyag- 
mozgatásnak szinte minden szokványos és különle
ges fajtájú és igényű változata. Jelenleg is fellel
hető még a kézi anyagmozgatás, de ismeretes 
számítógépes, automatizált rendszer is. Az öntö
dékben szükségszerűen egyidejűleg jelentkezik az 
ömlesztettanyag- és darabárumozgatás, és ezekhez 
szinte minden anyagmozgató gép megtalálható. 
ömlesztett anyagokhoz a szállítószalag, a szállító- 
csiga, a vibrációs és pneumatikus szállítás gépei, 
az elevátor, a bödönös (vedres) szállítógép, míg a 
darabáruhoz a görgős szállítópálya, a tagos szalag, 
a, mozgóasztal, a konvejor, a függősínpálya, a 
daru, a kézikocsi, a targonca, a felvonó és a raktá 
rozás speciális gépei. Kisegítő berendezéseik az ada 
golók, a manipulátorok, a mérlegek, a hombárok,

* E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a jo o k o n .

silók és tárolóedények, ezek szintjelzői, a vagon
ürítő és rakodógépek, surrantok, átadók stb.

Az anyagmozgató gépekkel és rendszerekkel 
szemben támasztott magas követelményeket jól jel
lemzi, hogy azokat pl. az ömlesztett anyagok kop
ta tó  hatásának és a hőhatásnak egyaránt ellen
állóknak kell lenniük, és ugyanakkor ki kell elégí
teniük a be nem tapadó rendszerek üzembiztonsá
gának igényét. Fontos a műanyag és gumielemek, 
a szigetelt kábelek és az olajjal működő hidraulikai 
egységek védelme a mechanikai hatások és a magas 
környezeti hőmérséklet káros hatásaival szemben, 
vagy a szigorú környezetvédelmi előírások, első
sorban a por és zajvédelem betartása.

Az öntödék anyagmozgatásának jelentőségét és 
szerteágazó voltát legjobban az egységnyi tömegű 
öntvényre vonatkoztatott öntödei anyagfolyam 
összefoglaló vázlata m utatja (1. ábra). Az ábra 
áttekinthető egyszerűsítésben szemlélteti egy ha 
gyományos öntöde anyag- és energiaigényét. 
Az egyszerű összefoglalás a felületes szemlélő szá
mára félrevezető, mivel ezen belül sok egyszerűbb 
és bonyolultabb anyagmozgatási részfolyamat is 
található.

A 2. ábra egy öntödének csupán a homok körfor
gására vonatkozó Shankey-diagramját mutatja. 
Ezt a részfolyamatot az 1. ábra csupán vázlatosan 
tartalmazza. A homokszállítás az öntöde teljes 
anyagmozgatási rendszerének csupán egyik al
rendszere. Az itt rögzített feladatokat gépesítéssel 
maradék nélkül meg kell oldani.

A 3. ábra — a 2. ábrából következően — a ho
mokszállítás elvi vázlatát mutatja, meghatározva 
azokat a technológiai folyamatokat, amelyeken a 
homok körforgása során áthalad. Ez a technoló
giai tervezés egyik fázisa, de a gépészeti tervezés
hez további adatszolgáltatásokra van szükség.

A 4. ábrán a homokszállítás technológiai folya
mata látható az összes szükséges technológiai 
géppel és berendezéssel, s a kívánt teljesítménnyel. 
Ez, valamint az esetleges meglevő épületrajz adja 
együttesen a kiviteli tervezés, a telepítés alapját. 
Uj létesítmény esetén a tervező szabadabban gaz
dálkodhat, és módjában áll a célnak legmegfele
lőbb telepítést és épületszerkezetet megválasztani.

A tervezési adatszolgáltatás során még ezek a 
folyamatok és gépek is tovább részletezhetők, így 
meghatározhatók például a pneumatikus szállítás 
elemei, elzárói, működtetői, ami különböző szak
tervezők (anyagmozgató-technológus, szervező, 
energiaellátó, vezérléstervező, gépész, acélszer
kesztő, építész, statikus, épületgépész, pneumati
katervező, vegyész, korrózióvédelmi, biztonság- 
technikai szakember) szoros együttműködését te 
szi szükségessé. Ezek összefogása főleg a generál- 
tervezőnek, részben azonban az öntőtechnológus
nak és az anyagmozgatás tervezőjének a feladata.
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Z. ábra. A z  öntödei anyagfo lyam  összefoglaló) vázlata

2. ábra. E g y  öntöde hom okszállitásának Shankey-d ia -  
gram ja 3. ábra. A  hom okszállítás elvi vázlata9
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Az öntödei anyagmozgatás tervezőjének 
feladatai

Az öntödén belüli anyagmozgatás nyolc főbb 
részfolyamatra osztható :
1. forma- és maghomok-előkészítés az anyag foga

dásától a formázásig, illetve a használt homok 
újrafelhasználása a formaszekrény ürítésétől 
a formázásig,

2. az olvasztómű anyagellátása az anyag fogadá
ság ól a csapolásig,

3. a formák mozgatása a formázástól a formaszek
rény ürítésén át a formázásig (körfolyamban),

4. a folyékony fém mozgatása a csapolástól az 
öntésig,

5. az öntvény mozgatása a formaszekrény ürítésé
től a tisztítón át az öntvényraktárig,

6. a porelszívás és -leválasztás rendszere,
7. a segédanyagok, tartalék alkatrészek, a karban 

tartáshoz, üzemeléshez, javításhoz szükséges 
anyagok mozgatása,

8. a minták, formaszekrények raktározása, mozga
tása, javítása.
A nyolc folyamatból az első, második és egy kis 

nagyvonalúsággal a hatodik ömlesztettanyag-, 
míg a többi darabárumozgatás. Az első hat állandó 
mozgatás (ebből a második és negyedik kifejezet
ten szakaszos, a munkaidőalapnak csak tört részé
ben), a hetedik és nyolcadik pedig esetenkénti 
mozgatás.

Már ebből is látszik, hogy az öntödékben a leg
különbözőbb anyagmozgató feladatokkal és ehhez 
sokféle géppel találkozhatunk. Amennyiben a te r 
vező a gépek és rendszerek megbízhatóságára, a 
karbantartáshoz szükséges tartalék elemek és egy
ségek számának és fajtájának minimalizálására is 
törekszik, belátható, liogy milyen sok peremfelté
telű feladat optimalizálását kell megoldania. Ve
gyük ehhez még hozzá az öntéstechnológiai, 
metallurgiai, sőt szociálpolitikai, ergonómiai szem
pontokat is, és rögtön belátjuk a kérdés komplett 
megoldásának nehézségét, de egyúttal az ilyen 
feladat mérnöki szépségét is.

Az öntödei anyagmozgató gépekkel és rendsze
rekkel szemben támasztható követelményeket így 
lehet összefoglalni :

A rendszer legyen kevés számú, azonos vagy 
hasonló elemből felépíthető. A szerkezetek legye
nek — a nehéz üzemi körülményeket figyelembe 
véve — egyszerűek, készüljenek lehetőleg vastag, 
melegen hengerelt szelvényből, durvalemezből, 
erős kovácsolt darabból vagy acélöntvényből, 
hogy a normális (pl. a szilárdsági) igénybevételen 
túl az esetleg kiömlő olvadt fém se tegye őket 
tönkre. A biztonságos üzemvitel és a karbantartás 
elősegítésére a kötések legyenek túlméretezettek és 
a kilazulás ellen jól biztosítottak. Az ágyazásokat 
is bőven kell méretezni, a felszíni nyomásokat cél
szerű kis értéken tartani a kopások elkerülésére, 
illetve csökkentésére.

A hajtások legyenek erősek, támaszkodjanak 
merev acélszerkezetre. A motorok viseljék el a 
szennyes környezet, a por, a meleg és a gyakori 
indítás követelményeiből származó igénybevétele
ket. A főegységek legyenek csereszabatosak, köny- 
nyen hozzáférhetők, gyorsan cserélhetők és kivált
hatók. Legyen készenlétben állandóan tartalék 
egység. A főegységek fajtája a legkevesebb legyen. 
A fékek legyenek üzembiztosak, utánállíthatók. 
Műanyag, gumi és más hőre érzékeny gépelem, 
illetve anyag alkalmazásakor figyelembe kell 
venni és lehetőleg meg kell oldani a hőhatás elleni 
védelmet, és el kell érni az öregedés okozta csere 
gyors végrehajthatóságát. Mindezek egy anyag- 
mozgató rendszeren belül az építőszekrényelv 
lehető legszélesebb alkalmazásával valósíthatók 
meg.

Hidraulikus rendszer beépítésekor biztosítani 
kell, hogy az még csőtöréskor se okozzon tűzve
szélyt. A kifolyó olaj felfogásáról gondoskodni kell. 
A kötésekhez, ütközőkhöz és egyéb, a beállításhoz 
szükséges elemékhez könnyen hozzá lehessen férni, 
legyenek azok akár kapcsolók vagy érzékelők. 
A mozgó elemek be-, illetve utánállíthatóságát 
már a tervezés során biztosítani kell. A bázisok 
megválasztása és pontos elkészítése nagyon fontos, 
mert sztochasztikus sorban állás esetén a variá 
ciók összes lehetősége, így szélső érték is előfordul, 
esetleg komoly üzemzavart okozva. Gondoskodni 
kell a hulladék összegyűjtéséről és elszállításáról.

A fenti követelményeket figyelembe véve készült 
el egyik jelentős öntödei rekonstrukciós munkánk, 
amit az alábbiakban részletesebben ismertetünk.
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Egy öntödei rekonstrukció anyagmozgatási 
terve

A rekonstrukció a teljes öntödére kiterjedt, a 
homokelőkészítő műre, az olvasztókemencékre, az 
öntő- és formázótérre, az öntvénytisztítóra. A tel
jes rekonstrukció ismertetése helyett csak annak 
egyik, anyagmozgatás szempontjából jellegzetes 
részét, a formázó- és öntőtér anyagmozgatását ismer
tetjük.

Az anyagmozgatás tervezésének öntészeti köve
telményei a következők voltak :

— Ötnapos munkahétben kétműszakos üzem, fo
lyamatos termeléssel évi 41 000 db 2—300 kg 
tömegű, egyfajta öntvény nagy sorozatú gyár
tása.

— A megkívánt legrövidebb ütemidő 3 min.
— A folyékony fém tömege formánként kb. 420 kg. 
-— A minta és a formaszekrény is kétrészes, az alsó

formaszekrény belső mérete 1900x1300x600 
mm, a felsőé 1900X1300X500 mm, tömegük 
homokkal 270—270 kg.

— A formahomok kötési ideje: 18 min.
— Az öntvény megszilárdulási ideje 20 min, ez 

alatt a leöntött formákat nem szabad megmoz
dítani.

— Az öntvény hűlési ideje 240 min, ez alatt nem 
szabad a formaszekrényt kiüríteni.

— A rendszernek nem kell rugalmasnak lennie, a 
gyártott termék ritkán változik, ezért a forma
szekrények és minták gyors cseréje nem köve
telmény.

-— A rendszert a meglevő daruzott épületbe kellett 
elhelyezni 33 X  58 m alapterületen.

-— A padlószinten targoncának és 10 tonnás öntő- 
targoncának is mozgási lehetőséget kell bizto
sítani.

—r A rendszer legyen programvezérelt, de alkalmaz
kodjék a technológiai fázisok elvégzéséhez.

— Az öntvény, formaszekrény és homok együttes 
legnagyobb tömege: 3200 kg.

— A terület alápincézhető.
— A folyékony fém esetleges elfolyása a berende

zésekben a lehető legkevesebb kárt tehesse, 
ezért az öntő- és hűtőtérben a padlószinten 
hőre érzékeny, kényes gépi és villamos elemek 
ne legyenek. A rendszer legyen megbízható, 
elemei az öntödei követelményekhez igazodva 
robusztusak, továbbá egyszerű módszerekkel 
pontosan beállítható és utánállítható.

A tervezés legfontosabb fázisa a szolgáltatott 
öntéstechnológiai és a kialakítandó anyagmozga
tás-technológiai követelmények olyan összehango
lása volt, hogy a hazai gyártási és beszerezhetőségi 
lehetőségeket is figyelembe véve, az öntéstechno
lógiai igényeket maradéktálanul kielégítő, üzem
biztos, gazdaságos rendszer létesüljön. Ezt csak 
nagy gyakorlatú, széles látókörű, ötletekben gaz
dag, komplex tervező gárdával lehet megvalósítani. 
Az anyagmozgatási koncepció 12 változat és mó
dosulat elkészítésével és megvitatásával alakult 
véglegessé. Ezt segítette az elvégzett ciklusidő- 
vizsgálat eredménye is. A koncepció kialakítása a 
teljes tervezési idő lényeges részét — mintegy 
harmadát — tette  ki. Ezen alrendszer folyamat- 
ábráját az 5. ábra mutatja.

Ebben az alapvetően fontos tervezési szakaszban 
hangolták össze a kötött technológiákat a korláto
zott konstrukciós lehetőségekkel, egyéb (öntészeti, 
gépészeti, építészeti, hidraulikai, energiaellátási, 
vezérlési, biztonságtechnikai stb.) szempontokat 
is figyelembe véve.

Az öntés három öntősoron végezhető el. A for
maszekrények 126, teljesen zárt körfolyamban kör
be járó, ütemesen gördülő alapon helyezkednek el.

5. ábra. A  vasöntöde anyagm ozta tásának  
fo lyam atábrá ja

□  Gördülő a laplap  

H  Üres form aszekrénypár 

f^Ü res alsó formaszekrény

Mag Formázóhomok

E  Be farm ázolt formaszekrénypár Q )A lsó félm inta 

Щ Leöntött form aszekrénypár Q  Felső félm inta  

QBefarmázolt alsó formaszekrény ^ F e ls ő  alaplap

^ U r e s  felső fo rm aszekrény Ц Beformázolt felső fonnaszekrény

1 Ш И
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6. ábra. Aj vasöntöde anyag- 
mozgató rendszerének telepíté 
se
Á  —  á tra k ó g é p , F  —  fék ező b ak ,
К  —  a  to ló p a d  kocsija , T  —  to ló b a k

A rendszer telepítését a 6. ábra mutatja. A jobb 
érthetőség kedvéért a 7. ábrán külön-külön látható 
a mintalap, a felső formafél, a kikészítő alaplap, a 
gördülő alaplap, a formaszekrény, a homok és a 
vas útja.

A gördülő alaplapok a sínpályán mindig a csar
nok hosszirányában gördülnek, a körfolyamatot 
záró, merőleges mozgásokat négy tolópad végzi, 
így az alaplapok mindig egy irányban állnak.

A koncepció három önálló körfolyamatra te tt 
javaslatot. Az egyik kör a mintákat szállítja egy
más után párosával, ezekre rákerülnek a forma
szekrények, egy alsó szekrényt mindig egy felső 
követ. A beformázott szekrényeket a mintalaptól 
villamos emelődob választja szét.

A felső formaszekrény rákerül a második kör
folyamatban körbejáró alaplapra, amelyen a fel
ső formafél kikészítése folyik. A harmadik körfo
lyamatban járó gördülő alaplapokon végzik az alsó 
forma kikészítését, az összerakást, az öntést, majd 
a hűtés után erről ürítik a formaszekrényeket és 
szállítják vissza a formázó gépekhez.

A három körfolyamatot négy villamos emelődob 
kapcsolja össze, a fordítást, a szétválasztást és az 
összerakást is ezek segítségével végzik el.

Az első és második körfolyamatra görgős szállító
pályát javasoltunk, viszonylag magasan telepített 
hajtott görgős pályaszakaszokkal, az öntőtéren 
keresztül haladó körfolyamatra pedig sínen járó 
gördülőlapos szállítást. A magasan vezetett görgős 
pálya a lehulló homokra kevésbé érzékeny, az a 
görgők között áthullva az acél tartószerkezet közül 
kitisztítható. A gördülőlapos sínes szállítás viszont 
a kifolyó vasra érzéketlenebb, és a targoncás köz
lekedést is lehetővé teszi.

A koncepció — a hármas kör járat mellett —- 
függőleges irányban is három szintet határozott 
meg. A legfelső szinten darukkal a karbantartás, 
az üzemzavar elhárítása, a formaszekrények, a 
minták és alaplapok cseréje valósítható meg. I t t  
bonyolódik le a három körfolyamatot összekötő 
átadás is. A felső szintre van telepítve a vezérlés is,

mégpedig tiszta levegőjű, túlnyomásos térbe. 
A diszpécser munkáját segíti, hogy innen az egész 
üzem áttekinthető.

A talajszinten folyik aformázás,formakikészítés, 
magberakás, összerakás, öntés, hűtés, ürítés.

A koncepció egyik legjelentősebb gondolata, 
hogy a tolópadmozgatást, az energiaellátást, a 
hidraulika vezetékeit és tápegyságeit egy mintegy 
250 m hosszú, pinceszintű folyosórendszerbe tele
pítette. A tolópad kocsijainak úszókábeleit is a 
pincében helyeztük el. Ezáltal mind a szigetelt 
kábelek, mind az olajvezetékek a kiömlő vastól 
védett térbe kerültek. A hidraulikus rendszernek
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7. ábra. A  vas ( a ) ,  a  form ázóhom ok (b ) ,  a felső form a 
szekrény (c ) ,  az alsó form aszekrény ( d ) ,  az a lap lap  és az 
alsó m in ta  (e ) ,  va lam in t a felső a lap lap  és m in ta  ú tja  ( f )
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egyetlen központja van, csőtörés esetén az olaj 
több, erre a célra kiképzett betonmedencébe jut. 
A pincefolyosók végein több menekülőjárat van.

A talajszintre települt anyagmozgató rendszer 
egyrészt jól bevált, egyszerű, ismert, hazánkban 
már régtől gyártott elemekből és egységekből 
épült fel, másrészt (pl. a hidraulika) gyakorlott 
gárdával külföldi kooperációban tervezett és garan
ciával szállított elemekből készült. A körültekintő 
közös tervezés, és az egyszerű elemek a rendszer 
megbízhatóságának alappillérei.

A konstrukciók kialakításakor, a káros lengések 
és dinamikus hatások elkerülésére kétsebességű 
vagy szabályozott hajtásokat, vezérelt fékeket 
terveztünk be.

A rendszer — a gyermekbetegségek és egyes 
beállítási, szerelési gondok megoldása után — 
1981-ben kezdett termelni. Várható felfutása a 
teljes termelési szintre az idei év feladata.

A gyermekbetegségek egy része az állítható sza
bályozóelemek olyan túlzott mérvű védelme volt, 
hogy üzem közben még a kezelőszemély beavatko
zásától is „védve” voltak. Ezért a próbaüzem alatt 
át kellett őket telepíteni egy védett, de kezelhető 
helyre.

Jól bevált a tolópados rendszer. Bebizonyoso
dott, hogy a gördülő alaplapokat az előre meghatá
rozott tűréshatáron belül kell elkészíteni. Sikerült a 
rendszert kevés azonos elemből összeállítani, így a 
tartalék alkatrészek, száma lecsökkent, és azok is 
könnyen cserélhetők.

A rendszerbe épített egységek részben prototí
pus jellegűek, és kiállták a próbát. A kipróbált 
egységekből most már a kívánalmakhoz igazodó, 
más rugalmas és kötött rendszer egyaránt megé
píthető—a tapasztalatok alapján jelentősen gyor
sabban, üzembiztosabban, kiegészítve egyéb öntö 
dei anyagmozgató berendezéssel is.

Az öntödék fejlesztésének hatása az 
anyagmozgatásra

Végezetül néhány szót szeretnénk szólni arról is, 
hogy az öntödék fejlesztésének milyen hatása lesz 
az anyagmozgatásra.

A fejlődésben az ipari foglalkoztatás mikroöko- 
nómiai tényezői közül a munkaerőhelyzetnek jelen
tős szerpe van és lesz. Ez azt is jelenti, hogy az 
öntödékben is javítani kell a munkakörülménye
ket. Ezen túlmenően a gyártásszervezést úgy kell

kialakítani, hogy a munkaciklusok összetettebbek 
és hosszabbak, az összetett műveletek az ütemidő
től függetlenek legyenek. Ezt közbenső ütemtáro 
lással az iparban már sok helyen megoldották.

A következő évtizedre jellemző lesz, hogy
— csak a gazdasági életre és a piaci változásokra 

gyorsan reagáló, rugalmas rendszerek lehetnek 
rentábilisak,

— kiszélesedik az új technológiák bevezetésének, a 
profilváltásnak az igénye,

—- a részben már elavult gyártási kapacitások ki
használatlanná válnak,

— új információs, irányítási és szervezési módsze
rekre lesz szükség,

— növekedni fog a gondos gyártás-előkészítés és a 
korszerű technológiák bevezetésének igénye.

A termelésben nagy szerepe lesz az energiataka
rékosságnak, is, és ezen belül az anyagba beépített 
energiával való takarékosságnak. Csökkenteni kell 
az öntvények tömegét és falvastagságát, több és 
jobb munkával nagy szilárdságú, minőségi önt
vényt kell előállítani.

Meg kell azonban jegyezni, hogy a munkaviszo
nyok javítása, az öntödékre jellemző por, zaj és 
hŐigénybevétel csökkentése csakis új technológiák 
és gépesítési rendszerek bevezetésével, jelentős 
beruházásokkal és többletköltségekkel valósítható 
meg.

Mindezek a gondok az anyagmozgatásra és 
annak szervezésére is erőteljesen kihatnak. Ezért 
úgy véljük, hogy az öntödei anyagmozgatás fej
lesztésében eddig végzett tevékenységünknek a 
következő tíz évben várhatóan még nagyobb lesz a 
jelentősége.
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Beszámolók konferenciákról
A K awecki-Billiton cég szim pozionja

E g y e s ü le tü n k  Ö n tö d e i és F é m k o h á s z a t i  S z a k o sz tá ly a , 
v a la m in t  az  I N T E R A G  R t .  —  m in t  a  K a w e c k i-B illito n  
M e ta a lin d u s tr ie  (K B M ) cég  m a g y a ro rsz á g i k é p v ise lő 
je  —  a  G e llé r t S zálló  g o b e lin - te rm é b e n  1981. s z e p te m b e r  
17-én  10 ó ra i  k e z d e t te l  sz im p o z io n t sz e rv e z e tt ,  a m e ly re  
k e re k e n  120 fő  je le n tk e z e t t .

A z e ln ö k i a s z ta ln á l  h e ly e t fo g la lt  H e in  Rom bout, a  
K B M  m ű s z a k i ig a z g a tó ja , M . Vader, a  K B M  m a g y a r o r 
szág i ü z le tk ö tő je , L ennart B ackerum  p ro fe ssz o r, a  s to c k 
h o lm i e g y e te m  A rrh e in u s  L a b o ra tó r iu m á n a k  v ez e tő je , 
K re n n  Lászlóné  ( IN T E R A G ) , a  K B M  h a z a i re fe re n se ,

dr. C sepiga Z o ltán  k a n d id á tu s ,  to lm á c s  és  dr. P ilis sy  
La jos, a  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t  e ln ö k e  m in t  a  sz im p o z io n  
le v e z e tő je .

D r . P il is sy  L a jo s  m e g n y i tó  s z a v a i u tá n  b e m u t a t t a  a  
k ü lfö ld i v e n d é g e k e t és az  IN T E R A G  R t .  je le n  levő  k é p 
v ise lő it, m a jd  á t a d t a  a  s z ó t M . Vadernek, a k i v á l la la ta  
n e v é b e n  ü d v ö z ö lte  a  m e g je le n te k e t.  E z u tá n  H . R o m 
bout rö v id e n  is m e r te t te  a  K B M  k u ta tá s i - fe j le s z té s i  p ro g 
r a m já t .

E z t  k ö v e tte  L . B ackerum  p ro fe ssz o r  e lm é le ti e lő 
a d á s a , a m e ly e t L a rs A rnberggel és H a n s K la n g g a l  k ö z ö 
se n  í r t  „ A lu m ín iu m  sz e m c se f in o m ítá sa  A l-T i-B  t íp u s ú  
s e g é d ö tv ö z e t a d a g o lá s á v a l”  c ím e n . A z e lő ad ó  a  fé m ta n ,
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a  f iz ik a , a  k é m ia  és  a  k r i s tá ly ta n  szem szö g éb ő l m e g v i 
lá g í tv a , ú js z e rű é n  t a g l a l t a  a  té m á t .  M e g á l la p í to t tá k , 
h o g y  a  t i t á n t  és a  b ő r t  5 : 1 a r á n y b a n  t a r ta lm a z ó  A l- 
T i-B  s e g é d ö tv ö z e tb e n  az  e d d ig  is is m e r t  T iB 2 és A1B2 
in te rm e ta l l ik u s  v e g y ü le te k  m e l le t t  e g y  e d d ig  is m e re t 
len , r e n d e z e t t  r á c s ú  (T i, A1)B2 v e g y ü le t is e lő fo rd u l. 
A z A lgT i in te rm e ta l l ik u s  v e g y ü le tk r is tá ly o k  h á ro m  
k ü lö n b ö z ő  m e c h a n iz m u s sa l n ö v e k e d n e k , és m o rfo ló 
g iá ju k  a  k e le tk e z é s i k ö rü lm é n y e k tő l  fü g g . A z e g y ik  f a j ta  
k r i s tá ly fo rm á n a k  —  n ö v e k e d é s i m o rfo ló g iá ja  k ö v e tk e z 
té b e n  -—  n a g y o b b  a  m a g k é p z ő  p o te n c iá l ja ,  m in t  a  m á 
s ik  k e t tő n e k . E g y e s  k ís é r le te k b e n  m e g f ig y e lté k  a  m e- 
ta s ta b i l i s  A lxT i-fáz is  e lő fo rd u lá s á t is.

Dr. L a d r  Tiborné, dr. C sanády A n d rá sá é  és dr. Im re  
A ladárné  ,,A  sz e m c se fin o m ítá s i k u ta t á s i  e re d m é n y e k  
á t t e k in té s e ”  c ím ű  e lő a d á s á t  L a á r  T ib o rn é  t a r t o t t a  m eg . 
A  g y a k o r la t  p ro b le m a t ik á já h o z  k ö z e le b b  á lló , d e  m ég  
m in d ig  e lm é le ti je lle g ű  e lő a d á s  a la p ja i t  az  A L U T E R V - 
F K I - b a n  v é g z e tt  a n a l i t ik a i ,  m ik ro sz k ó p o s , m ik ro sz o n - 
d á s , p á s z tá z ó  e le k tro n m ik ro s z k ó p o s  és rö n tg e n d if f r a k 
c iós v iz s g á la to k  a d tá k  m eg .

D r. L a kn er  Józse f (A L U T E R V -F K I)  k o r r e fe rá tu m á 
v a l e g é s z í te t te  k i az  e lő a d á s t.

R ö v id  s z ü n e t u tá n  a  p ro g ra m  m in d in k á b b  az  ü z e m i 
g y a k o r la t  i r á n y á b a  to ló d o t t  el. L im p á r  Is tv á n  „A z  
A lT iö B i h u z a lla l  tö r té n ő  sz e m c se f in o m ítá s  g y a k o r la t i  
t a p a s z t a l a t a i ”  c ím ű  e lő a d á s á t  S te in  M ih á ly  o lv a s ta  fe l 
a  sze rző  a k a d á ly o z ta tá s a  m ia t t .  A  S z é k e s fe h é rv á ri 
K ö n n y ű fé m m ű b e n  s z e r z e t t  ta p a s z ta la to k k a l  fo g la lk o zó  
e lő a d á sh o z  k é t  k o llég a  s z ó lt ho zzá .

R  J .  S h a w , D . R . Ja ckso n  és H . R om bout „A z  a lu m í 
n iu m o lv a d é k o k  k r is tá ly c s í r á v a l  v é g z e t t  fo ly a m a to s  
b e o ltá s a ”  c ím ű  e lő a d á s á t H . R o m b o u t  t a r t o t t a  so k  k é p  
v e tí té s é v e l. B e m u ta t t a  az  A lT iö B i h u z a l g y á r t á s á t  és a  
fe lh a sz n á lá s  m ó d já t  az  ü z e m i g y a k o r la tb a n .

A  m e g je le n te k  az  e lő a d á so k  sz ö v e g é t p ro s p e k tu s o k  
k ís é re té b e n  k éz h e z  k a p tá k .

A z e ln ö k  a z z a l a  jó le ső  é rzésse l z á r t a  b e  az  ü lé s t ,  h o g y  
az  ig e n  jó l s z e rv e z e tt  és h a sz n o s  v o lt , és so k  sz e re n c sé t 
és e r e d m é n y t k ív á n t  a  ré s z tv e v ő k n e k  to v á b b i  m u n k á 
ju k h o z .

A z e lő a d á s o k a t  k ö v e tő  á lló fo g a d á s  a lk a lm a t  a d o t t  
a r r a ,  h o g y  a  h a z a i  s z a k e m b e re k  e g y m á s  k ö z ö t t  és a  k ü l 
fö ld i v e n d é g e k k e l is  a la p o s a b b a n  m e g b e sz é lje n e k  egyes 
ré s z le tk é rd é s e k e t .

P y
Fémöntészeti ankét

E g y  h é t t e l  a  K a w e c k i-B il l i to n -a n k é t u tá n ,  n o v e m b e r 
25 -én  a  fé m ö n tő  s z a k e m b e re k  is m é t a  G e lle r t S zálló  
g o b e lin - te rm é b e n  ta lá lk o z h a t ta k .  A z e g y e s ü le tü n k  és az 
o s z t r á k  Peter K a lku seh  m érnökiroda  —  a m e ly  tö b b  c é g e t 
k é p v is e l h a z á n k b a n  —  á l t a l  k ö zö se n  r e n d e z e t t  f é m 
ö n té s z e t i  a n k é t  s z o lg á l ta to t t  e rre  a lk a lm a t .  T e k in te t te l  
a  p ro g ra m  so k ré tű sé g é re , a  re n d e z v é n y e n  r é s z t  v e t t  a  
F é m k o h á s z a t i  S z a k o sz tá ly  sz á m o s  ta g ja ,  a  V a s k o h á 
s z a t i  S z a k o sz tá ly b ó l p e d ig  fő leg  a  k e m e n c e te rv e z ő k  és 
-é p ítő k . A m e g je le n te k  s z á m a  k b . 80 fő v o lt.

A z e ln ö k i te e n d ő k e t  m o s t is a  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t  
e ln ö k e , dr. P il is s y  L a jo s  l á t t a  el. A z e lő a d á s o k a t K a lm á r  
Is tv á n  k o h ó m é rn ö k  o lv a s ta  fel, és a  v i t á t  is ő  to lm á 
c s o l ta  k i tű n ő e n . A z e ln ö k i a s z ta ln á l h e ly e t fo g la t J o 
hannes Roth, a  W . S tr ik e fe ld t  u n d  K o c h  G m b H  (S T R I- 
K O , N S Z K ) k e m e n c e é p ítő  v á l la la t  c é g v e z e tő je , Oscar 
Ferro, az  o lasz  F a ta a lu m in iu m  S .p .A . v ilá g k o n sz e rn  
S a m m a  v á lla la tá n a k  ig a z g a tó ja , v a la m in t  F . B o n in i, 
a  F a ta a lu m in iu m  ig a z g a tó ja .

B e v e z e tő k é n t Peter K a lku seh  ü d v ö z ö lte  a  m e g je le n 
t e k e t ,  és  rö v id e n  v á z o lta  i r o d á já n a k  te v é k e n y s é g i k ö 
r é t .  E z t  k ö v e tő e n  —-  m in t  a  F O S E C O  cég  k é p v ise lő je  —  
a  n y o m á so s  ö n tő s z e rsz á m o k  b e v o n ó a n y a g i t  és ezek  fel- 
h a s z n á lá s á t  is m e r te t te .

J . R oth  (S T R IK O ) az  a lu m ín iu m  fo r m a ö n tv é n v e k  
g y á r tá s á b a n  h a s z n á la to s , té g e ly  n é lk ü li  o lv a sz tó - , h ő n - 
t a r t ó  és k im e rő k e m e n c é k  so k  v á l to z a tá t  is m e r te t te .  
K ie m e lte , h o g y  a  m a i, e n e rg ia ta k a ré k o s s á g ra  k é n y sz e - 
r í t e t t  v ilá g b a n  a  k ö z v e tle n  fű té s ű , t e h á t  té g e ly  n é lk ü li 
k e m e n c é k n e k  n ö v e k v ő  és k ie m e lt je le n tő sé g e  v a n . (T e 
k in te t t e l  a r r a ,  h o g y  sz á m o s  k e m e n c e típ u s  h a z á n k b a n  
is m e re tle n , k é r tü k  az  e lő a d á s  m e g k ü ld é sé t az  Ö n tö d é 
b e n  v a ló  p u b lik á lá s ra .)

A  rö v id  s z ü n e t u tá n  0 . Ferro  a  F a ta a lu m in iu m  S .p .A  
és ezen  b e lü l a  S a m m a  S .p .A . g y á r tá s i  te v é k e n y s é g é t 
d ia v e t íté s s e l i s m e r te t te .  S z á m u n k r a  le g é rd e k e se b b e k  
a  k o k il la ö n tő  g é p e k  k ü lö n b ö z ő  t íp u s a i  (k a ru ssz e le k  s tb .)  
és a  S a m m a  v á la la t  n y o m á s o s  ö n tő s z e rs z á m -g y á r tá s á 
n a k  b e m u ta tá s a  v o lt.

U to l já r a  P . K a lku seh  a  h o lla n d  R im ro c k  cég  n y o m á 
sos ö n tő g é p e k e t k iszo lg á ló  b e re n d e z é se it , e lső so rb a n  az 
ö n tv é n y k iv e v ő  b e re n d e z é se k  t íp u s a i t ,  m ű k ö d é s é t és 
e lő n y e it  i s m e r te t te  d ia v e t í té s  k ís é re té b e n .

A  sz ín es , so k  sz á lb ó l ö ssz e sz ö v ő d ö tt a n k é to t  á lló fo g a 
d á s  k ö v e tte ,  a m e ly  to v á b b i  le h e tő sé g e t n y ú j t o t t  a  h a l l 
g a tó s á g n a k  az  e lő a d ó k k a l v a ló  k o n z u ltá lá s ra  és a  lá- 
to t t a k - h a l lo t t a k  e g y m á s k ö z ti  m e g v i ta tá s á ra .

P y

Könyvismertetés
Reuter, H .— Schneider, P h . : Ö n tv é n y h ib a  a tla sz ; (F o rd í 
t o t t a  dr. Vörös Á rp á d .)  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó , B p ., 
1981. 368 o ld . Á ra  k ö tv e  6 0 ,-F t .

A z Ö n té s te c h n ik a i  E g y e s ü le te k  N e m z e tk ö z i S z ö v e t 
sége  (C IA T F ) k e re té b e n  v é g z e t t  m u n k a  e re d m é n y e k é p 
p e n  1 9 71-ben  m á s o d ik  k ia d á s b a n  m e g je le n t , n é m e t 
n y e lv ű  s z a k k ö n y v  m a g y a r  fo r d í tá s a  ré g i h iá n y t  p ó to l. 
B á r  az  Ö n tv é n y h ib a  a t la s z n a k  m á r  az  első  k ia d á s a  is 
is m e r t  v o lt  h a z á n k b a n , n y e lv i a k a d á ly o k  m ia t t  n e m  t e r 
j e d h e t e t t  e l o ly a n  szé les k ö rb e n , m in t  a h o g y  k ív á n a to s  
l e t t  v o ln a . E g y e s ü le tü n k  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  k e z 
d e m é n y e z é sé re , a  K G M  tá m o g a tá s á v a l  v é g re  s ik e rü l t  a  
—  sze rző i jo g d íj é s  a  k is  p é ld á n y s z á m  m ia t t  k ö ltsé g e s  —  
k ö n y v  m e g je le n te té s e .

A  Bevezetés az  ö n tv é n y h ib á k  o s z tá ly o z á s á t,  c so p o r to 
s í t á s á t  és  a  je lö lé s  m ó d s z e ré t m u t a t j a  be . A z Osztályozás 
c. ré sz  tá b lá z a to s á n  k ö z li a  h ib á k  je lz ő sz á m á t, rö v id  
le í rá s á t,  sz o k á so s  m e g n e v e z é sé t, v á z la to s  á b r á j á t ,  és 
u ta l  a r r a  az  o ld a lsz á m ra , a h o l a  h ib a  ré s z le te se n  le v a n  
írv a .

A  tu la jd o n k é p p e n i  a tla s z  m in d e n  eg y es ö n tv é n y h ib á ra  
m e g a d ja , h o g y  m ily e n  a n y a g f a j tá k n á l  és g y á r tó m ó d s z e 
re k n é l fo rd u l e lő , ta r ta lm a z z a  a  h ib a  le í rá s á t,  e lő fo rd u 
lá s á t ,  le h e tsé g e s  o k a i t ,  k é p z ő d é sé t, e lh á r í tá s á t  és s z ü k 
ség  e se té n  u ta l  m á s  h ib á k r a  is. M in d e z t 344 v o n a la s  
á b r a  és —  k e v é s  k iv é te ltő l  e l te k in tv e  —  jó  fé n y k é p  
te s z i sz em lé le te ssé .

A  k ö n y v  v ég én  ta lá lh a tó  b ib lio g rá f ia  az á l ta lá n o s  és 
az  e g y es  h ib a f a j t á k r a  v o n a tk o z ó  i r o d a lm a t so ro lja  fel. 
A  g o n d o sa n  ö s s z e á llí to t t  tá r g y m u ta tó  m e g k ö n n y íti  a  
k ö n y v b e n  v a ló  tá jé k o z ó d á s t .

A  k ö v e tk e z ő k b e n  f e lh ív ju k  a  k ö n y v  h a sz n á ló in a k  
fig y e lm é t n é h á n y  é r te le m z a v a ró  s a j tó h ib á ra .

80. o ld . L e h e tsé g e s  o k o k , 2— 3. so r :
n e d v e ss z ilá rd sá g ú  h e ly e se n  nedvesszilárdsága  

85. o ld . E lh á r í tá s ,  1. so r :
T f  h e ly e se n  telítési szám  

107. o ld . E lh á r í tá s ,  1. so r :
s a r k a i t  h e ly e s e n  szögleteit és sarka it 

120. o ld . 4. bek . 1. so r :
h o g y  a  h e ly e se n  hogy az 

125. o ld . H ib a je le n sé g , 2. so r : 
a , h  h e ly e s e n  a— h 

166. o ld . K é p z ő d é s , 2. so r :
h ő m é rsé k le te  h e ly e se n  k is  hőmérséklete 

228. o ld . A  2.1 s z a k a s z  v é g é re  b e írn i:  (bal oldali ábrák).
2.2 s z a k a sz , 1. so r :  fe lm e leg sz ik  h e ly e se n  felpúposo- 
d ik .
A  2.2  sz a k a sz  v ég é re  b e írn i: ( jobb oldali ábrák).

233. o ld . A z 1. s z a k a sz  h e ly e s e n :
A  form aüreg tetején, a n n a k  ferde vagy függőleges 
felü letein  :

255. o ld . 2. so r :
ré z sz e le p  h e ly e se n  sárgaréz szelep 

314. o ld . L e h e tsé g e s  o k o k , 4. so r :
a n y a g ta r ta lm a  h e ly e se n  agyagtarta lm a  

322. o ld . A  je lz ő sz á m  h e ly e s e n : G 144 
352. o ld . A z F  ré sz  c ím é b e n : 

a d a t  h e ly e se n  alak.
K . L .
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Megalakult az ETB öntészeti albizottsága
A z ö n té s z e te t  m in t  tu d o m á n y á g a t  h o ssz ú  é v e k e n  

k e re s z tü l a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  M ű szak i 
T u d o m á n y o k  O s z tá ly á n a k  fé m s z e rk e z e tta n i b iz o t ts á g a  
k é p v is e lte . E n n e k  s z a k te rü le té b e  e ls ő so rb a n  az ö n tö t t  
s z ö v e t k ia la k u lá s á v a l  k a p c s o la to s  p ro b lé m á k  il le t te k  
be le , k e r e te i t  az  ö n té s z e t sz e r te á g a z ó  te r ü le te  m e g h a 
l a d ta .  A z ö n té s z e t e lő t t  á lló  fe jle sz té s i és k u ta t á s i  fe la 
d a to k  v is z o n t szü k ség essé  te s z ik  a  s z a k á g  a k t ív a b b  k é p 
v is e le té t, e z é r t  f e lv e te t té k  e g y  a lb iz o tts á g  lé t re h o z á s á 
n a k  a  g o n d o la tá t .  í g y  a m ik o r  az M T A  M ű sz a k i T u d o 
m á n y o k  O s z tá ly a  g é p é s z e t i  és k o h á s z a t i  tu d o m á n á n a k  
s z a k c s o p o r t j a k iö n tö t t  a  tu d o m á n y te r ü le té h e z  ta r to z ó  
b iz o tts á g o k ró l és a lb iz o tts á g o k ró l ,  e lh a tá r o z ta ,  h o g y  
lé tre h o z z a  az  e lm é le t i te c h n o ló g ia i  b iz o tts á g o n  (E T B ) 
b e lü l az  ö n té s z e t i  a lb iz o tts á g o t .  E ln ö k e  az  1985. év i 
a k a d é m ia i  k ö z g y ű lé s ig  dr. N á n d o ri G yula, a  m ű sz . tu d .  
k a n d id á tu s a ,  t i t k á r a  dr. Vörösné dr. F aragó E lza , a  
m ű sz . t u d .  k a n d id á tu s a ,  a k ik  e g y ú t ta l  az  e lm é le ti 
te c h n o ló g ia i  b iz o t ts á g n a k  is ta g ja i ,  és ezzel k o rá b b i  t a g 
s á g u k  a  fé m s z e rk e z e t ta n i  b iz o t ts á g b a n  m e g s z ű n t. 
A  h a tá r o z a t  a la p já n  az  ö n té s z e t i  a lb iz o tts á g  1981. jú l iu s  
30-i a la k u ló  ü lé sé v e l m e g k e z d te  te v é k e n y s é g é t.  T a g ja i :  
Im re  G yu la  o k i. k o h ó m é rn ö k , dr. K ovács Dezső, dr. 
P ilis s y  L a jo s , a  m ű s z . t u d .  k a n d id á tu s a ,  Szende G yörgy  
o k i. g é p é sz m é rn ö k , dr. V arga  Ferenc, a  m ű sz . tu d .  k a n d i 
d á tu s a ,  dr. V id a  László  és dr. Vörös Á rp á d , a  m ű sz . tu d .  
k a n d id á tu s a .

A z ú j a lb iz o tts á g  le g fo n to s a b b  fe la d a ta  1 9 81 -ben  az 
v o lt ,  h o g y  m e g ism e rje  m ű k ö d é s i k e re te i t ,  le h e tő sé g e it. 
E z  az  a lá b b ia k b a n  fo g a lm a z ó d o t t  m e g  :

A z a lb iz o tts á g  s z a k te rü le te ^ a  k o h á s z a t ,  e z e n  b e lü l az  
ö n té s z e t tu d o m á n y te r ü le te .  Á tfo g ja  a  fo rm á z ó a n y a g o 
k a t ,  e zek  v iz s g á la tá t ,  e lő k é s z íté sé t, a  k ü lö n fé le  fo r m á z á 
s i és m a g k é s z íté s i te c h n o ló g iá k a t ,  a  v as , acé l és ö n té s z e ti  
f é m ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s á n a k  te l je s  te c h n o ló g iá já t ,  az 
o lv a d é k  k ik é s z íté sé t, m in ő sé g e lle n ő rz é sé t, k e z e lé sé t és 
ö n té s é t,  a  fo ly é k o n y  fé m  m e g d e rm e d é sé v e l, az  ö n tv é n y 
m in ő sé g  e llen ő rzésév e l k a p c s o la to s  k é rd é s e k e t,  ú j ö n té 
s z e t i ö tv ö z e te k  k ife jle sz té s é t és a lk a lm a z á s i te r ü le te in e k  
k u ta t á s á t ,  az  ö n tv é n y  fe lü le tm in ő sé g é n e k  és m é r e tp o n 
to s s á g á n a k  p ro b lé m á i t ,  a z  ö n tv é n y e k  k ik é s z íté sé v e l és 
fe lü le tk e z e lé sé v e l, az  ö n tö d e i b e re n d e z é se k k e l és az 
ö n tv é n y e k  fe lh a sz n á lá s i te r ü le te iv e l  k a p c s o la to s  p ro b lé 
m á k a t .

A z a lb iz o tts á g  te v é k e n y s é g e : a  s z a k te rü le t  fe jlő d é sé 
n e k  s z o lg á la ta  tu d o m á n y o s  e sz k ö z ö k k e l, a  s z a k te rü le t  
h e ly z e té n e k  fe lm érése , a  fő  fe jle sz té s i ir á n y o k  m e g h a tá 
ro z á s á b a n  v a ló  ré s z v é te l , és a n n a k  b e ta r tá s á n a k  seg ítése , 
a  sz a k e m b e rk é p z é s , az  e g y e te m i és fő isk o la i o k ta tá s ,  a  
tu d o m á n y o s  k é p z é s  és to v á b b k é p z é s , a  tu d o m á n y o s  
m in ő s íté s  seg íté se , e g y ü ttm ű k ö d é s  m á s  sz e rv e k k e l, 
tá jé k o z ó d ó  és tá jé k o z ta tó  fe lm é ré se k  v égzése , sz a k v é le 
m é n y e k  k é sz íté se , az  A k a d é m ia  te v é k e n y s é g é n e k  t á m o 
g a tá s a  az  e lm é le ti te c h n o ló g ia i  b iz o t ts á g  k e re te in  b e lü l.

E z  a  te v é k e n y s é g  m u n k a b iz o tt s á g i  ü lé se k , o k ta tó ,  
k u ta tó ,  fe jle sz tő  m u n k a h e ly e k , ü z e m e k  m e g te k in té se , 
tu d o m á n y o s  ü lé se k  sze rv ezése , h a z a i és n e m z e tk ö z i 
k o n fe re n c iá k  sz e rv e z é sé b e n  és le b o n y o l í tá s á b a n  v aló  
ré s z v é te l  fo r m á já b a n  re a liz á ló d ik . E re d m é n y e it  a  s z a k 
e m b e re k , a  v á l la la to k  és in té z m é n y e k  ré sz é re  h o z z á fé r 
h e tő v é , h a s z n á lh a tó v á  te sz i.

A z ú jo n n a n  a la k u l t  ö n té s z e ti  a lb iz o tts á g  c é lk itű z é se  
—  az  E T B  c é lk itű z é se iv e l és f e la d a ta iv a l  ö s s z h a n g b a n  —  
1 9 8 2 -b en  a  k ö v e tk e z ő : 1

1. A z a lb iz o tts á g  s z a k te rü le té n e k , te v é k e n y sé g é n e k  
és k e re te in e k  m e g fo g a lm a z á sa .

2. A z ö n té s z e t V I . ö té v e s  te r v é n e k  m eg ism erése .

3. A  f o ly a m a tb a n  le v ő  ö n tö d e i fe jle sz té se k  k ö z ü l a  
G M  S o ro k s á r i V a s ö n tö d é jé b e n  fo ly ó  fe jle sz té s i m u n k a  
m eg ism erése .

4. A z ö n té s z e t i  k u ta tó h e ly e k  k ö zü l e lső n e k  a  N M E  
Ö n té sz e t i  T a n sz é k é n , m a jd  a  G T I  Ö n té sz e t i  F ő o s z tá ly á n  
fo ly ó  k u ta t á s i  te v é k e n y s é g  fe lm érése .

5. K a p c s o la t fe lv é te l  a  V e sz p ré m i A k a d é m ia i B iz o t ts á g  
m e ta llu rg ia i  m u n k a b iz o tts á g á v a l ,  és b e k a p c so ló d á s  a

rég ió  ö n tö d é i m ű s z e re z e t ts é g é n e k  fe lm é ré sé b e . A  fe lm é 
ré s  k i te r je s z té s e  az  egész o rs z á g ra , és az  eg y sé g e s íté s  
é rd e k é b e n  á llá s fo g la lá s  a  b e sz e rz é sre  ja v a s o l t  m ű s z e re k 
k e l k a p c s o la tb a n .

6. A z O K K F T  Ik e re te ib e n  fo ly ó  ö n té s z e t i  k u ta tá s o k  
h e ly z e té n e k  fig y e le m m e l k ísé ré se .

7. A z a s p irá n s o k  és az  a s p i r a n tú r á t  v é g z e tte k , de  
m é g  n e m  k a n d id á tu s o k  m u n k á já n a k  fe lm érése .

8. F e lm é r jü k  a z o k a t  a  m ű s z a k i a lk o tá s o k a t ,  a m e ly e k  
o ly a n  tu d o m á n y o s  e re d m é n y e n  a la p u ln a k , h o g y  a lk o tó 
ju k  p á ly á z h a t  tu d o m á n y o s  fo k o z a t e lé ré sé re , to v á b b á  
a z o k a t  a  fo k o z a t n é lk ü li s z a k e m b e re k e t ,  a k ik  k ie m e l 
k e d ő  tu d o m á n y o s  m u n k á t  f o ly ta tn a k ;  m e g ism e rk e d ü n k  
te v é k e n y s é g ü k k e l,  és b á to r í t ju k  ő k e t a  fo k o z a t m e g 
sze rzéséb en .

9. H e ly z e tk é p e t  k é s z í tü n k  az  e g y e te m i és fő isk o la i 
h a l lg a tó k  tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i  te v é k e n y sé g é rő l.

10. Ö ssz e á llít ju k  a z o k n a k  a  k ü lfö ld i tu d ó s o k n a k , k i 
e m e lk e d ő  s z a k e m b e re k n e k  a  n é v s o rá t ,  a k ik e t  19 8 3 -b an  
c é lsz e rű  le n n e  az  M T A -n  k e re s z tü l m e g h ív n i.

11. F e l t á r ju k  a z o k a t  az  ö n té s z e t i  v o n a tk o z á s ú  t é m á 
k a t ,  a m e ly e k  h a z a i s z a k iro d a lm a  h iá n y o s , és  a m e ly e k e t 
c é lsz e rű  le n n e  a  k ö z e ljö v ő b e n  fe lv e n n i az  A k a d é m ia i 
K ia d ó  te r v e i  közé .

12. E g y  a lk a lo m m a l ü lé s t  t a r t u n k  az  M V G -ben .

A  fe n t i  k é rd é s e k k e l a lb iz o tts á g i  ü lé se k e n  k ív á n u n k  
fo g la lk o zn i.

T e rv e z ü n k  e z e n k ív ü l k u ta tó k ,  o k ta tó k ,  a s p irá n s o k  és 
ü z e m i k u ta tó h e ly e k  d o lg o zó i ré sz é re  e g y  tu d o m á n y o s  
ta n á c s k o z á s t  a  g r a f i t  k r i s tá ly o s o d á s á n a k  le g ú ja b b  e lm é 
le t i  ism e re te irő l, dr. P rohászka Já n o s, a z  M T A  levelező  
t a g j a  e lő a d á sá v a l.

P a t r o n á l tu k  a  X . ö n tő n a p o k  re n d e z v é n y e it .
R ö v id  é le te  e lle n é re  az  ö n té s z e t i  a lb iz o tts á g  —  az  

e lm é le ti te c h n o ló g ia i b iz o t ts á g  m ú l t  é v  n o v e m b e r i 
h a tá r o z a tá n a k  m eg fe le lő en  —  m e g a la k í to t t a  az  O K K F T  
A /2  p ro g r a m ta n á c s a  m e l le t t  m ű k ö d ő  s z a k m a i ta n á c s  
ö n té s z e t i  s z a k m a i a lb iz o tt s á g á t .  E n n e k  az  v o lt  az  első  
f e la d a ta ,  h o g y  az  o rsz á g o s  k ö z é p tá v ú  k u ta tá s i - fe j le s z té s i  
t e r v  (O K K F T ) g é p g y á r tá s te c h n o ló g ia i  (A /2) p r o g r a m 
já n a k  té m á i t  v é le m én y ezze , m e g v iz sg á lja  in d o k o l ts á 
g u k a t ,  és fo n to s s á g u k  sz e r in t ra n g s o ro lja  ő k e t,  to v á b b á  
tá jé k o z ó d jo n  a  m á r  m e g k ö tö t t  sz e rz ő d é se k rő l, a  s z e r 
z ő d é sk ö té s i tá rg y a lá s o k ró l .  E n n e k  a la p já n  ez a  s z a k m a i 
a lb iz o tts á g  m e g tá r g y a l ta

—  a  m in ő sé g i v a s ö n tv é n y a n y a g o k  g y á r tá s á n a k  k u t a t á 
s a , fe jle sz té se ,

—  a  k o rsz e rű  ö n té s z e t i  e ljá rá s o k  és a n y a g o k  fe jle sz té se ,
—  a  fém - —  s ú ly p o n ti la g  az  a lu m ín i u m ----- fo rm a ö n té -

s z e t k o m p le x  k u ta tá s a ,
—  a  p o n to s  ö n té s z e t

m e g n e v e z é sű  té m á k  c é lk i tű z é s e it ,  k u ta tá s i - fe j le s z té s i  
f e la d a ta i t ,  a  v á r h a tó  e re d m é n y e k e t,  a  v é g re h a jtá s h o z  
sz ü k ség es  n e m z e tk ö z i k a p c s o la to k a t ,  a  b e v o n h a tó  K F -  
b á z is o k a t,  a  te r v e z e t t  r á f o r d í tá s o k a t ,  az  e re d m é n y e k  
b e v e z e té s i le h e tő sé g e it  s tb .  V é le m é n y é t e l j u t t a t t a  a 
s z a k m a i ta n á c s h o z  és ezen  k e re s z tü l a  p r o g r a m ta n á c s 
hoz .

E z  é v b e n  az  a lb iz o tts á g  1982. ja n u á r  2 8 -á n  a  G anz- 
M Ä V A G  S o ro k sá ri V a s ö n tö d é jé b e n  t a r t o t t  ü lé s t ,  a h o l 
m e g is m e rk e d e tt  a  fo ly a m a tb a n  le v ő  fe jle sz té s i m u n k á 
v a l, és m e g te k in te t te  az  ö n tö d é t .  A  l á t o t t a k  és h a l lo t ta k  
a la p já n  a  S o ro k sá ri Ö n tö d e  h a z á n k  e g y ik  le g k o rsz e rű b b  
ö n tö d é je  lesz , a h o l az  o lv a s z tó m ű  és az  ö n tv é n y t is z t í tó  
ré sz le g  k ü lö n  is e m lí té s t  é rd e m e l.

A z E T B  ö n té s z e ti  a lb iz o tts á g á n a k  m e g a la k u lá s a  
fo n to s  lép és  a  h a z a i  ö n té s z e t  fe jlő d é sé b e n , és az  ö n té s z e t
—  m in t  e lő a la k ító  te c h n o ló g ia  —  je le n tő s é g é n e k  e lisn je- 
r é s é t  je le n ti .  M u n k á já ró l re n d sz e re se n  h í r t  a d u n k  l a 
p u n k b a n .

V né
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Fémöntészeti tanulmányút Franciaországban
A  f ra n c ia  fé m ö n té s z e ti  —  e lső so rb a n  a lu m ín iu m ö n té -  

s z e t i —  te c h n o ló g iá k , k ü lö n ö s  t e k i n te t t e l  az  o lv a s z tá s 
te c h n o ló g ia  m e g ism e ré sé re  a  M e rc a to r  K f t .  és a  S e rv im é- 
t a l  m ú l t  é v  m á ju s á b a n  ta n u l m á n y u t a t  s z e rv e z e tt ,  a m e 
ly e n  B a ra n ya i É v a  o k i. v e g y é sz m é rn ö k  (M e rc a to r  K f t .) ,  
dr. P il is s y  L a jo s  és Sándor Józse f o k i. k o h ó m é rn ö k ö k  
(V A S K Ú T ) v e t t e k  ré s z t.

N a g y  ö rö m ü n k re  sz o lg á lt, h o g y  a  k i tű n ő  te rm é k e irő l 
h a z á n k b a n  is is m e r t  S e rv im é ta l cég  v e n d é g e i le h e t tü n k . 
A  Servim éta l a  v ilá g h íre s  P échiney U sine K u h lm a n n  k o n 
s z e rn  e g y ik  v á l la la ta , a m e ly  E u r ó p a  e g y ik  le g n a g y o b b  
a lu m ín iu m ip a rá t ,  a  f r a n c iá t  l á t j a  e l se g é d a n y a g o k k a l , de  
je le n tő s  e x p o r t ja  is  v a n .

A Servim éta l cham béryi gyárában  ré g i k e d v e s  is m e rő 
s ü n k , Robert B ayard  és a  g y á r  te rm e lé s i fő n ö k e  k a la u z o l 
t a  c s o p o r tu n k a t .

M ive l az  o lv a s z tá s te c h n o ló g ia  és  a  m e ta l lu rg ia i  p r o b 
lé m á k  ta n u lm á n y o z á s a  v o lt  e lső d leg es  c é lk i tű z é s ü n k , 
e z é r t  c s a k  a  s ó k é s z ítm é n y e k  g y á r t á s á t  t e k i n t e t t ü k  m eg . 
A  cég  e z e k e n  k ív ü l a  fo ly é k o n y  fém  s z á l l í tá s á r a  szo lg á ló  
k ü lö n fé le  a n y a g o k a t ,  v a la m in t  k en ő - és  b e v o n ó a n y a g o 
k a t  is  g y á r t .

A  S e rv im é ta l m in te g y  60-féle  s ó k é s z í tm é n y t g y á r t .  
A z a la p a n y a g o k a t  ré s z b e n  h a z a i ü z e m e k b ő l, ré s z b e n  
k ü lfö ld rő l k a p já k .  A z B io te rm é k e k e t fe lü l h e n g e re s , 
a lu l  k ú p o s  s i ló k b a n  tá r o l j á k .  A  v íz m e n e te s  m a g n é z iu m - 
k lo r id  a  s i ló b a n  v is sz a v e n n é  k r is tá ly v iz é t ,  íg y  ily e n b e n  
n e m  tá r o lh a tó .

A  só k e v e ré k e k e t c s ig ás  a d a g o ló -k e v e rő v e i k e v e r ik  
össze . Ig e n  n a g y  je le n tő s é g e  v a n  a  s ó f a j tá k  s z e r in t v á l 
to z ó  k e v e ré s i id ő n e k , e z t  m in d e n  só k é s z ítm é n y re  k i k e l 
l e t t  k ís é r le te z n iü k . Ig e n  so k  te r m é k ü k  ta r ta lm a z  h e x a - 
k ló r - e tá n t  (C 2C1„), e z é r t  az  ü z e m  le g tö b b  m u n k a h e ly é n  
—  m é rg e z é s i v eszé ly  m i a t t  —  ig e n  sz ig o rú a n  t i l t j á k  a  
d o h á n y z á s t .

T e rm é k e ik  e g y  ré s z é t z s á k o lv a  s z á l l í t já k .  A  z s á k o lá s t  
a u to m a ta  m é r le g  végzi. É rd e k e s , h o g y  a  k o rá b b a n  e l te r 
j e d t  (25 v a g y  50 kg -os) z sá k o k  h e ly e t t  az  ö n tö d é k  1, 2 és 
5 k g -o s  z a c sk ó z á s t k é rn e k , h o g y  n e  k e ll je n  m é r ic sk é l 
n iü k .

A  M gC l2- t a r ta lm ú  k é s z í tm é n y e ik e t rö v id  d o b k e m e n 
c é b e n  m e g o lv a s z t já k , és fo rg ó a s z ta l ra  h e ly e z e t t  k o k il-  
lá k b a n  tö m b ö k k é  ö n tik . E z e k e t  k ih ű lé s ü k  u t á n  a z o n n a l 
m e g ő r lik , és k ü lö n ö s  g o n d d a l z sá k o ljá k . E z t  a  m ű v e le te t  
a  H C l-g á z  fe ls z a b a d u lá s a  m i a t t  k ü lö n  k is  c s a rn o k b a n  
v ég z ik . I t t  a  b e re n d e z é se k  k o rró z ió ja  m e g le h e tő s e n  
g y o rs .

A  p a s z t i l lá k a t  e g y  m u n k a h e ly e s  v a g y  fo rg ó a sz ta lo s  
b r ik e t t s a j tó k o n  k é sz ítik , a h o l a u to m a t ik u s a n  b e á l l í t 
h a tó  a  só m e n n y isé g  és a  s a j to ló n y o m á s . A  b r ik e t te k  
c so m a g o lá sa  kézi.

B a y a r d  ú r  e lm o n d ta , h o g y  a  C C C -e ljá rásh o z  a  s z ű rő 
s é t ,  a m e ly  az  o lv a d é k  o x id z á r v á n y a i t  le k ö ti, ő k  fe jle sz 
t e t t é k  k i, és ő k  g y á r t já k .

A  P é c h in e y  k o n sz e rn  fro g es-i S G A L  g y á r á b a  m in t  
re fe re n c ia ü z e m b e  v i t te k  e l v e n d é g lá tó in k , m e r t  i t t  
m ű k ö d ik  e g y  3 to n n á s  J u n k e r - g y á r tm á n y ú  té g e ly e s  
in d u k c ió s  k e m e n c e , a m e ly e t  h u lla d é k fe ld o lg o z á s ra  1960- 
b a n  v e t te k ,  és ig e n  e lé g e d e tte k  vele. A  s a b lo n n a l d ö n g ö lt 
f a la z a t  é l e t t a r t a m a  á t la g o s a n  e g y  év .

A  n y e rs  b é lé s  k is z á r í tá s á r a ,  e lő ég e tó sé re  g á z é g ő t 
h a s z n á ln a k , m a jd  a  s a b lo n  k ie m e lé s e é s a  te n g e ly  k i t is z 
t í t á s a  u tá n  1,5 t  a lu m ín iu m  tö m b ö t  r a k n a k  fü g g ő leg esen  
a  té g e ly b e , e z t  la s s a n  fe l fű t ik  és 1,5 to n n á t  le c s a p o ln a k . 
E g y  és n e g y e d  ó ra  m ú lv a  1,5 t  fé m m e l is m é t te l i t ö l t ik  a  
k e m e n c é t,  és ezze l v é g leg e sen  k ié g e tik . Ú ja b b  1 és 
1 /4  ó ra  e l te l te  u t á n  k i tö m b ö s ít ik  a  b e té t  fe lé t, és  m o s t  
m á r  a  m a r a d é k  o lv a d é k b a  a n n y i  h u lla d é k o t  a d a g o ln a k , 
h o g y  a  k e m e n c e  m e g te lje n . E z t  az  id ő k ö z t és  k iü r íté s i  
a r á n y t  a  to v á b b ia k b a n  is ta r t j á k .

A  h u lla d é k o k : ig en  tö m ö r re  b á lá z o t t  fó l ia sz a b d a lé k , 
m íg  le m e z h u lla d é k  e se té n , 2 m m  v a s ta g s á g  f e le t t  3 x 3  
cm -es, sz a b á ly o s  d a r a b o k r a  v á g o tt  a n y a g . M in d k e ttő t  
rá z ó v á ly ú v a l  a d a g o ljá k  a  k e m e n c é b e . A  fe l te h e tő e n  
n a g y  o x id á ló d á s i v esz te sé g  e llen é re  sem  v é g ezn ek  se m m i 
fé le  k e z e lé s t sem . A  h u lla d é k  b e a d a g o lá s a k o r  n a g y  a

fü s tk é p z ő d é s , m e r t  e lb i l le n th e tő  e ls z ív ó k ü r tö t  h a s z 
n á ln a k .

I t t  m ó d u n k  v o lt  m e g n é z n i a  P é c h in e y  K u ta tó in té z e t  
és a  S e rv im é ta l á l t a l  k id o lg o z o tt  C C C -e ljá rá s t ( J u n b o  
3C). E z  az  ö n tv e  h e n g e rlő  e ljá rá s o k  e g y  ú j m ó d ja , a m e ly  
s z a b a d a lm a z ta tv a  v a n . A  rö v id í té s  e re d e te :  cou lée 
c o n tin u e  e n tr e  c y lin d re s  ( fo ly a m a to s  ö n té s  h e n g e re k  
közé).

A z á l t a lá b a n  9 9 ,5-ös (v a g y  a  k ív á n s á g  sz e r in ti)  k o h ó 
a lu m ín iu m o t g á z tü z e lé s ű  te k n ő s  k e m e n c é b e n  o lv a s z t já k  
m e g  és A lu flu x  B H  s ó v a l o x id ta la n í t j á k ,  g á z ta la n í t já k .  
A  fé m  in n e n  Y  a la k ú , k b . 10 m  h o ssz ú , s a m o ttb é lé s ű , 
n y i t o t t  c s a to rn á n  fo ly ik  a  k é t  b il le n th e tő , b o lto z a to s  
e lle n á llá s fű té sű  k e m e n c é b e . A  fé m e t a  h ő n ta r tó  k e m e n c e  
ki fo lyó  v á ly ú j á la m , a  fé m s u g á rb a  g é p p e l a d a g o lt  K aw ec- 
k i— B illi to n -fé le  fé m h u z a lla l  (T ib o ra l)  sz e m c se fin o m ít 
já k .  A  B H  só b ó l to n n á n k é n t  3 k g -o t , m íg  a  T ib o ra lb ó l 
1 k g -o t a d a g o ln a k .

A  h ő n ta r tó  k e m e n c e  b il le n té sé v e l a  fé m  a  g á z tü z e lé sű , 
k ö z é p e n  m a jd n e m  fe n é k ig  k e t t é o s z to t t  té g e ly e s  k e m e n 
c éb e  á ra m lik . A  n a g y o b b  té r f é lb e n  h e ly e z ik  e l k b . 
300 m m -e s  r é te g v a s ta g s á g b a n  a  S e rv im é ta l á l t a l  g y á r 
t o t t  F  je lű  s z ű rő só z u z a lé k o t. E z e n  sz ű re m e d ik  á t  la s sa n  
az  a lu m ín iu m o lv a d é k , és  t i s z tu l  m e g  o x id ta r ta lm á tó l .  
A  k is e b b  té g e ly fé lb e  g ra f itc ső  m e rü l,  a m e ly  k ö ze l a 
s z á jn y ílá s ig  2 c m  v a s ta g o n  tű z á l ló  c e m e n n te l v a n  b e 
v o n v a , h o g y  a  c ső n e k  a  fü rd ő b ő l k iá lló  ré s z é t v é d je  az 
e légés e llen . E z e n  a  g ra f itc s ö v ö n  á t  n i t ro g é n t  v a g y  k ló r t  
b u b o r é k o l ta tn a k  á t  g á z ta la n í tá s  c é ljá b ó l. (E z  az e ljá rá s  
fó l ia ü z e m ü n k ö n  k ív ü l A p c o n  v o ln a  ig e n  h a té k o n y a n  
h a s z n á lh a tó ,  a h o l a  b e té ta n y a g  zö m e  s z e n n y e z e t t  h u l la 
d é k .)

A  s z ű rő té g e ly b e n  és  a  fú v a tó ré s z b ő l k iá g a z ó  k ifo ly ó 
v á ly ú b a n  á l la n d ó a n  m é r ik  és s z ű k  h a tá r o k  k ö z t  s z a b á 
ly o z z á k  a  f i ird ő h ő m é rsé k le te t .  A  k e m e n c é b e n  a  fém - 
h ő m é rs é k le t  757— 765 °C, m íg  a  k ifo ly ó m e d e n c é b e n , a  
h e n g e re k  e lő t t  680— 682 °C ( t e h á t  e lég  köze l az  o lv a 
d á s p o n th o z ) .

A z o lv a d t  fé m  a  h ű t ö t t  h e n g e re k  közé  fo ly ik , és a  
h e n g e r r é s t  1— 2 c m  v a s ta g  és 1— 1,5 m  széles, h e n g e r  - 
lé s i t e x t ú r á s  lem ez  (sza lag ) h a g y ja  el, a m e ly e t a u to m a 
t i k u s a n  e g y  d o b ra  fe lc sé v é ln e k . A  h e n g e rlé s  sebessége  
o t t - t a r to z k ó d á s u n k k o r  84 c m /m in  v o lt , d e  ez az  a n y a g - 
m in ő sé g , v a la m in t  a  lem ezszé lesség  és - v a s ta g s á g  sz e r in t 
v á lto z ik .

K é t  ö n tv e  h e n g e rlő  b e re n d e z é s ü k  v a n , k ís é r le t i  s t á 
d iu m b a n . E g y  b e re n d e z é s  év e s  k a p a c i tá s a  k b . 25 ezer 
to n n a .

E lm o n d tá k ,  h o g y  az  ú j k o r m á n y z a t  a z o k a t  a  n a g y 
ü z e m e k e t,  a m e ly e k  ré s z v é n y e i tö b b  m in t  51 % -ban  eg y  
k é z b e n  v a n n a k , á lla m o s íta n i  fo g ja . ( Id ő k ö z b e n  a 
P é c h in e y - t  m á r  á l l a m o s íto t tá k .)

V o re p p e -b e n  m e g lá to g a t tu k  az  A lp o k  lá b á n á l  fe k v ő  
ku ta tá si központot, a m e ly e t  m é g  1 9 6 6 -b an  t e le p í t e t t e k  
id e  C h a m b é ry b ő l . M in te g y  310 fő v e l d o lg o z ik  (eb b ő l 
55 k u ta tó ) .  E z  a  P é c h in e y -n e k  n e m  az  e g y e tle n  k u ta tó -  
in té z e te , a  k ö z p o n ti  P á r iz s  m e l le t t  v a n , m íg  a  c sa k  
t im fö ld d e l fo g la lk o z ó  M arse illes  m e l le t t .

A  v o re p p e - i in té z e tn e k  9 o s z tá ly a  v a n :  ö n té s z e t,  a la k í 
tá s te c h n o ló g ia , ö tv ö z e te k , fe lü le tk e z e lé s , fé m ta n , a n a 
l i t ik a ,  s t a t i s z t i k a i  m ó d s z e re k , h ő k eze lé s , a u to m a tiz á lá s . 
A z első  n é g y  c s a k  a lu m ín iu m m a l fo g la lk o z ik , m íg  a  
tö b b i  á l ta lá n o s a b b .

A z ö n tö d e i c s a r n o k b a n  v e r t ik á l is  és h o r iz o n tá l is  
sza lag - és rú d ö n té s s e l ,  fo ly a m a to s  ö n té sse l, az  o lv a d t  
fé m  k eze lé sé v e l és  m e g d e rm e d é s é v e l (fő leg  a  sz e m c se 
f in o m ítá s  k é rd é se iv e l) , v a la m in t  az  ö n té s z e t i  ö tv ö z e te k  
je lle m z é sé v e l fo g la lk o z n a k . T e h á t  fő  p ro f i l ja  e lső so rb a n  
a  k é p lé k e n y  a la k í tá s i  e lő te rm é k e k  ö n té se . O k  f e j le s z te t 
t é k  k i a  C C C -e ljá rá s t. H o m o k fo rm á z á s s a l és n y o m á so s  
ö n té s se l e b b e n  az  in té z e tb e n  n e m  fo g la lk o z n a k . E z  
P á r iz s b a n  fo ly ik .

K ö n y v tá r u k  ta g j a  e g y  sz á m ító g é p e s  d o k u m e n tá c ió s  
re n d s z e rn e k , a m e ly n e k  e u ró p a i k ö z p o n tja  R ó m á b a n  v an . 
E g y  p e rc  a l a t t  v o n a la t  k a p ta k  és k é ré s ü n k re  a  s z á m ító 
g ép  k b . 15 p e rc  a l a t t  k in y o m ta t ta  az  öA lM g3 (ill. h o z z á  
h a so n ló ) ö tv ö z e t  és  e lo x á lá s á n a k  i r o d a lm á t,  m in d e z t
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20 F r - é r t .  E g y  ú j k u ta t á s i  t é m á t  e l sem  k e z d h e tn e k  
ily e n  tö k é le te s  d o k u m e n tá c ió s  e lő k é sz íté s  n é lk ü l.

A  Servim éta l lyo n i kirendeltségének  f u n k c ió ja  —  dél- 
f r a n c ia o rs z á g i h a tá s k ö r re l  —  h a so n ló , m in t  a  m i 
G É P T E K - ü n k  Ö n tö d e i O s z tá ly á n a k . A  n a g y  és k is  
ö n tö d é k  i t t  s z e re z h e tik  b e  ö n tö d e i s e g é d a n y a g a ik a t  és 
e sz k ö z e ik e t. S o k  o ly a n  t e r m é k e t  is  fo rg a lm a z n a k , a m it  
n em  a  S e rv im é ta l g y á r t .

E z t  k ö v e tő e n  e lu ta z tu n k  a  L y o n tó l k b . 50— 70 k m -ra  
fe k v ő  B e lle v ille -su r-S a o n e -b a , a h o l a  B o isso n  c sa lá d n a k  
h á ro m  ö n tö d é je  v a n  (Sobe jo ). Ig e n  készséges k ís é rő n k  
az if ja b b  B o isso n  ú r  v o lt , a k i a  le g m a g a sa b b  fo k ú  ö n té -  
sz e ti k é p e s í té s t  a d ó  f r a n c ia  fő isk o lá n  t a n u l t .

E lső  m e g te k in te t t  ö n tö d é jü k  eg y  te l je s e n  g é p e s í te t t ,  
k b . é v i 850 t  k a p a c i tá s ú  n e h é z fé m ö n tö d e , a m e ly h e z  
h a so n ló  h a z á n k b a n  n in c se n . A  te rm e lé s  n a g y o b b  ré s z é t 
60-as s á rg a ré z  g y á r tm á n y o k  te s z ik  k i.

M in d ö ssze  k é t  fo rm á z ó g é p ü k  v a n :  e g y ik e n  a  fe lső , a  
m á s ik o n  az  a lsó  fo r m a s z e k r é n y t  fo rm á z z á k  be . A  k o n - 
v e jo rso ro n  la s sa n  m o z g a to t t  fo r m á k b a  h id eg  és m eleg  
m a g s z e k ré n y e s  e l já rá s s a l k é s z ü lt  m a g o k a t  r a k n a k . 
A z ö n té s  is  k o n v e jo rso ro n  tö r té n ik  az  a u to m a t ik u s a n  
le te rh e l t  sz e k ré n y e k b e . A  h ű tő k o n v e jo r  v ég én  rá z ó ro s 
té ly  v a n . A z egész r e n d s z e r t  6 fő sz o lg á lja  k i.

A  h o m o k ö n tö d é t  T n d u k to th e rm - g y á r tm á n y ú , g ra f it-  
té g e ly e s , h á ló z a t i  f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  ik e rk e m e n c é k  
l á t já k  el fo ly é k o n y  fém m el. A  té g e ly e k e t  az  in d u k to rb ó l  
h id ra u lik u s a n  fe l-íe  m o z g a th a tó  b e re n d e z é sse l e m e lik  ki. 
M íg az  e g y ik  té g e ly b ő l ö n te n e k , a d d ig  a  m á s ik  té g e ly b e n  
12— 13 p e rc  a l a t t  b e o lv a s z ta n a k .

A  k o k il la ö n tö d é b e n  k é ta k n á s ,  c s a to rn á s  in d u k c ió s  
k e m e n c é k  v a n n a k , eze k b e  a  v is sz a já ró  h u lla d é k o t  s z á l 
l í tó s z a la g g a l a d a g o ljá k . A  k o k il la ö n tő  g é p e k  h id ra u lik u s  
m o z g a tá sú n k . A  b e re n d e z é s  a  k o k il iá t  ö n té s  k ö zb en  
a u to m a t ik u s a n  b il le n ti, m a jd  v íz b e  m e r íté s se l h ű t i ,  és 
n y i tá s  u tá n  ü r í t i .  K o k illa b e v o n ó  a n y a g k é n t  a  S e rv im é 
t a l  G ra p h ita i  S ta n d a r d  k é s z í tn ié n y é t  h a s z n á ljá k . H o g y  
ez az  a lu m ín iu m  k o k il la ö n té s re  k id o lg o z o tt  b e v o n ó 
a n y a g  n e h é z fé m e k  ö n té s é re  is jó l  h a s z n á lh a tó , a z t  a  
S e rv im é ta l sem  t u d t a ,  e rre  G ö rö g o rsz á g b a n  jö t t e k  rá .

E z t  k ö v e tő e n  a  k é t  a lu m ín iu m ö n tö d é jü k  k ö zü l a  k o r 
s z e r ű t  m u t a t t á k  m eg . A  k é t  ö n tö d e  h a v i  te rm e lé se  
80 to n n a .  É v e n te  k b . 8 8 0 -fa jta  ö n tv é n y t  g y á r ta n a k ,  t e r 
m é k e ik  80 % -át 4— 5 v e v ő n e k  s z á l l í t já k . A  ren d e lé s-  
á l lo m á n y t ,  r a k tá r k é s z le te t ,  s tb .  e le k tro n ik u s  s z á m ító 
g é p e n  t a r t j á k  n y ilv á n .

A z o lv a s z tó k e m e n c é k  g á z tü z e lé sű e k , a  h ő n ta r tó k  
e lle n á llá s fű té sű e k . A  M o rg a n -k e m e n c é k  k ö z ü l k e t tő  
o ly a n , a m e ly e t e g y  g ázég ő v e l, sp ec iá lis  g ra f i t té g e ly e n  á t  
fű te n e k . A z o lv a d t  fé m  a  té g e ly  és a  k e m e n c e  fa la z o tt  
m e d e n c é je  k ö z ti  t e r e t  tö l t i  k i. (E z  a  t íp u s  a h a z a i  ü zem i 
g y a k o r la tb a n  n e m  h a s z n á la to s  a n n a k  e llen é re , h o g y  a  
K G Y V  a  g y á r tá s i  l ic e n c e t é v e k k e l e z e lő tt  m á r  m e g 
v e tte .)  A tö m b ö k e t  és a  v is sz a já ró  h u lla d é k o t  a  f ü s tn y í 
lá so n  a d a g o ljá k  a  k e m e n c é b e  sz á llí tó sz a la g g a l. A  s a la 
k o t  e g y  o ld a la j tó n  á t  sz e d ik  le . A z o lv a s z to t t  sz ilu m in  
o ly a n  t i s z ta ,  h o g y  sem m ifé le  só v a l se m  k eze lik . O lva- 
d é k n e m e s íté s t1 sem  a lk a lm a z n a k , m e r t  e g y ré s z t g y á r t 
m á n y a ik  k o k il la ö n tv é n y e k , m á s ré s z t  n in c se n e k  sz ig o rú  
sz ilá rd s á g i e lő írá so k . A  n o rm á l té g e ly e s  k e m e n c é k b e n  az 
o lv a d é k o t C S X  je lű , S e rv im é ta l-s ó v a l keze lik .

F e l tű n t ,  h o g y  az  A S13 ö tv ö z e t tö m b ö k  a la k ja  a sz o k á -  
so s tó l e lté rő . K id e rü l t ,  h o g y  e z e k e t a  tö m b ö k e t  a  Le 
S a u c c a z -i k o h ó ju k b a n  v íz sz in te s  fo ly a m a to s  rú d ö n té s s e l 
ö n tik . A  tö m b ö k  m é re te , k e re s z tm e ts z e te  k b . azo n o s  a  
m i k is e b b  tö m b je in k é v e l.  A  tö m b ö k e t  a  r ú d b ó l  m é g  
m e leg  á l la p o tb a n  n y írá s s a l v á g já k  le . E z  a  v á g á s  a  tö m 
b ö k  v é g é t k issé  fe l is  p e re m e z i, a m i m e g k ö n n y íti  m á g 
ly á b a  r a k á s u k a t  és s z á l l í tá s u k a t .  A z íg y  g y á r t o t t  tö m 
b ö k  ig e n  t i s z tá k ,  és ö s s z e té te lü k  ig e n  h o m o g én . A z ö n tő 
g é p e t a  S e rv im é ta l te r v e z te .

K ü lö n ö se n  é rd e k e l t  b e n n ü n k e t  a  s a j á t  te r v e z é s ű  és 
k iv ite le z é sű  h a t  m u n k a h e ly e s  ö n tő k a ru s s z e l jü k . A z ö n 
tő a s z ta l  fo rg a tá s a , a  k o k illa fe le k  és  m a g o k  m o z g a tá s a  
e g y a r á n t  p n e u m a t ik u s .  A  k a ru s s z e l t  e g y  e m b e r  sz o lg á lja  
k i. A z ö sszes m ű v e le te t  e g y  p ro g r a m tá rc s a  v ezé rli. A  g é 
p e n  k b . 10 cm  k ü lső  á tm é rő jű ,  g y ű rű s z e rű  ö n tv é n y e k e t  
ö n te n e k . A  k a ru s sz e l e g y  p e rc  a l a t t  fo rd u l m eg . A  k ok il- 
l á k a t  v ízze l n e m  h ű t ik .  A  t i s z t í t o t t  ö n tv é n y e k  n a g y o n  
szép ek .

A  k o k illá k  h ő m é rs é k le té t  v illa m o s  e lle n á llá s fű té sse l 
s z a b á ly o z z á k , e s e te n k é n t  g á z lá n g g a l is  m e le g íte n e k . 
A  k o k illá k  a n y a g a  á ta lá b a n  ö n tö t tv a s ,  az  A S 10G  ö tv ö 
z e t  ö n té s é h e z  ö n tö t tv a s  és acé l, m íg  a  re zes  a n y a g o k h o z  
m in d ig  ö n tö t tv a s .  M eg lep e tésse l h a l lo t tu k ,  h o g y  ro ssz  
ö n té s z e t i  tu la jd o n s á g a i  (p l. m e le g re p e d é k e n y sé g )  e lle n é 
re  az  A U 5 G T  ö tv ö z e tb ő l is k é sz í te n e k  k o k il la ö n tv é n y e -  
k e t.  E z  e s e tb e n  a  k o k il iá t  n a p o n ta  e g y sz e r  m e g  kell 
t i s z t í ta n i .

K o k il lá k a t  c sa k  te r v e z n e k  és ja v í ta n a k ,  k o k illa k é sz í-  
té s se l n em  fo g la lk o z n a k . K o k illá ik  b e ö m lő re n d sz e ré t 
ú g y  te rv e z ik , h o g y  a  k e re s z tm e ts z e te k e t  b ő v íte n i le h e t. 
M in d en  k o k il la ö n iv é n y t  ro b u s z tu s  tá p f e j je l  l á tn a k  el, az 
ö n té s t  b il le n tv e  vég z ik . B e v o n ó a n y a g k é n t  G r a p h i ta i t  
h a sz n á ln a k .

E lm o n d tá k ,  h o g y  e g y re  tö b b  re n d e lő jü k  k é r  k ész re  
m u n k á l t  és  f e s te t t  ö n tv é n y t .  M e g m u n k á lt ö n tv é n y e ik  
fe lü le te  o ly a n , m in t  a  tü k ö r .

E g y e s  ö n tv é n y e k e t  h ő k e z e ln e k . L é g c irk u lá c ió s , o ld a t 
b a  v iv ő  h ő k e z e lő  k e m e n c é ik  s z á m u n k ra  s z o k a t la n  ki- 
k é p z é sű e k . A  k e m e n c é k  2 m  m a g a s  lá b a z a to n  á lln a k , 
fe n é k ré sz ü k  6 s a l a t t  b e b il le n th e tő , és az  ö n tv é n y e k k e l  
m e g r a k o t t  k o sá r  eg y  ko csi se g ítsé g é v e l a  v íz m e d e n c é b e  
s ü l ly e sz th e tő .

U g y a n c s a k  m e g lá to g a t tu k  a  B e lle v ille -su r -S a o n e -b a n  
lev ő  F onderies de S a in t-J e a n  n e v ű  a lu m ín iu m ö n tö d é t,  
a m e ly n e k  k a p a c i tá s a  k b . é v i 1800 t  ö n tv é n y .

A  b il le n th e tő , fő leg  N a b e r - g y á r tm á n y ú  té g e ly e s  o l 
v a sz tó k e m e n c é k b ő l a  fé m e t e lle n á llá s fű té sű  h ő n ta r tó -  
ö n tő  k e m e n c é k b e  h o r d já k  á t .

A  h id ra u lik u s  m o z g a tá s ú  ö n tő g é p e k e t ö n té s  k ö z b e n  
k é s le l te te t t  c ik lu s sa l b il le n tik . E z á l ta l  ja v u l  az  ö n tv é 
n y e k  m e g m u n k á lh a tó s á g a  és s z i lá rd s á g i tu la jd o n s á g a .  
I t t  is je llem ző  v o lt  az  ö n tv é n y e k  a la p o s  k itá p lá lá s a .

S a já t  s z e rsz á m k é sz ítő  m ű h e ly ü k b e n  a u to m a t ik u s  és 
fé la u to m a tik u s , p ro g ra m v e z é r lé sű  m e g m u n k á ló g é p e k e n  
k ö z e p e s  és n a g y  s o r o z a to k a t  t u d n a k  e lő á l l í ta n i .  S a já t  
sz e rsz á m s z e rk e sz té sü k  is v a n .

Ő k  is re n d e lk e z n e k  e le k tro n ik u s  sz á m ító g é p p e l, e lső 
s o rb a n  a d m in is z t r a t ív  f e la d a ta ik  m e g o ld á s á ra  (b é rsz á m 
fe j té s , r a k tá rk é s z le t -  és r e n d e lé s -n y i iv á n ta r tá s ) .

B e fe je zésü l e z ú to n  is k ö s z ö n e té t  m o n d u n k  a  M e rc a to r  
K f t .  v e z é r ig a z g a tó s á g á n a k , h o g y  ta n u h h á n y ú tu n k a t  
le h e tő v é  t e t t e ,  m á s ré s z t a  S e rv im é ta l ig a z g a tó s á g á n a k  
az  ig e n  sz ív é ly e s  f o g a d ta tá s é r t  és a  k ís é re té r t .  V égü l 
k ö s z ö n e tü n k e t fe je z z ü k  k i az  I p a r i  M in isz té r iu m  il le té 
k e se in e k  és a  V A S K Ú T  v e z e tő in e k , h o g y  ta n u lm á n y  - 
u tu n k a t  tá m o g a t tá k .

Py

Szakosztályi hírek
Beszámoló taggyűlés Csepelen

A  csep e li c s o p o r t  1982. fe b r u á r  3 -á n  a  C sepe l M ű v e k  
M ű szak i K lu b já b a n  t a r t o t t a  é v es  b e szám o ló  ta g g y ű lé s é t .  
A  n a p ir e n d i  p o n to k  a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k  :

—  T itk á r i  b e sz á m o ló  az  1981. é v i m u n k á ró l .  E lő a d ó :  
D udás G yula  t i tk á r .

—  A  C sepe l M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é je  g a z d a sá g i 
v e z e té sé n e k  t á j é k o z ta tó ja  a  k ö zö s  fe la d a to k ró l.  
E lő a d ó  : M eg ye i Józse f m ű s z a k i ig a z g a tó .

—  A  csep e li c s o p o r t  1982. é v i m u n k a te rv - te rv e z e té n e k  
e lő té r j e s z té se .

—  T á jé k o z ta tó  a  c sep e li M T E S Z  sz e rv e z e ti v á lto z á sá ró l. 
E lő a d ó :  R ausch  La jos, a z  M T E S Z  csep e li sz e rv e z e té 
n e k  t i tk á r a .

—  V ita .
—  A z 1982. é v i m u n k a te r v  e lfo g a d á sa .

A  v e z e tő sé g  á l t a l  jó v á h a g y o t t  b e szám o ló  ré s z le te se n  
t á j é k o z t a t t a  a  ta g s á g o t  az  e lm ú lt  é v  m u n k á já ró l .  É r t é 
k e lte  az  e re d m é n y e k e t és a  h iá n y o s s á g o k a t.  M e g á lla p í 
t o t t a ,  h o g y  az  e g y e sü le ti é le tb e n  v é g z e tt  m u n k a  s z ín v o 
n a la  e lfo g a d h a tó , d e  az  a k t i v i t á s t  fo k o z n i kell.
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A  v á lla la t  g a z d a sá g i v e z e té sé n e k  e lv á r á s a i t  M egye  
Józse f m ű s z a k i ig a z g a tó  fo g la lta  össze. A  h e ly i s z e rv e z e t 
fe la d a ta ,  h o g y  tá r s a d a lm i  te v é k e n y sé g é v e l n y ú jt s o n  
se g ítsé g e t a  g y á r tá s i  p ro b lé m á k  m e g o ld á sá b a n . J a v a s la 
ta iv a l  já r u l jo n  h o z z á  a  m in ő sé g  ja v í tá s á h o z ,  a  s e le jt 
c sö k k e n té sé h e z , az  a n y a g  és e n e rg ia  to v á b b i  m e g ta k a r í 
tá s á h o z , v a la m in t  az  im p o r t  k iv á l tá s á h o z .

A z 1982. é v i m u n k a te r v e t  Csire Is tv á n  e ln ö k  te r je s z 
t e t t e  elő.

R ausch  L a jo s  t á j é k o z ta t á s t  a d o t t  a  s z e rv e z e ti v á l to 
z á sró l. A z O M B K E  e ln ö k sé g é n e k  ja v a s la t á r a  a  C sepel 
M ű v ek  p o li t ik a i-g a z d a s á g i v eze té se  m e g v iz s g á lta  a  
V a sk o h á sz a t i, F é m k o h á s z a t i  és Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  
h e ly i s z e rv e z e te in e k  m u n k á já t .  E g y e té r t e t t  a z z a l a  
ja v a s la t ta l ,  h o g y  a  h á ro m  s z a k o s z tá ly  m u n k á já t  cé lsz e rű  
k o o rd in á ln i , és  ezen  f e la d a t  v ég zésére  e g y  h á ro m ta g ú  
v e z e tő sé g e t h o z n a k  lé tre . A  v e z e tő ség  e ln ö k e  dr. Vörös 
Á rp á d , a z  e ln ö k h e ly e tte s  M egyei József, a  t i t k á r  
B alázs T am ás. A  h e ly i c so p o r to k  az  ú j v á la s z tá s ig  m e g 
t a r t j á k  ö n á lló s á g u k a t .

A  b esz á m o ló h o z  B alázs A ndrás, Vörös Ferenc, S zikora  
Já n o s  és R ausch  L a jos  s z ó l t h o zzá . A  v á la s z a d á s t  k ö v e 
tő e n  a  sz e rv e z e ti v á l to z á s t  és  az  1982. é v i m u n k a te r v e t  
a  je le n  lev ő  32 t a g  e g y h a n g ú la g  e lfo g a d ta .

Gs. I .

A csepeli helyi szervezet 1981. évi munkája

M u n k a te rv ü n k  s z e r in t e g y  n a g y re n d e z v é n y t  és h é t  
e g y é b  r e n d e z v é n y t  te r v e z tü n k .

N a g y re n d e z v é n y ü n k  v o lt  a  k a r b a n ta r tó  s z e m in á r iu m , 
a m e ly e t 1981. m á ju s  26— 2 8 . k ö z ö t t  k ile n c e d ik  a lk a 
lo m m a l t a r t o t t u n k  C sep e len . E z e n  18 h a z a i ö n tö d e  45 
k a r b a n ta r tó  s z a k e m b e re  v e t t  ré s z t.

A z 1981. é v i g a z d a sá g i f e la d a to k ró l v á l la la tu n k  g a z d a 
sá g i ig a z g a tó ja , dr. M a r ja i E rnő  t a r t o t t  e lő a d á s t.  
A  F O U N D R Y ’81 ö n tö d e i s z a k k iá ll í tá s ró l és  a  M eeha- 
n ite -k o n fe re n e iá ró l Steer A n ta l  és Győrök G yörgy  t a g 
t á r s a k  s z á m o lta k  be . R e n d e z v é n y t  t a r t o t t u n k  m é g  a  
2. sz. v a sö n tö d e  ü z e m b e  h e ly e z é sé v e l k a p c s o la to s  t a 
p a s z ta la to k ró l ,  g o n d ja in k ró l .  A z e lő a d ó k  M ik u s  K áro ly  
és M oskola  Á rp á d  ta g t á r s a in k  v o lta k . E lő a d á s t  s z e r 
v e z tü n k  to v á b b á  a  v á r h a tó  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re sz -  
szu s ró l, v a la m in t  a  B irm in g h a m b e n  m e g re n d e z e tt  
C A S T IN G S ’81 k iá l lí tá s ró l.

R é s z t  v e t tü n k  a  S z a k o sz tá ly  á l ta l  s z e rv e z e tt  r e n d e z 
v é n y e k e n  is. K é p v is e l te t tü k  m a g u n k a t  M e ző k ö v esd en  
a  m in ta k é s z ítő -  és  ö n tő n a p o k o n , a h o l v á l la la tu n k  ig a z 
g a tó ja ,  Sebők M ih á ly  e lő a d á s t  is  t a r t o t t .  R é s z t  v e t tü n k  
to v á b b á  az  eg ri h é jfo rm á z á s i sz im p o z io n o n , a m e ly e n  
B alogh A n d rá s  t a g t á r s u n k  t a r t o t t  e lő a d á s t.

R é s z t  v á l la l tu n k  az  Ö n tö d é k  k ö rn y e z e tv é d e lm e  c ím ű  
s z e m in á r iu m  re n d e z é sé b ő l, a  sz e rv ező  b iz o t ts á g n a k  
t a g j a  v o lt  S tokker K á lm á n . E z e n  a  re n d e z v é n y e n  ta g -  
tá r s a in k  k é t  e lő a d á s t t a r t o t t a k .  Győrök G yörgy „ A  v il 
la m o s  e n e rg iá v a l tö r té n ő  o lv a s z tá s  fe jle sz té sé n e k  m ű s z a 
k i és k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő n y e i” , S z ik o ra  Já n o s  és 
S tokker K á lm á n  p e d ig  , ,Z á r t  re n d s z e rű  a n y a g m o z g a tá s 
sa l b iz to s í to t t  k ö rn y e z e tv é d e le m  a  C sepe l M ű v e k  V as- és 
A c é lö n tö d é jé b e n ”  c ím m el. E  re n d e z v é n y  k e re té b e n  
g y á r lá to g a tá s  is  v o lt v á l la la tu n k  ú j ü z e m é b e n .

1 9 8 1 -b en  n é g y  b e lfö ld i t a n u l m á n y u t a t  s z e rv e z tü n k . 
T a n u lm á n y o z tu k :  a  k é re g ö n té s  te c h n o ló g iá já t  a  L e n in  
K o h á s z a t i  M ű v e k b e n , a  p rec íz ió s  ö n tv é n y g y á r tá s t  
O ro sh á z á n , az  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s á t  a  K ő b á n y a i 
V as- és  A c é lö n tő d é b e n , to v á b b á  a  M e e h a n ite -ö n tv é n y e k  
g y á r t á s á t  a  S z e rs z á m g é p ip a r i M ű v e k  E s z te rg o m i M aró- 
g é p g y á rá b a n . T e rv e n  fe lü l ta n u l m á n y u t a t  s z e rv e z tü n k  
k é t  a lk a lo m m a l is a  G anz-M A V A G  S o ro k s á ri V a s ö n tö 
d é jé b e .

1981-ben  h á ro m  k ü lfö ld i t a n u lm á n y u ta t  te r v e z tü n k . 
F o g a d ó k é sz sé g  h iá n y a  m i a t t  a  ju g o s z lá v ia i és a  s z o v je t 
ta n u lm á n y ú t  e lm a ra d t .  H e ly e t te  az  a n g lia i ö n tv é n y 
k iá llí tá s o n  és a  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s o n  v e t te k  
ré sz t ta g tá r s a in k .

S z a k iro d a lm i te v é k e n y s é g ü n k k e l az  a  c é lu n k , h o g y  
m inél szé le seb b  k ö rb e n  m e g ism e r te s sü k  e re d m é n y e in k e t ,  
és ek ö zb en  fe jle s sz ü k  ta g t á r s a in k  p u b lik á c ió s  k ész sé g é t. 
A z e lm ú lt é v b e n  h e ly i s z e rv e z e tü n k  ta g j a i t ó l  a  k ö v e t 
k ező  c ik k e k  je le n te k  m e g :

J. Dr. Vörös Á rpád— Szikora János— Stokker Kálm án— 
Fiikor J ín o s:  K ö z p o n ti  o lv a s z tó m ű  te r v e  a  C sepel 
m ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é jé b e n  (Ö n tö d e , M ű sz a k i 
É le t ,  F ó ru m ).

2. Dr. Vörös Á rp á d — Győrök G yörgy : J  á r in f iip a r i  ö n t 
v é n y e k  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s b ó l  (Ö n tö d e ) .

3. D r. Vörösné dr. F aragó E lza — L á d á i B alázs— R a jn a i  
Gábor: A  fo r m á b a n  k e z e lt g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
m in ő sé g é n e k  ja v í tá s a  (Ö n tö d e ) .

4. G áspár Józse f— dr. M a r ja i E rn ő :  A  C sépel M ű v e k  
V as- és  A c é lö n tö d ó jé b e n  k ia la k íta n d ó  in te g r á l t  s z á 
m ító g é p e s  i r á n y í tá s i  re n d s z e r  (Ö n tö d e ) .

5. Dr. Vörösné dr. F aragó E lza — Szabó Z so lt:  A z ö n t ö t t 
v a s  k a rb o n iz á lá s a  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  (Ö n tö d e ) .

6. D r. Vörös Á rp á d — S ziko ra  Já n o s:  A z in te g r á l t  ö n t-  
v é n y tis z í tá s  k ia la k ítá s á n a k  le h e tő sé g e i (Ö n tö d e ) .

H a g y o m á n y a in k n a k  m eg fe le lő e n  ta g g y ű lé s t  é v e n te
eg y sz e r t a r tu n k ,  v e ze tő ség i ü lé s e k e t re n d sz e re se n
n e g y e d é v e n k é n t h ív u n k  e g y b e .

A  csepeli sz e rv e z e t je le n le g i lé ts z á m a  105 fő.

D udás G yula  
t i t k á r

Műszaki és gazdasági hírek
Öntvények és kovácsolt termékek kiállítása

A z a n g lia i F uel and  M eta llurg ica l Jo u rn a ls  L td . a  
F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l  és M e ta llu rg ia  fo ly ó ira to k  v é d 
n ö k sé g e  a l a t t  1982. n o v e m b e r  10— 11-én  a  d ü sse ld o rf i 
H o te l  N ik k ó b a n  re n d e z i m e g  az  ö n tv é n y e k  és k o v á c so lt 
te r m é k e k  e u ró p a i k iá l l í tá s á t .  A  k ö ltsé g k ím é lő , k ö te t le n  
k iá l l í tá s o n  m in te g y  50 e u ró p a i cég  fog  r é s z t  v en n i. 
A z ö t l e te t  az  ö n tv é n y e k  és k o v á c s o lt  d a ra b o k  e g y ü tte s  
b e m u ta tá s á r a  az a d ta ,  h o g y  a  C a s tin g s  81 k iá l l í tá s  s z á 
m o s , k o v á c s o lt  te r m é k e k e t  sz á llí tó  v á l la la to t  é rd e k e lt ,  
s az  a  v é le m é n y  a la k u l t  k i, h o g y  a  k é tfé le  a la k í tá s i  m ó d  
e g y m á s  m e l le t í t  v a ló  b e m u ta tá s a  a  fe lh a sz á ló k  s z á m á ra  
is e lő n y ö s . A  k iá l l í tá s  i r á n t  a  k ö v e tk e z ő  c ím e n  le h e t  
é rd e k lő d n i:  E x h ib i t io n  S a les  D ire c to r ,  Q u e e n sw a y  
H o u se , 2 Q u e e n sw a y , R e d h il l ,  S u rre y , R H 1  IQ S , 
E n g la n d . T el. : R e d h il l  (0737) 68611, te l e x :  948669.

M eeh an ite  P re s se m itte ilu n g

A GISAG új formázóberendezése

A  ta v a s z i  lip c se i v á s á ro n  m u t a t t a  b e  első  a lk a lo m m a l 
a  V E B  K o m bina t G iessereianlagen u n d  G usserzeugnisse  
(G IS A G ) F Y R P  4 0 .1 — 2 t íp u s ú ,  e g y á llo m á so s  rá z ó -sa jto -  
ló  fo r m á z ó a u to m a tá já t ,  a m e ly  a  m u l to m a tic  40 a u to m a 
t ik u s  fo rm á z ó so r-c sa lá d  ré sze . U g y a n c s a k  a  lip cse i 
v á s á ro n  l á t h a t t á k  a  lá to g a tó k  a  m u l to m a tic  20 a u to m a 
t ik u s  fo rm á z ó so r  m o d e lljé t. E z  a  so r n é g y á llo m á so s  
f o r m á z ó a u to m a tá v a l ,  630  X 600 m m -e s  fo rm a s z e k ré n y 
b e n  ó r á n k é n t  280  fo r m á t  k é sz ít. A  G IS A G  a u to m a tik u s  
fo rm á z ó so ra i k ö zé  t a r to z ik  m é g  az  A F A  20 t íp u s ú  (szek 
r é n y m é re t  6 3 0 X 500 m m , te l je s í tm é n y  140 fo rm a /h ) , az  
A F A  30 (s z e k ré n y m é re t 750X  630 m m , te l je s í tm é n y  
120 fo rm a /h ) , a  m u l to m a tic  40 .2  (s z e k ré n y m é re t 
ÍOOOX 800 m m , te l je s í tm é n y  180 fo rm a /h )  és a  m u l to m a 
t i c  40 .5  (az e lő b b iv e l az o n o s  s z e k ré n y m é re t és t e l je s í t 
m é n y ) . E z e n k ív ü l v a n  m é g  a  m u l to m a tic  40 .1 , a m e ly  
k e v e se b b  k ü lö n le g e ssé g e t ta r ta lm a z ,  m in t  a  m u l to m a 
t i c  40 .2 . A z a u to m a t ik u s  fo rm á z ó so ro k  m in d  a  sz a k o s í 
t o t t ,  m in d  a  b é rö n tö d é k b e n  jó l  h a s z n á lh a tó k ,  m iv e l 
k ö n n y e n  h o z z á ille s z th e tő k  a  v á lto z ó  ü z e m i k ö v e te lm é 
n y e k h e z . E lő n y ö se n  a lk a lm a z h a tó k  az  ö n tö d é k  r e k o n s t 
ru k c ió já h o z . E z t  az  is  b iz o n y í tja ,  h o g y  tö b b  m in t  60 
b e re n d e z é s t e x p o r tá ln a k  a  sz o c ia lis ta  és a  k a p i ta l i s ta  
o rs z á g o k b a .

L eip z ig e r M esse, P re s se -In fo rm a tio n
K . L .
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Hazai hírek
A folyékony vas korszerű minősítése Csepelen

A  m in ő sé g i ö n tv é n y g y á r tá s  b iz to s í tá s a  é rd e k é b e n  a  
C sepel M ű v e k  V as- és  Á c é lö n tö d é je  a fo ly é k o n y  v a s a t  
m in ő s ítő  m ű s z e r t  s z e r z e t t  be  és á l l í t o t t  ü z e m b e . Az a m e 
r ik a i  g y á r tm á n y ú  M A X IL A B  I I  k é t  p e rc  a l a t t  á l la p í t ja  
m e g  a  k a rb o n -  és s z i l íc iu m ta r ta lm a t  és a  k a rb o n e g y e n -  
é r té k e t .  A z é r té k e k  k ije lz é sé v e l e g y id ő b e n  a  m ű s z e r  a  
le h ű lé s i g ö rb é t  is  fe lra jz o lja .

Gs. 1.

Csepel forgattyúházakat szállít Lengyelországnak

A  C sepe l M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é je  s z e rz ő d é s t k ö 
t ö t t  a  le n g y e l F S C  S ta ra c h o w ic e  céggel 42 000  fo rg a ty -  
ty ú h á z  s z á l l í tá s á ra , 13,7 M  R b  é r té k b e n . A  s z á l l í tá s o k a t 
le n g y e l ré sz rő l a  C e n tro z a p , m a g y a r  ré sz rő l a  M E T A L - 
I M P E X  K ü lk e re s k e d e lm i V á lla la t  b o n y o lí t ja  le. A  cold- 
b o x - és n o -b a k e - fo rm á z á sh o z  sz ü k sé g e s  s z e rsz á m o k a t a  
F i a t  e g y ik  le á n y v á lla la ta ,  a  V É N Á T  s z á l lí tja .

D. Oy.

A Csepel Művek Féinművének öntvény- és tömbtermelése 
1981-ben

A  C sepel M ű v e k  F é m m ű v é n e k  ö n tv é n y -  és  tö m b te r 
m e lé se  1 9 81 -ben  11 616 t  v o lt ,  1061 M F t  é r té k b e n . 
A  te r m é k e k  tö m e g e  11,7 % -kal, a  te rm e lé s i  é r té k  
6 ,8  % -kal k is e b b  v o lt ,  m in t  a  m eg e lő ző  é v b e n . A z A lu 
m ín iu m ö n tö d e  te rm e lé s é t  az  1. táblázat, a  S z é k e sfe h é r 
v á r i  N e h é z fé m ö n tö d é é t p e d ig  a  2. táblázat t a r ta lm a z z a .

K . J .

1. táblázat
Az Alumíniumöntöde termelése, t

T e rm ék 1980 1981

H o m o k ö n tv é n y , kézi fo rm ázás 196,1 218,4
H o m o k ö n tv é n y , gépi fo rm ázás 7,1 —
K o k illa ö n tv é n y 43,4 111,8
K o k illa ö n tv é n y , k iv ite l 1277,0 572,0
Ö tv ö z ö tt a lu m ín iu m  tö m b 4214,3 2495,6
Ö tv ö z ö tt  a lu m ín iu m  tö m b , k iv ite l — 67,8
V a sa ló p á rn a 1440,0 131,1
C in k tö m b 37,5 5,0
C sa p ág y k iö n té s 8,8 5,4
ó lo m b ro n z  c sap ág y 3,3 2,7

ö ssz e se n  5932,1 3610,4

2. táblázat

A Nebézfémöníöde termelése, t

T erm ék 1980 1981

Homoköntöde
A lu m ín iim ib ro n z  tö m b 54,6 22,6
A lu m ín iu m  h o m o k ö n tv é n y 4,8 0,8
B ro n z  c en tr ifu g á lö n tv é n y 140,1 171,2
B ronz  h o m o k ö n tv é n y 414,7 401,4
B ro n z  k o k illa ö n tv é n y 229,0 280,8
R éz  h o m o k ö n tv é n y 5,5 7,5
R éz  k o k illa ö n tv é n y 0,1 —
R ézfoszfo r tö m b 55,1 66,7
S árg a réz  tö m b 35,0 30,9
S á rg a réz  c e n tr ifu g á lö n tv é n y 0,6 3,4
S á rg a réz  h o m o k ö n tv é n y 26,2 42,6
S á rg a réz  k o k illa ö n tv é n y 12,5 20,1

E g y ü t t 978,2 1048,0

Héjöntöde
B ro n z  h é jö n tv é n y 277,1 262,5
B ronz  h é j-k o k illa  ö n tv é n y - 75,1 70,4
B ro n z  tö m b 2,1 —

S á rg a réz  hé j ö n tv é n y — 1,1
S á rg a réz  h é j-k o k illa  ö n tv é n y ■— 0,1

E g y ü t t 354,3 334,1

Folyam atos öntőmű
B ro n z , fo ly a m a to s  ön tés 1148,8 1371,8
B ro n z , fo ly a m a to s  ö n té s , k iv ite l — 530,5
B ro n z tö m b 574,9 748,8
Ó lom  sárg aréz , k iv ite l 114,8 —

S árg a réz , fo ly a m a to s  ö n té s 10,1 13,8
S árg a réz  tö m b 1172,5 —

V ö rö sö tv ö ze t tö m b 29,3

E g y ü t t 3050,4 2664,9

Szolgáltató üzem
B ro n z , e lő n ag y o lt 138,9 122,2
S á rg a réz , e lő n a g y o lt 9,5 10,1

E g y ü t t 148,4 132,3

Tömbösítőüzem
B ro n z  k ih o z a ta li  tö m b , k iv ite l 1608,6 1860,2
S árg a réz  tö m b 724,9 1189,6
V ö rö sö tv ö ze t tö m b 362,0 776,5

E g y ü t t 2695,5 3826,3

Ö sszesen 7226,8 8005,6

Főiskolai hírek
Szakmai nap az NME dunaújvárosi Főiskolai Karán

A  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  K o h ó - és F é m ip a r i  
F ő is k o la i  K a r á n a k  ö n tő s z a k o s  h a l lg a tó i  m á rc iu s  4 -én  
s z a k m a i n a p o t  re n d e z te k . A  p ro g r a m  a  k o ra  d é lu tá n i  
ó r á k b a n  s p o r tre n d e z v é n n y e l k e z d ő d ö tt .  T e re m p á ly á s  
la b d a rú g ó -m é rk ő z é s e k e t j á t s z o t t a k  az  é v fo ly a m o k  v á lo 
g a to t t j a i  és az  o k ta tó k  c s a p a ta .

E z u tá n  k ö v e tk e z e t t  a  s z a k m a i p ro g ra m , a m e ly n e k  
k e re té b e n  S z í j  Zoltán  fő isk o la i a d ju n k tu s ,  az  Ö n tö d e i 
S z a k o s z tá ly  t i t k á r a  k ö s z ö n tö t te  az  O M B K E  és s z a k 
o s z tá ly u n k  v e z e tő sé g é n e k  t a g j a i t ,  a  m e g h ív o tt  e lő a d ó 
k a t  és a  h a l lg a tó k a t .  E lő sz ö r  Szabó Zsolt, s z a k o s z tá ly u n k  
if jú sá g i b iz o t ts á g á n a k  v e z e tő je  a d o t t  t á j é k o z ta tó t  az 
O M B K E  fe lé p íté sé rő l és te v é k e n y sé g é rő l. K é r te  a  h a l lg a 
t ó k a t ,  h o g y  m in é l n a g y o b b  lé ts z á m b a n  és m in é l a k t í 
v a b b a n  v e g y e n e k  ré s z t  a  S z a k o s z tá ly  m u n k á já b a n .

E z t  k ö v e tő e n  dr. H avasi László, a  V a s ip a r i K u ta tó  
I n t é z e t  tu d o m á n y o s  f ő m u n k a tá r s a  t a r t o t t  e lő a d á s t

„ K o rs z e rű  ö n tö d e i o lv a s z tó b e re n d e z é s e k ”  c ím m el. A z 
e g y es  k e m e n c e típ u s o k  e lő n y e in e k  és h á t r á n y a in a k  
b e m u ta tá s á v a l  h a n g s ú ly o z ta  a  v illa m o s  o lv a s z tá s  e l t e r 
je d é s é n e k  je le n tő s é g é t. E z u tá n  dr. Szádvári József, az 
IN T R A N S Z M A S  m ű s z a k i ig a z g a tó ja  „ Ö n tö d e i szá llító -  
re n d s z e re k ”  c ím ű  e lő a d á s á b a n  g y a k o r la t i  p é ld á k  b e m u 
t a t á s á v a l  b e sz é lt a  k o rs z e rű  s z á l l í tá s i  m e g o ld á so k  
sz ü k ség esség é rő l és le h e tő sé g e irő l. A  k o rs z e rű  ö n tö d e i 
a n y a g m o z g a tá s  m a  m á r  a la p v e tő  fe l té te le  a  h a té k o n y  
te rm e lé s n e k  és a  n e h é z  f iz ik a i m u n k a  k ik ü sz ö b ö lé sé n e k . 
A z e lő a d á s t f i lm v e tí té s  k ö v e tte ,  a m e ly  az  IN T R A N S Z 
M A S sz e r te á g a z ó  m u n k á já t  m u t a t t a  be.

A z e lő a d á so k  u t á n  a  v e n d é g e k , a  M e ta llu rg ia i T a n szék  
o k ta tó i  és a  s z a k m a i n a p o n  r é s z t  v e v ő  h a l lg a tó k  közös 
v a c so ra  k e re té b e n  v i t a t t á k  m e g  az  e lő a d á so k k a l k a p 
c s o la tb a n  fe lm e rü lt  k é rd é s e k e t. A  p ro g ra m  a  d iá k o k  
v id á m  v e té lk e d ő jé v e l z á ru l t .  A  jó l s z e r v e z e tt  szak m ai 
n a p o n  7 6 -an  v e t t e k  ré s z t.

S í . Zs.
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33. évfolyam. 7—8. szám 1982. július—augusztus

X. magyar öntőnapok
[Székesfehérvár, 1982. április 22—24.

A 90 éves Országos Magyar Bányászati és 
Kohászati Egyesület Öntödei Szakosztálya immár 
tizedik alkalommal rendezte meg az öntő szakem
berek hagyományos konferenciáját. A rendezvény 
színhelye ezúttal Székesfehérvár volt, mottója 
pedig a következő :

korszerű technológiák-j- minőség— gazdaságosság.

1. ábra. A  székesfehérvári T echn ika  H áza , az öntőnapok  
színhelye

Az öntőnapok üléseinek és a kiállításnak a 
székesfehérvári Technika Háza adott otthont, 
amely szép, modern kiképzésével, remek beosztá
sával (mozgó térelválasztók, tágas helyiségek), 
jó felszerelésével (vetítő- és tolmácsberendezések, 
zárt tévélánc) méltán vívta ki a résztvevők el
ismerését. A Technika Háza előtt három zászló 
lobogott: népköztársaságunké, Székesfehérvár vá 
rosáé és az ez alkalomra készült öntőnapi zászló 
(1. ábra).

Megnyitó- és plenáris ülés

A megnyitóünnepség április 22-én, 10 órakor 
kezdődött a Technika Háza nagy előadótermében,

négynyelvű szinkrontolmácsolással. Az elnökség
ben helyet foglaltak: Takács Imre, az MSZMP 
Központi Ellenőrző Bizottságának tagja, a Fejér 
megyei Pártbizottság első titkára, Závodi Imre, 
az MSZMP Központi Bizottságának tagja, a 
Fejér megyei Tanács elnöke, Seres József, Székes- 
fehérvár Városi Tanácsának elnöke, dr. Prohászka 
János tanszékvezető egyetemi tanár, az MTA 
elnökségének tagja, Csicsay Albin, az OMBKE 
főtitkára, dr. Vörös Árpád, a Csepel Művek 
Vasművének igazgatója, az MTESZ Végrehajtó 
Bizottságának tagja, dr. Nándori Gyula tanszék- 
vezető egyetemi tanár, az OMBKE alelnöke, 
dr. Követés Dezső, az Öntödei Vállalat vezérigaz
gató helyettese, az Öntödei Szakosztály elnöke, 
és Szombatfalvy Rudolf, a Csepel Művek Fémmű 
Székesfehérvári Gyáregységének igazgatója, az 
Öntödei Szakosztály székesfehérvári helyi szerve
zetének elnöke (2. ábra).

Először dr. Kovács Dezső üdvözölte az Öntödei 
Szakosztály nevében a külföldi és a hazai részt
vevőket és az elnökség tagjait. Megnyitó beszé
dében elmondta, hogy a X. magyar öntőnapoknak 
az a célkitűzése, hogy átfogó értékelést adjon 
öntészetünk helyzetéről, feladatairól és jövőjéről, 
hogy lehetővé tegye a legújabb kutatások ered
ményeinek megismerését, az üzemi tapasztalatok 
cseréjét, segítse a szakmai utánpótlást, az ifjú 
szakemberek társadalmi érvényesülését, hogy ápol
ja a hagyományokat és erősítse nemzetközi kap
csolatainkat, különösen a szocialista országokkal.

Rövid visszapillantást te tt az öntőnapok tör 
ténetére. Az Öntödei Szakosztály 1949-ben ala
kult meg, s az időközönként ta rto tt öntödei ta 
nácskozások pozitív tapasztalatai alapján el
határozta, hogy rendszeresen megszervezi az 
öntőnapokat. Az első öntőnapokat 1959-ben ta r 
tották, ezt követően két-három évenként került 
sor ilyen rendezvényre. A program egyre bővült, 
színesedett. 1971-től nemzetközi diákszemináriu
mot is rendeznek, s a baráti országok öntödei 
egyesületeinek vezetői is tanácskoznak. A ta 
pasztalatcserét bővítik a kiállítások, az üzem- 
látogatások, az információs előadások. Az elmúlt,
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2. ábra. A  m egnyitóülés elnöksége. B a lró l: C sicsay A lb in , Seres Józse f, Z ávod i Im re , dr. K ovács Dezső, Takács  
Im re , dr. P roliászka Já n o s, dr. Vörös Á rp á d , Szom bat/a lvy R u d o lf

közel negyed évszázad alatt megrendezett kilenc 
öntőnapon összesen 292 előadás hangzott el, 
és durva becsléssel mintegy 4000 szakember 
vett részt.

Az öntőnapok székhelye kezdetben Budapest 
volt. A magyar öntőipar földrajzi elhelyezkedése, 
vidéki öntödéink és helyi szervezeteink örvende
tes fejlődése révén azonban 1971 óta több ízben 
vidéken rendezték meg az öntőnapokat. így 
mostani rendezvényünk megszervezésére is a 
Székesfehérváron működő tagtársainkat kértük 
fel, akik ezt a megbízatást elfogadták, és önfel
áldozó munkájukkal — Székesfehérvár párt- és 
állami vezetőinek hathatós támogatásával — 
teljesítették is.

Szakosztályunk elnöke így fejezte be megnyitó 
beszédét :

„Az elmúlt öntőnapok kézzelfoghatóan bizo
nyították, hogy szakosztályunk teljes összhang
ban és egyetértésben dolgozott a hazai öntödék 
nagy többségét irányító Kohó- és Gépipari Mi
nisztériummal. Nem egy esetben maga a minisz
térium vezetője ta rto tt megnyitó előadást, és 
mindenkor nagy elismeréssel szólt szakosztályunk 
munkájáról is. Hasonló jó kapcsolatot építettünk 
ki a Nehézipari Minisztériummal is, amelyhez 
néhány nagyobb fémöntöde tartozott. De személyi 
kapcsolataink is közvetlenek voltak, mert a mi
nisztériumok vezetői nem egyszer egyesületünk 
elnöki tisztét is betöltötték.

Az új átszervezés révén az öntödék egy vezetés 
alá kerültek az Ipari Minisztérium keretében. Ez a 
szervezeti felépítés még nagyobb lehetőséget nyújt

az egységes akarat, a célravezető fejlesztés meg
határozásában. Szakosztályunk minden tagja tu 
datában van ennek, és készséggel állítja erejét 
ennek szolgálatába. Bizonyosak vagyunk abban, 
hogy a múlthoz hasonlóan eredményes munka- 
kapcsolat alakul ki az Ipari Minisztérium önté- 
szetet irányító szervei és szakosztályunk között, 
aminek eredménye a magyar öntvénygyártás 
fejlődésében és jobb munkájában fog jelentkezni.

Ennek a gondolatnak a jegyében nyitom meg a 
jubileumi, X. magyar öntőnapokat, és kívánok 
minden résztvevőnek eredményes munkát.”

A megnyitó beszéd után Seres József Fejér me
gye és Székesfehérvár tanácsának nevében üdvö
zölte az öntőnapok résztvevőit (3. ábra). Remé
nyét fejezte ki, hogy a vendégeknek a szakmai 
program mellett módjuk lesz a város megismeré
sére is. A felszabadulás előtt a mezőgazdaság 
adta meg Székesfehérvár jellegét, ma azonban 
egyre inkább iparvárosnak azámít. U talt az el
múlt két évtizedben bekövetkezett jelentős fej
lődésre. A régi városmag körül új lakótelepgyűrű 
épült, s a város lakosainak száma is megnőtt.

Ezután a külföldi egyesületek képviselői kö
szöntötték az öntőnapok résztvevőit: a lengyel 
öntők nevében dr. W. Sakwa professzor, a cseh
szlovákiai öntők nevében Z. Fait, osztrák részről 
F. Decker, az NDK öntőegyesülete nevében 
dr. G. Drossel, végül a jugoszláviai öntő szakem
berek nevében Krizsán Vince.

A köszöntések után felhangzott a bányász- 
himnusz, amelyet a résztvevők állva hallgattak 
végig.
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Szünet után következett a plenáris ülés. Elő
ször Soltész István ipari miniszterhelyettesnek, 
egyesületünk elnökének „Öntvénygyártásunk hely
zete és műszaki-gazdasági problémái” című elő
adását — az előadó akadályoztatása miatt — 
dr. Vörös Árpád olvasta fel. A plenáris ülés másik 
előadását dr. Prohászka János tanszékvezető egye
temi tanár, az MTA levelező tagja tartotta. „Eu- 
tektikus kristályosodás a vas-karbon ötvözetek
ben” címmel (4. ábra). A nagy érdeklődéssel 
kísért előadásokat lapunk hasábjain később kö
zölni fogjuk.

Információs előadások

Délután két szekcióban, szinkrontolmácsolás 
mellett információs előadások hangzottak el 
Az I. szekcióban Benyovszky Móric elnökletéve- 
külföldi cégek képviselői tarto ttak  előadásokat^

Bernhardt, E. (Georg Fischer AG, Schaffhausen) :
Uj gáznyomásos formázó eljárás bentonitkötésű 
formázóanya gok tömörítésére

A bentonitos formázókeverékek tömörítésére 
alkalmas eljárás lényege, hogy a homokkal meg
töltött formaszekrény feletti égőtérben gáz-levegő 
keveréket égetnek el, s az így keletkezett kb.
4,5 bar nyomás tömöríti a homokot. A forma 
szilárdsága a mintalap fölött, a formaszekrény 
magasságának mintegy 1/3 részéig egyenletesen 
nagy lesz. Az elégetendő gáz lehet földgáz, metán, 
propán-bután. A forma nyomószilárdsága megha
ladhatja a 30 N/.cm2-t, tehát olyan nagy, amilyet

3. ábra. Seres Jó zse f F e jér m egye és Székesfehérvár taná 
csának nevében üdvözli az öntőnapok résztvevőit

4. ábra. D r. P rohászka  Já n o s  előadását tartja

csak vegyi vagy fizikai kötéssel lehet elérni. Az el
járás előnye, hogy a tömörítés egy lépésben, gyor
san (3 s) megy végbe, energiaszükséglete 1/3— 
1/5-e a hagyományos tömörítésének, továbbá 
nincs por és zaj.

Rejzlik, E. (Chemische Werke Franz v. Furten- 
bach) : A cold-box-eljárás felhasználása vas- és 
fémöntvények gyártásához

A cold-box-eljárást már több mint 10 éve isme
rik, de számos problémát kellett megoldani. 
Ma a cold-box-gyanták három típusát használják, 
egy negyedik típus kísérleti stádiumban van. Az 
optimális kötőanyagrendszer, a gázelárasztó és 
védőberendezések kiválasztása döntő fontosságú. 
Az előadás diafelvételekkel illusztrálta a kötő
anyagrendszerek tulajdonságait, a korszerű be
rendezéseket és a cold-box-magok gyakorlati fel- 
használását.

Pflacher, D. (Maschinenfabrik Gustav Eirich): 
A formázóhomok előkészítése és berendezései

Az. előadás a bentonitkötésű formázóhomok 
előkészítését, elsősorban keverését, .valamint az 
Eirich-féle nedvességmérő berendezést tárgyalta. 
Az Eirich-féle intenzív keverőt a kollerkeverőből 
fejlesztették ki. A dob alakú forgószerszám da 
gasztó- és nyíróhatást fejt ki. Az intenzív keverők 
szakaszosan vagy folyamatosan üzemeltethetők. 
Az Eirich-féle nedvességmérő előnye, hogy a hő
mérsékletet és a nedvességtartalmat a keverőben, 
a már homogenizált formázókeverékben méri. 
A víz adagolására a legjobbak az elektronikus
mechanikus mérlegek, mert ezek érzéketlenek a 
szennyezésre, könnyen beépíthetők és nagy a 
pontosságuk.
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Race, B. (Materials and Methods Ltd.): A gömb
grafitos öntöttvas előállítása ( 5. ábra)

Az előadó ismertette a gömbösítő kezelés alap
jait, összehasonlította a különböző eljárásokat, 
majd részletesen foglalkozott az inmold-eljárással, 
az eddig szerzett kedvező tapasztalatokkal. A vas 
karbonizálására és kéntelenítésére igen alkalmas a 
Gastret-eljárás. Lényege, hogy az üst aljába épí
te tt porózus dugón át befúvott gáz a fürdőt erős 
mozgásba hozza, s ez meggyorsítja a reakciókat. 
A Gastret-eljárás önmagában vagy a szendvics
eljárással kombinálva gömbösítő kezelésre is al
kalmas. Az egyes eljárásokhoz a Materials and 
Methods cég különböző segédötvözeteket hoz 
forgalomba.

5. ábra. В . Васе a M ateria ls and  M ethods cég inform ációs  
előadását tartja

A II. szekcióban Nagyzsadányi Endre elnök
letével hazai cégek tarto ttak  információs elő
adásokat.

Sillinger Nándor (Ajkai Timföldgyár és Alumí
niumkohó): Speciális igényű alumínium öntvények 
gyártása az Ajkai Timföldgyár és Alumínium- 
kohóban

Az előadás átfogó képet adott az Ajkai Timföld
gyár és Alumíniumkohó korszerű formaöntödé
jének technológiai és technikai lehetőségeiről. 
Példákkal illusztrálta a bonyolult, a különleges 
esztétikai igényű, az előírt mechanikai tulajdon
ságú, a nyomásálló, illetve porozitásmentes, to 
vábbá a nagymértékben megmunkált, zárvány
mentes öntvények gyártását.

Gál Zoltán (Kohászati Gyárépítő Vállalat): A 
KGYV az öntödék műszaki fejlesztésének szolgá
latában

Az előadó bevezetésképpen átfogó képet adott 
a KGYV gyártmányairól, majd részletesen tá r 
gyalta az öntödei berendezéseket, kitérve azokra 
a körülményekre, amelyeket a tervezéskor figye
lembe kell venni (pl. az ívkemencét ellátó primer 
hálózat rövidzárlati teljesítménye, a környezet- 
védelmi előírások stb.). Ezt követően egy színes 
filmet vetítettek, amely bemutatta a KGYV-nek 
a nemzetközi piacokon elért eredményeit.

Sajó István (Vasipari K utató Intézet) : A termo- 
metriás elemzés alkalmazása az öntödei laborató
riumokban

A VASKUT-ban kidolgozott termometriás elem
zési módszer lényege, hogy minden kémiai reakció 
kisebb-nagyobb hőhatással jár. A Dithermanal 
számítógéppel vezérelt, nagy pontosságú elemző
berendezés. A mintát először az előírt módon 
oldatba kell vinni, majd az előkészített oldatot a 
készülék mérőcellájába kell helyezni. Az elemzés 
a továbbiakban teljesen automatikusan megy 
végbe, az eredmény a kijelzőn jelenik meg, vagy 
kinyomtatódik. Az öntödék érdeklődésére tarthat 
számot pl. a szilíciummeghatározás, amely 20 perc 
alatt végezhető el. Ha a szilíciumot a foszforral, 
mangánnal és krómmal együtt kell meghatározni, 
akkor az egész elemzés ideje 1 óra. A berendezés 
alkalmas más vizsgálatokra is, pl. ferroötvözetek, 
formázóhomokok, salakok elemzésére. A készülék 
kezelése egyszerű, az eredmények jól reprodukál
hatók.

Nemzetközi diákszeminárium

Ugyancsak csütörtökön délután volt a nemzet
közi diákszeminárium is, amelyen a kísérőkkel 
együtt 37-en vettek részt, köztük 12 külföldi 
(BG 4, CS 4, DDR 3, PL 1 fő). A szemináriumon 
dr. Nándori Gyula professzor elnökölt, a követő 
tolmácsolásban dr. Kovács Tibor segédkezett.

Az elnök üdvözölte a megjelenteket, majd 
méltatta a hagyományos diáktalálkozó jelentősé
gét. Ezután a hallgatók ismertették dolgozatukat. 
A következő előadások hangzottak el:

Demerdzsiev, V. P.—Javaszev, D. G.—Vardzsijszki, 
A. V. (BG): Emeletes vákuumformázás

Franke, U.—Opielová, J .—Kleparniková, D. (CS): 
Acélszálak gyártása fecskendezett betonhoz, forgó 
kristályosítóval

Schneeberg, T. (DDR): A hőkezelés optimálása 
folyamatos kemencében

Jankowski, W. (PL): A mintaviaszok lineáris 
méretváltozásának vizsgálata

Bárdos A.: A ritkaföldfémekkel ötvözött lemez- és 
gömbgrafitos tempervasak termikus stabilitásának 
vizsgálata

Rozinyák J . : Az öntöttvas primer kristályosodását 
kísérő méretváltozások összehasonlítása

Schmidt 0.: Az ezüst-réz ötvözetek vizsgálata

Sztvorecz J.: Az acélöntvények szívósságának növe
lése ritkaföldfémekkel váló ötvözéssel

A szeminárium végén dr. Nándori Gyula pro 
fesszor értékelte az elhangzottakat, és kifejezte 
reményét, hogy a diáktalálkozók a jövőben is 
folytatódni fognak. Támogatta a bolgár küldött
ség javaslatát, hogy a találkozókat mindig más
más országban rendezzék meg.
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Tudományos előadások

Április 23-án három szekcióban megkezdődött 
a tudományos ülésszak.

Az A szekcióban Szende György, majd dr. Vörös 
Árpádné elnökletével a következő előadások hang
zottak el.

Vörös Árpádné (VASKÚT): A vasöntödéi olvasztás
technológia és olvasztóberendezések helyzete napja
inkban

Az előadó áttekintette az öntöttvasolvasztó 
berendezéseket hatásfokuk, kihozataluk és me
tallurgiai lehetőségeik alapján. A jövő fejlődési 
ú tját a villamos olvasztó-, duplexírozó, hőntartó 
és öntőkemencék jelzik. Ismertette ezek leg
fontosabb villamos és metallurgiai paramétereit, 
hazai alkalmazásuk lehetőségeit. Végül foglalko
zott a betétanyagok kiválasztásával, az olvadék
kezeléssel és az olvadék minősítésének módszerei
vel.

Varga Endre (TÜKI): A vasöntödéi indukciós 
olvasztóművek tervezésének energetikai szempontjai

Az előadás szövegét az Öntöde 5. száma közölte. 
Ládái Balázs (CSMVA): A grafit-olvadék határ- 
felületi feszültség szerepe a gömbgrafit kristályoso
dásában

Az előadás anyaga jelen számunkban olvasható.

Sakwa, Waclaw (Sziléziai Politechnikai Főiskola, 
Gliwice): Fejlődési irányok az öntészetben

Az öntvénygyártás egyes szakaszaira vonatkozó 
elméleti alapok igen különböző mértékben vannak 
kidolgozva, s ez megnehezíti az öntészet fejlő
dését. A legnagyobb az elmaradás három területen : 
az ötvözetek dermedésének és kristályosodásának 
irányításában, az öntvény tisztítás gépesítésében 
és automatizálásában és a minőségellenőrzésben. 
A szerző áttekintette a legújabb kutatások ered
ményeit és a fejlődés várható irányait.

Nándori Gyula—Jónás Pál (NME): Az öntöttvasak 
minőségének javítása ritkaföldfémmel való ötvözéssel

A villamos olvasztás lehetővé teszi, hogy olcsó 
betétanyagokból kis kéntartalmú öntöttvasat kap 
junk. Az öntöttvasat kis mennyiségű ritkaföld
fémmel ötvözve az öntvényminőség javítható. 
A ritkaföldfémek a hatásos kéntelenítés és dezoxi- 
dálás révén növelik a szilárdságot, csökkentik a 
ridegséget, és kedvező szövetet biztosítanak.

Szalai Gyula (Öntödei Vállalat): A kristályok 
deformációjának kialakulása és hatása a dermedő 
öntvényben

Mivel a dermedés közben a hőmérséklet és a 
koncentráció a helytől és az időtől függően válto 
zik, a rácsméret megváltozása szükségszerűen a 
kristályok deformációját 'és feszültségek kelet
kezését okozza. A kristályosodás közbenső sza
kaszában — a dermedés morfológiájától függően —

a kristályok térhálót képeznek, és deformálódnak, 
ami magyarázatot ad a duzzadásra és a belső 
térfogathibák keletkezésére. A jelenséget befo
lyásoló paraméterek ismeretében a duzzadásból 
származó hibák kiküszöbölhetők.

А В  szekció előadásai a következők voltak (el
nök: dr. Ernőd Gyula, majd dr. Vida László):

Pilissy Lajos—Rajczy András—Gombár János 
(VASKÚT) : Az alumíniumdugattyúk öntésének 
néhány problémája

Az egyik legjobban igénybevett alumínium önt
vény a személygépkocsi-dugattyú, amely termikus, 
szilárdsági, vegyi, koptató stb. hatásnak van 
kitéve. Áz átlagosnál szigorúbban kell betartani 
a technológiai előírásokat, és több paramétert 
kell vizsgálni. Az előadás egy igen fontos, de 
általában elhanyagolt paraméterrel, a kokilla- 
hőmérséklettel foglalkozott. Az azonos ciklus
időknek, az ütemes gyártásnak döntő szerepe van.

Vajda Pál—Kálmán Béla—Fogarasi Béla (MTG 
Qualital): Nyomásálló alumínium öntvények gyár
tása

Az előadás néhány olyan alumínium öntvény
család technológiai megoldásait ismertette, ame
lyekre a magas minőségi követelmények — első
sorban valamilyen túlnyomásos közeggel (levegő, 
olaj, víz) szembeni nyomásállóság — a jellemzőek.

Murányi Magdolna — Móricz Imre (CSMF Szé
kesfehérvár) : Analitikai módszerek a Csepel Művek 
Fémműve Székesfehérvári Gyáregységének laborató
riumában

A szerzők ismertették a laboratórium helyét és 
szerepét, fontosabb feladatait. Ezután áttekin 
tették az analitikai módszereket (kémiai módsze- 
rfek, termometria, spektrográfia, röntgenfluoresz
cens módszer). Befejezésül beszámoltak a fejlesz
tési tervekről.

Lengyel Károly (VASKÚT) : A 4—6% szilícium
tartalmú hőálló gömbgrafitos öntöttvas tulajdonságai

A 4—G% szilíciumtartalom jelentősen javítja 
az öntöttvas oxidációval — különösen a belső 
oxidációval — szembeni ellenállóképességét, nö
veli a szilárdságot és a folyáshatárt — a szívósság 
csekély mértékű romlása mellett. Ez az öntöttvas 
határozottan fölényben van a szokásos szilícium- 
tartalmú, valamint a kis szilíciumtartalmú és 
erősen ötvözött ausztenites öntöttvasakkal szem
ben. Az előadás déhány példát is felsorolt az al
kalmazásra.

Buzánszky Albin—Győrök György (CSMVA): Az 
üstfedeles grafitgömbösítő eljárás tapasztalatai a 
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében

Az. előadás szövege jelen számunkban olvasható.

Jónás Pál—Nándori Gyula—Bollobás József 
(NME): A Hadfield-acél primer kristályosodásának 
vizsgálata
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Az előadást az Öntöde 5. száma közölte.

A C szekcióban dr. Bakó Károly, illetve dr. Ko
vács Tibor elnökölt. I t t  a következő előadásokat 
tarto tták  :

Tokár István— Vrabély Ervin— Valyuch Jánosné 
(GTI): Fekecsek szén alapú töltőanyagainak ter
mikus vizsgálata

Az előadást az Öntöde 4. száma közölte.

Sárközy György (CSMYA) : Cold-box-magkészités 
a Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében

A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében a 
rekonstrukció során bevezették az Ashland-rend- 
szerű cold-box-technológiát. Ennek előnye, hogy 
termelékenyebb, mint a hot-box-eljárás, fém 
helyett műanyag szerszámok alkalmazhatók, el
marad a szerszámok fűtése, javulnak a munkakö
rülmények és kedvező a magok öntészeti tulaj 
donsága. A technológia továbbfejlesztését tervezik 
hazai kötőanyaggal.

Trbizan, Milan (Ljubljanai Egyetem): A bentonit- 
kötésű formázóanyagok formázhatósága

A szokásos vizsgálatokon kívül kifejlesztettek 
egy módszert, amellyel meghatározható a nyomó
feszültség-alakváltozás diagram mind a hossz-, 
mind a keresztirányú alakváltozásra. Kezdetben 
az alakváltozással az ellenállás is nő, a második 
fázisban a próbatest „folyik” , s ezután eltörik. 
A shatter-index, a nedvesszilárdság és az alak- 
változási diagram között összefüggés van. Az első 
kettőre az alaphomoknak nagy hatása van. Ha a 
kezdeti szakaszban kicsi a rugalmassági modulus, 
akkor a formázókeverék szívóssága és shatter- 
indexe nagy.

Bakó Károly—Tóth Tibor (VASKÚT) : A precíziós 
acélöntvény gyártás kerámia héjformáinak előállí
tása hazai alapanyagból

A szerzők ismertették a precíziós acélöntészeti 
alap- és segédanyagok, valamint a különböző 
technológiai lépések fejlesztését, majd azokat a 
kísérleteket, amelyek az import eredetű kvarc
liszt kiváltására irányultak. Beszámoltak a kova
liszt alapú kerámia héjformák gyártástechnológiá
jának kialakításáról, a laboratóriumi és üzemi 
eredményekről.

Bokor Ferenc—Rékasi Kálmán—Kuczogi Gyula 
(GTI): Műgyantakötésű formázóanyagok rugalmas 
és képlékeny alakváltozásai

Az előadás az Öntöde 6. számában olvasható.

Horváth Tibor—Kováts Miklós—Szíj Zoltán (NME 
KFFK): A homokhűtés szerepe és jelentősége az
öntvény gyártásban

»
A gépesített és automatizált formázósorokhoz 

sok formázókeverékre van szükség, amelynek 
körforgalmát meg kell gyorsítani. A visszatérő

meleg homok hűtésére szolgáló berendezést cél
szerű a homokforgalom azon helyére telepíteni, 
ahol a homok intenzív hűlése megszűnik. Ezt a 
helyet a homokrendszerre felvett hűlési diagram 
alapján lehet nagy pontossággal meghatározni. 
Az előadás példákkal m utatta be a gazdaságosan 
és jó hatásfokkal dolgozó hűtő módszereket és 
berendezéseket.

Április 24-én, szombaton folytatódott a tudo 
mányos ülésszak. Az A  szekcióban dr. Nándori 
Gyula elnökletével a következő előadások hang
zottak el.

Szende György—Kovács Tibor (GTI) : Öntött alak
adó szerszámok gyártása keramikus formázással

Az előadást az Öntöde 4. száma közölte.

Rosina, Andrej—Pelhan, Cirill (Ljubljanai Egye
tem) : Az exoterm anyagok égési folyamatai

A tápfejek melegítésére használt exoterm anya
gok reakciói a vas-oxid-tartalomtól, valamint a 
nitrátok és fluoridok fajtájától és mennyiségétől 
függenek. Nagyobb nitrát- és fluoridtartalom esetén 
mindenekelőtt az első (alacsony hőmérsékleten 
végbemenő) exoterm reakció válik intenzívebbé, 
míg vas-oxid hozzáadásával a második (800 °C 
felett végbemenő) exoterm reakció erősödik. A 
nitrátok és fluoridok főleg a gyúlási hőmérsékle
te t és az égés sebességét, a vas-oxid viszont első
sorban a maximális hőmérsékletet és részben az 
égési sebességet befolyásolja. A maximális hőmér
séklet és az égési sebesség növekedésével nő az 
emisszió, s ezáltal a légszennyezés.

Balás Piri Tibor—Báthory László—Koszper László 
(Potisje, Ada): Betét-előmelegítés hálózati frekven
ciás indukciós olvasztáshoz

Az előadás anyaga az Öntöde 5. számában 
jelent meg.

Schuster, Stefan—Tilch. Werner (Freibergi Bányá
szati Akadémia): A robotok alkalmazásának lehe
tőségei és előkészítése az öntödében

A szerzők sorra vették azokat a követelménye
ket, amelyeket az öntészeti technológiák támasz
tanak a robotokkal szemben. Az előadás fő célja 
annak bemutatása volt, hogy a robottechnika 
milyen módon alkalmazható az öntvénygyártás 
egyes fázisaiban (forma- és magkészítés, magbe
rakás, olvasztás, öntés, ürítés, tisztítás és szállítás).

А В  szekcióban dr. Vörös Árpád elnökletével 
négy előadás hangzott el.

Szabó Zsolt (CSMVA)—Lengyel Károly (VASKÚT) : 
Az öntöttvas összetételének' beállítása, a hőtechnikai 
és energetikai paraméterek meghatározása induk
ciós olvasztáskor

A  szerzők ismertették a folyékony öntöttvas 
összetételének beállítását az indukciós kemencé
ben, a legfontosabb ötvözőelemek bevitelének
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módját és szabályait. Összefoglalták azokat a 
tapasztalatokat és mérési eredményeket, amelye
ket a Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében 
üzembe helyezett NFTGe 8000 típusú, Junker
gyártmányú hálózati frekvenciás tégelyes kemen
cékkel kaptak.

Efimov, A. V. (Öntészeti Intézet, Kijev): A szusz- 
penzióöntés technológiai alapjai

A szuszpenzióöntéssel az ötvözetek kívánt szö
vetét biztosítani lehet. Meghatározták a módosító
anyagok hatását az olvadék kristályosodására, a 
részecskék sugara és az olvasztási idő közötti 
összefüggést, figyelembe véve a Biot-kritériumot. 
A szuszpenzióöntésnek három lehetséges'módja 
van, ezek technológiai paramétereire javaslatot 
dolgoztak ki. (Az előadást a szerző távollétében 
dr. Kovács Tibor olvasta fel.)

Kálmán Sándor—Hajdany Vince (1NTRANSZ- 
MAS) : Az öntödei rekonstrukciók néhány anyag
mozgatási megoldása és tapasztalata

Az előadás szövegét az Öntöde 6. száma közölte.

Megyei József—Győrök György—Szabó Zsolt 
(CSMVA) : Szintetikus öntöttvas gyártása a Csepel 
Müvek Vas- és Acélöntödéjében

A szerzők az olvasztómű ismertetése után a 
szintetikus öntöttvas gyártásának bevezetése kap
csán szerzett tapasztalatokkal foglalkoztak. Tag
lalták az adag-összeállítást, a vegyi összetétel be
állítását és a módosítást. Végül ismertették a 
szintetikus öntöttvas mechanikai és öntészeti 
tulajdonságait.

A C szekcióban dr. Pilissy Lajos elnökölt, az 
elhangzott előadások a következők voltak:

Drossel, Günter (Freibergi Bányászati Akadémia) : 
Az öntészeti Al-Si ötvözetek öntéstechnológiája

A szekunder alumíniumötvözeteket gazdasá
gossági okokból egyre nagyobb mértékben alkal
mazzák. Az öntészeti tulaidonságok ingadozása 
azonban megnehezíti ezeknek az ötvözeteknek 
a felhasználását. Ezért megvizsgálták az össze
tétel, a szövet, az öntési hőmérséklet hatását a 
mechanikai tulajdonságokra, a szívódásra, az 
önthetőségre és a falvastagság-érzékenységre. Meg
vizsgálták azt is, hogy milyen mértékben alkal
mas a termikus elemzés ezeknek az összefüggések
nek a becslésére. A vizsgálatok bizonysága szerint 
a szekunder ötvözetekkel is lehet jó eredményeket 
elérni, ha a fő paramétereket bizonyos határok 
között tartják. Az öntödékben azonban fokozni 
kell a műszeres ellenőrzést.

Ferencz István (MOFÉM): Műszaki fejlesztések a 
MOFÉM melegüzemében

Az előadás ismertette a Mosonmagyaróvári 
Fémszerelvény gyár melegüzemében az elmúlt ö t 
éves tervben végrehajtott műszaki fejlesztéseket. 
Bemutatta a korszerű olvasztókemencéket és

öntőgépeket. Részletesen foglalkozott a nyomásos 
öntés au tom atizálása terén  k ife jte tt tevékenység 
gel, a  robotrendszer működésével és a  nyomásos 
öntőszerszám ok hű tő-fű tő  berendezéseivel.

Havasi László—Kovács László (VASKÚT): Hideg- 
szívós gömbgrafitos öntöttvas

Ат. előadást az Öntöde 4. száma közölte.

Csire István (CSMVA) : Az öntödei gyártóeszközök 
korszerűsítése a Csepel Művek Vas- és Acélöntödé
jében

A szerző a  gyártóeszközök fogalm ának és cso
portosításának  á ttek in tése  u tán  vázolta  azokat 
a  problém ákat, amelyek a gyártóeszközök be 
szerzésekor, illetve előállításakor jelentkeznek. 
E zu tán  b em u ta tta  a Csepel M űvek Vas- és Acél
öntödéjében bevezetett új. konstrukciók és techno 
lógiák alkalm azásához szükséges m inták, m ag 
szekrények, form aszekrények és m intalapok kor 
szerű megoldásait.

Egyéb események

Az öntőnapok a la tt  kis kiállítás is volt a Tech 
n ika H ázában, amelyen három  külföldi (Erich 
B arth  & Co. OHG, St. A ndrä W ördern, Ausztria; 
G ustav Eirich M aschinenfabrik, H ardheim , NSZK; 
Ing. Büro P e ter K alkusch, Wien, Ausztria) és 
négy hazai cég m u ta tta  be term ékeit, berende 
zéseit, e ljárásait (Csepel M űvek Vas- és Acél
öntödéje, MMG A utom atika M űvek Bicskei Gyára, 
Öntödei V állalat Soproni Vasöntödéje, SZIM 
Székesfehérvári Köszörűgépgyár).

Az öntőnapok alkalmából két kiadvány jelent 
meg, amelyeket a résztvevők kézhez kaptak. Az 
egyik а X. magyar öntőnapok programját, az elő
adások kivonatát (a teljes szöveg az Öntödében 
jelent meg, illetve fog megjelenni), valamint az 
1979-ig rendezett öntőnapok krónikáját ta rta l 
mazza. Az utóbbi — 68 oldal terjedelmű — 
részt dr. Varga Ferenc állította össze, s megtalál
ható benne a felszabadulás után rendezett önté
szeti vonatkozású kongresszusok, értekezletek, 
valamint az eddigi öntőnapok rövid története és 
az elhangzott előadások bibliográfiai adatai té 
mánként csoportosítva. Az I—IX. öntőnapokon 
összesen 292 előadás hangzott el, ebből százat 
külföldiek tartottak. Az előadásoknak közel 30%-a 
a vas- és acélöntészettel, 30%-a a formázással és 
mintakészítéssel, 20%-a az általános technoló
giákkal, tervezéssel és vizsgálattal, 10%-a a fém- 
öntészettel, a többi a munkaegészség-és környe
zetvédelemmel, ill. üzemvezetéssel foglalkozott. 
Reméljük, hogy ezt a visszatekintést — amely 
sok, már feledésbe merült adatot gyűjtött cso
korba — az elkövetkező öntőnapok résztvevői 
folytatni fogják.

Az öntőnapokra jelent meg — kissé megkésve — 
az ez évi öntészeti n ap tá r is. A nyom dai költségek 
növekedése m ia tt a n a p tá r t csak szerényebb for 
m ában lehe te tt k iadni, de az információk töm ö 
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rítésével sikerült a tartalmi színvonalat megőrizni. 
Bízunk abban, hogy a már hagyományos naptárt 
egyesületünk, szakembereink és a vállalatok tá 
mogatásával a jövőben is meg tudjuk jelentetni.

A résztvevők ízléses bronz emlékplakettet is 
kaptak, amelyen az öntés szimbóluma, az 
„OMBKE, X. magyar öntőnapok, 1982” felirat, 
és Alba Regia kezdőbetűi láthatók (6. ábra).

6. ábra. A  X . magyar öntőnapok emlékplakettje

Április 23-án, pénteken délután a résztvevők 
három csoportban autóbuszokkal üzemlátogatásra 
mentek. Egy csoport a Székesfehérvári Könnyű
fémmüvet, a másik a Csepel Művek Fémmű 
Székesfehérvári Gyáregységét, a harmadik pedig 
a Szerszámgépipari Művek Székesfehérvári Kö
szörűgépgyárát tekintette meg.

Az üzemlátogatások után a résztvevők Gorsium 
római kori emlékeivel ismerkedtek meg.

Ugyanez nap délutánján az Öntödei Szakosz
tály vezetősége a Technika Házában ülést tarto tt. 
Erről lapunk más helyén számolunk be.

Este közös vacsora volt a KÖFÉM éttermében, 
amelyet hangulatos szakestély követett. Az elnöki 
teendőket dr. Bakó Károly lá tta  el, a balekcsősz 
Kováts Miklós, a nótabíró Ládái Balázs volt — 
hogy csak a fontosabb szereplőket soroljuk fel. 
A szakestély keretében volt balekavatás, sör
párbaj, s többen előadták „zsengéjüket” . Igazi 
„balekok” nem lévén, ezek szerepét a Nehézipari 
Műszaki Egyetem — részben már végzős — 
hallgatói látták el. A vendégek szellemi és testi 
ellátása egyaránt kifogástalan volt. Befejezésül 
—- a hagyományoknak megfelelően — elhangzott 
az erdész-, bányász- és kohászhimnusz.

Záróülés

A X. magyar öntőnapok eseményei április 24-én 
szombaton a záróüléssel fejeződtek be. Az elnök
ségben helyet foglalt Csicsay Albin, dr. Vörös 
Árpád, dr. Nándori Gyula, dr. Kovács Dezső, 
Szíj Zoltán és Szombatfalvy Rudolf.

Dr. Kovács Dezső röviden méltatta a rendez
vényt, majd átadta a szót Szíj Zoltán titkárnak, 
aki megvonta a X. magyar öntőnapok mérlegét.

7. ábra. A  hallgatóság egy csoportja

Az öntőnapokon 257 hazai és 34 külföldi szak
ember vett részt (A 8, BG 3, CS 5, D 2, DDR 4, 
GB 2, PL 2, YU 8), a diákszemináriumon pedig 
7 hazai és 8 külföldi hallgató (7. ábra). 32 tudo 
mányos és 7 információs előadás hangzott el, a 
diákok pedig 8 szakdolgozatot ismertettek. Jól 
szolgálta az információközlést a kiállítás is, ame
lyen 3 külföldi és 4 hazai vállalat m utatta be 
termékeit, technológiáit.

A titkár a Szakosztály nevében köszönetét 
fejezte ki Székesfehérvár politikai és társadalmi 
vezetőinek, szakosztályunk helyi szervezetének, 
élén Szombatfalvy Rudolf elnökkel és a rendező 
bizottságnak, hogy az öntőnapok színvonalas, 
zökkenőmentes lebonyolítását lehetővé tették. 
Köszönet illeti a szekciókat vezető elnököket, 
az őket segítő titkárokat, az előadások szerzőit 
és nem utolsó sorban a külföldi testvéregyesületek 
képviselőit, akik megtisztelték a rendezvényt.

A X. magyar öntőnapok a következő határozatot 
fogadta el:

A hazai öntő szakemberek hagyományos, immár 
tizedik találkozója a hazai öntvény gyártás fejlődését 
híven tükröző tudományos eseménysorozat volt. Al
kalmat nyújtott arra is, hogy a szakembereinket 
érintő problémák megoldásába bevonjunk külföldieket 
is, illetve információs előadásokat rendezzünk, ame
lyek elénk tárták az új technológiákat, és ismertették 
az új öntödei gépeket, berendezéseket. Ezáltal a ta
nácskozás — a korábbiakhoz hasonlóan — nemzet
közi rangra emelkedett, és tekintélyt szerzett kül
földi szakmai körökben.

Megállapítható, hogy a tudományos előadások 
az öntészeti energiafelhasználás csökkentésének és a 
hazai alapanyagokra támaszkodó segédanyag-ellá
tásnak a lehetőségeire helyesen hívták fel a figyelmet. 
Rámutattak az öntészeti folyamatok gépesítésének, 
a robotok alkalmazásának eredményeire, előnyeire 
és szükségességére. Állást foglaltak a minőségjaví
tást szolgáló műszerezettség hatékonysága és ered
ményessége mellett.

Bebizonyosodott, hogy a szellemi erőforrások meg
felelő koncentrálása esetén a hazai szakemberek al
kotóereje, készsége alkalmas magas szintű feladatok 
megoldására.
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A tanácskozás az öntészet helyzetéről szóló mi
niszterhelyettesi előadás megállapításaival egyetért. 
A jövőt érintő fejlesztési feladatok megoldását ha
laszthatatlannak tartja, és ezért kéri az Egyesület 
elnökségét, juttassa el az ipari miniszterhez azt a 
kérést, hogy a megvalósítás akadályait minél előbb 
hárítsa el.

A tanácskozás örömmel állapítja meg, hogy az 
állami és a pártvezetés az M TESZ kezdeményezése 
alapján nagy jelentőséget tulajdonít a műszaki-tudo
mányos egyesületekben dolgozó szakemberek munká
jának, egyre nagyobb mértékben vonja be őket a bo
nyolult gazdasági, fejlesztési, iparpolitikai, gazda
sági szabályozási döntések előkészítésébe és ezek 
végrehajtásába.

A fentieken túl a tanácskozás felkéri az Egyesület 
elnökségét, hogy
— dolgozzon ki programot a szakember-ellátás meg

nyugtató rendezésére mind szakmunkási, mind 
technikusi, mind egyetemi szinten, és ezt széles 
körű megvitatás után még ebben az évben ter
jessze a kormány illetékes szervei élé;

— az Egyesület sajátos eszközeivel végezzen folya
matosan hatásos propagandát az ifjúság körében 
a szakmai érdeklődés felkeltésére, a szakemberek 
számának növelésére;

— tegyen javaslatot a hazai ásványvagyonra épülő 
segédanyag-ellátás megoldására, s éhhez hasz
nálja fel a gazdasági közösségek, társulások 
nyújtotta lehetőségeket is.

Annak érdekében, hogy a magyar öntőnapok a 
továbbiakban fokozottabban betölthessék információt

átadó, szemléletet formáló, ismeretanyagot bővítő 
szerepüket, az alábbiak szem előtt tartását és meg
oldását tartjuk célszerűnek:

1. Az öntőnapok nemzetközi jellegét fenn kell 
tartani.

2. A tudományos program az elmúlt időszak mű
szaki-gazdasági eredményeiről adjon számot, ugyan
akkor körvonalazza a fejlődést szolgáló irányokat. 
Emellett adjon nagyobb teret a rendező város régió
jához tartozó öntödék problémáinak megvitatására.

3. Az öntőnapok szolgálja az Egyesület és a 
Szakosztály középtávú munkaprogramjában vállalt 
feladatok végrehajtását.

A Szakosztály a tanácskozás által felvetett és az 
ágazatot érintő javaslatok kidolgozásában tagságá
nak széles körű mozgósításával kiveszi részét.

A határozat elfogadása után a külföldi részt
vevők nevében W. Sakwa professzor gratulált az 
öntőnapok rendezőinek, és megköszönte a szí
vélyes vendégszeretetet.

Dr. Kovács Dezső zárószavában kifejezte abbeli 
reményét, bogy a most véget ért rendezvény úgy 
vonul be az öntőnapok történetébe, mint amely az 
egyre nehezebbé váló gazdasági helyzetben ke
reste az u tat öntőiparunk fejlődéséhez, és hogy a 
résztvevők szakmai ismeretük gyarapodásán kívül 
magukkal viszik szaktársaik barátságát is, s 
mindezek eredményesen hozzá fognak járulni 
mindennapi munkájuk sikeréhez.

K. L.

Kitüntetettjeink

Ferencz Is tván  oki. kohómérnök, a M O  F É M  osztályve
zetője, a mosonmagyaróvári helyi szervezel titkára szakm ai 
és egyesületi m unká ja  elismeréseképpen M ikoviny Sám uel 
emlékérmet kapott

Ládái Balázs oki. kohómérnök, a C S M V A  m űszaki 
tanácsadója, az Öntödei Szakosztály vezetőségi tagja 
kiváló egyesületi munkájáért Debreczeni M árton emlék
érmet kapott

Horváth László oki. kohómérnök, az Öntödei Vállalat Acélöntő és Csőgyárának főtechnológusa, szakosz
tá lyunk környezetvédelmi munkabizottságának vezetője szakm ai és egyesületi tevékenysége elismerése
képpen K iváló M unkáért kitüntetésben részesült
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Az öntészet fejlődése és helyzete 1976—1980-ban
D E .  P E T Ő  M Á K T O N  oki. közgazdász  

G a z d a sá g k u ta tó  In té z e t
D K  621. 7 4 ,,1 9 7 6 /1 9 8 0 ”

A tanulm ány röviden összefoglalja a tervidőszak 
öntészeti beruházásait, vizsgálja az öntvény ter mêlés 
alakulását, szerkezetének változását. Összefüggésé
ben elemzi az öntvény felhasználás alakulását, minősé
gi jellemzőit, problémáit, az öntvényexportot és im 
portot. Tárgyalja  a munkaerőhelyzet feszültségeit, 
az öntödei munkakörülményeket.

Immár hagyományos, hogy egy ötéves tervidő
szak lezárásakor áttekintjük az öntészet fejlődését 
és helyzetét [1—3]. Az 1976—1980. évek gazdál
kodásának vizsgálatát különösen időszerűvé teszi 
a 70-es évek elején bekövetkezett energiaár-rob
banás, az egyensúlyi problémák, az ipari termelés 
növekedésének mérséklődése, mert ezek a követ
kező években döntő módon meghatározzák az 
öntészet feladatát.

A beruházásokról

Az V. ötéves tervidőszakban az öntödék fejlesz
tésére fordított összeg az előző évekhez képest 
számottevően nem emelkedett. A legjelentősebb 
acélöntödei beruházás a Kőolaj- és Gázipari Tröszt 
orosházi acélöntödéjének létrehozása volt. A mun
kakörülményeket javították az Öntödei Vállalat 
Kőbányai Vas- és Acélöntödéjében. A könnyűfém
öntödék beruházásai közül az Ajkai Timföldgyár 
és Alumíniumkohóé emelkedik ki.

Az V. ötéves tervidőszakban központi célkitűzés 
volt a vasöntödék fejlesztése. Az elavult, gazdaság
talan vasöntvénygyártás korszerűsítésének szük
ségessége már több mint két évtizedes múltra 
tekint vissza. (Csak emlékeztetünk a 60-as évek 
elejének koncepciójára, a Központi Vasöntöde, 
több szocialista országgal közös öntöde létesítésé
re stb.) Az 1970-es évek elején úgy döntöttek, hogy 
rekonstrukciókkal kell javítani az öntödék munka- 
körülményeit, és növelni a termelést. Az V. ötéves 
tervidőszakban erre a célra 500 M F t állami táma- 
gatást irányoztak elő. Az összeget azonban később 
340 Sí Ft-ra csökkentették. Az állami támogatásra 
pályázó vállalatok ugyanakkor sok esetben nem 
tudták a támogatás kiegészítéséhez szükséges 
hitelt megszerezni, illetve a saját forrást biztosí
tani, ezért csak 320 M F t állami támogatást vettek 
igénybe. Végül a vasöntödék rekonstrukciójára 
515 M Ft-ot költöttek, ennek pénzügyi fedezete a 
körvetkező volt:
— állami támogatás (közvetlen és közvetett 320 M

F t (ebből 20 M F t 1981-re húzódott át),

— beruházási hitel 102 M Ft,
— saját forrás 93 M Ft.

A 320 M F t állam i tám ogatást a Ganz-MÁVAG 
Soroksári Vasöntödéje, a LAM PART-ZIM  Salgó 
ta rján i Vasöntödéje, a  SZIM Vasöntödéje, va la 
m in t az Öntödei V állalat Szegedi és Mohácsi Vas 
öntödéje v e tte  igénybe. A tám ogatás ellenében az 
öntödék 9700 tonnával több  vasöntvény gy ártá sá t 
vállalták . A tervidőszak legjelentősebb vasöntödéi 
beruházása a Soroksári V asöntöde fejlesztése volt.

Az öntvénytermelés alakulása, szerkezetének 
változása

Az öntvénytermelés alakulását a vizsgált idő
szakban a következők jellemzik :

A vasöntvénytermelés 1980-ban az 1975. évihez 
képest közel 20 ezer tonnával, 7 %-kal, az acél- 
öntvény-termelés 3400 tonnával, 6 %-kal, a köny- 
nyűfémöntvény-termelés pedig 1000 tonnával, 
5 %-kal csökkent. A nehézfém öntvények termelése 
2000 tonnával, 20 %-kal növekedett. Az 1980. évi 
összes öntvénytermelés 21,6 ezer tonnával, 6 %-kal 
volt kevesebb, mint 1975-ben. A termelés csökke
nése nagyrészt 1978—80-ban következett be (1. 
táblázat).

Az öntvénytermelés szerkezete ebben az idő 
szakban szám ottevően nem  változott. Némileg 
csökkent a vasöntvények aránya, és n ő tt  a nehéz 
fém öntvényeké (2. táblázat).

Az összes vas alapú öntvény termelése 1975— 
80-ban kereken 23 ezer tonnával, 7 %-kal csökkent.

A visszaesés a göm bgrafitos vasöntvények kivé 
telével m inden öntvénynél jelentős. Figyelemre 
m éltó az is, hogy az ö tvözö tt szürke vasöntvények 
gyártásának  csökkenése 24 %. Az acélöntvény- 
term elés visszaesése m érsékeltebb (6 %), m int a 
vasöntvényeké (7 %) (3. táblázat).

Az öntvényterm elés szerkezete jelentősen nem 
változott. Még mindig igen m agas az acélöntvé 
nyek aránya  (17 %), és alacsony a  tem peröntvé- 
nyeké (2,4 %), de különösen a  göm bgrafitos vas 
öntvényeké (0,3 %) (4. táblázat).

Az összes öntvényterm elésen belül egyébként a 
vas alapú öntvények aránya  (91 %) lényegesen 
nem té r  el a fe jle tt ipari országokétól. Kedvezőtlen 
azonban a vas alapú öntvények term elésének szer 
kezete. Az 1978. évi ada tok  szerint hazánkban a 
göm bgrafitos vasöntvények aránya  1 % volt, a

A z ö n tv é n y te rm e lé s  a la k u lá s a  1975— 8 0 -b a n  (t) 1. táblázat

Ö n tv é n y m in ő sé g 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1980/1975
%

V a s ö n tv é n y
•

283 802 280 018 281 294 275 371 262 109 264 346 93,1
A c é lö n tv é n y 57 205 59 612 59 487 54 804 53 880 53 837 94,1
K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y 17 492 18 124 18 489 19 868 18 705 16 615 95,0
N e h é z fé m  ö n tv é n y 10 901 13 756 12 756 13 274 12 697 13 079 120,0

Ö sszesen 369 400 371 510 371 450 363 137 347 391 347 877 94,2
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2. táblázat
Az öntvénytermelés megoszlása 1975— 80-ban ( %)

Ö n tv é n y m in ő sé g  1975 1976 1977 1978 1979 1980

V a s ö n tv é n y  76,8  75,4  75,7 75,8 75,5 76,0
A c é lö n tv é n y  15,5 16,0 16,0 15,1 15,4 15,5
K ö n n y ű fé m  ö n t 
v é n y  4 ,7  4 ,9  5 ,0  5 ,4  5 ,4  4 ,7
N e h é z fé m  ö n tv é n y  3 ,0  3 ,7  3 ,3  3 ,7  3,7 3,8

fejlett ipari országokban 10—30 %. Viszonylag 
alacsony a temperöntvények részesedése is; az 
acélöntvények 17 %-os aránya viszont 2—3-szorosa 
a vizsgált országokénak (5. táblázat) [4].

Ezekben az években nemcsak a vas alapú 
öntvények anyagminőségi választéka nem javult, 
hanem a precíziós öntvény gyártás területén sem 
sikerült eredményt elérni. A precíziós öntvények 
termelése az 1970. évi 850 tonnáról 1980-ban még 
csak 1400 tonnára nőtt, és az összes vas alapú 
öntvényből való részesedése ezekben az években 
0,26%-ról csupán 0,40%-ra emelkedett (6. táblá
zat).

A hazai iparban kb. 30 kisebb precíziós öntöde 
működik, évi 1500 tonnás termeléssel. Ennek a 
többszöröse kellene ahhoz, hogy a hazai gépipar
ban az alkatrészek termelékeny és gazdaságos meg
munkálással készüljenek. Precíziós öntéskor ugyan
is — az egyéb félgyártmányokkal és öntvényekkel 
összevetve — a fémfelhasználás átlagosan 50 %-kal 
kisebb. További jelentős megtakarítás adódik az 
öntvények felhasználásakor, főleg a forgácsolási 
szükségletnél. A hagyományos technológiával elő
állított öntvények megmunkálásához viszonyítva 
átlagosan 80 %-kal kisebb a precíziós öntvények 
forgácsoló munkaóra-szükséglete. Kevesebb gépre, 
munkásra és mintegy 60 %-kal kevesebb villamos 
energiára van szükség. A kisebb forgácsológéppark 
emellett csökkenti a tmk-szükségletet, a hely
igényt. A pontosabb öntvények megmunkálásakor 
alig képződik hulladék, s ez is számottevő anyag- 
takarékosságot jelent. (A precíziós öntvénygyártás 
gazdasági előnyeit — mind a gyártóknál, mind a 
felhasználóknál —, úgy véljük, ez alkalommal nem 
kell részletesen bizonyítani, hiszen azokról szinte 
évtizedek óta beszélünk.)

A vas alapú öntvények termelése 1975—80-ban (t) 3. táblázat

M eg n ev ezés 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1980/1975
%

Ö tv ö z e tle n  s z ü rk e v a s
ö n tv é n y 260 279 257 519 258 782 250 780 241 675 244 673 94,0

Ö tv ö z ö t t  s z ü rk e v a s
ö n tv é n y 11 678 9 001 9 308 9 725 8 767 8 868 75,9

G ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y 598 1 362 1 671 3 439 1 081 903 151,0

K é re g ö  n t  v é n y 2 430 3 293 2 663 2 360 2 415 2 216 91,2

T e m p e r ö n tv é n y 8 817 8 843 8 870 9 067 8 171 7 686 87,2

V a s ö n tv é n y  összesen 283 802 280 018 281 294 275 371 262 109 264 346 93,1

Ö tv ö z e tle n  a c é lö n tv é n y 46 097 48 870 48 483 44 507 42 962 43 173 93,7

Ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y 11 108 10 742 11 004 10 297 10 918 10 664 96,0

A c é lö n tv é n y  ö sszesen 57 205 59 612 59 487 54 804 53 880 53 837 _ 94,1

V a s  a la p ú  ö n tv é n y  ö sszesen 341 007 339 630 340 781 330 175 315 989 318 183 93,3

A  v as alapú öntvények termelésének megoszlása ( %) 4. táblázat

M eg n ev ezés 1975 1976 1977 1978 1989 1980

Ö tv ö z e tle n  s z ü rk e v a s  ö n tv é n y 76,3 75,7 75,9 76,1 76,4 76,9
Ö tv ö z ö tt  s z ü rk e v a s  ö n tv é n y 3,4 2,7 2,7 2,9 2,8 2,8
G ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y 0,2 0,4 0,5 1,0 0,3 0,3
K é re g ö n tv é n y 0,7 1,0 0,8 0,7 0,8 0,7
T e m p e r ö n tv é n y 2,6 2,6 2,6 2,7 2,6 2,4

V a s ö n tv é n y  ö sszesen 83,2 82,4 82,5 83,4 82,9 83,1

Ö tv ö z e tle n  a c é lö n tv é n y 13,5 14,4 14,3 13,5 13,6 13,5
Ö tv ö z ö tt  a c é lö n tv é n y 3,3 3,2 3,2 3,1 3,5 3 ,4

A c é lö n tv é n y  ö sszesen 16,8 17,6 17,5 16,6 17,1 16,9
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5. táblázat

Az öntvénytermelés megoszlása fajtánként néhány országban ( I978)

O rszág

V as a la p ú  
ö n tv é n y  az 
összes ö n t-  

v é n y  % -ában

S z ü rk e v a s - G ö m b g ra f i 
to s  vas-

T e m p e r- A cél

ö n tv é n y  a  v as  a la p ú  ö n tv é n y  % -ában

U SA 9 Í,8 69,4 15,8 4,5 10,3
E g y e s ü lt  K irá ly sá g 91,6 74,5 11,3 7,1 7Д
F ra n c ia o rs z á g 90,0 62,1 26,9 3,2 7,8
J  a p á n 89,4 59,0 23,7 6,2 11,1
M a g y a ro rsz á g 90,9 79,7 1,0 2,7 16,6
N S Z K 89,6 71,4 16,4 5 ,4 6,8
O laszo rszág 81,5 82,3 7,0 2,8 7,9
S p a n y o lo rsz á g 86,8 74,9 9,6 3,7 11,8
S v é d o rsz á g 90,4 80,1 11,9 2,9 5,1
V ilág  ö sszesen 93,4 67,9 8,9 3,7 19,5

6. táblázat

A precíziós öntvények termelése 1970— 80-ban (tonna)

Az 1980. é v i te rm e lé s

M eg n ev ezés 1970 1975 1978 1980 1970. 1975.

év i % -ában

P re c íz ió s  v a s ö n tv é n y 50 246 486 80 160,0 32,5
P re c íz ió s  a c é lö n tv é n y 799 1118 1153 1310 164,0 117,2

Ö sszesen 849 1364 1639 1390 163,7 101,9
P re c íz ió s  ö n tv é n y  az  összes v as  a la p ú
ö n tv é n y te rm e lé s  % -ában 0,26 0,40 0 ,50  0,44 — —

Mind a vas- mind az acélöntvény-termelés 
csökkenésének részletesebb vizsgálatából kitűnik, 
hogy a visszaesés döntően az értékesített, azaz az 
áruöntvényeknél következett be. így pl. 1977— 
1980-ban a saját felhasználási! vasöntvénvterme- 
lés 7 ezer tonnával (5 %-kal), az áruöntvény-terme- 
lés viszont 10 ezer tonnával (7 %-kal) csökkent. 
Az acélöntvény-termelésben még jelentősebb az 
eltérés, hiszen a közel 6 ezer tonna termeléscsök
kenésből 5 ezer tonna az árutermelésre ju to tt (7. 
táblázat ),

Az árutermelés nagyobb visszaeséséhez egyrészt 
az árutermelő öntödék termeléscsökkenése, más
részt a vertikumi öntödék értékesítési célú terme
lésének visszaesése járult hozzá. (Célszerű lenne 
talán külön is megvizsgálni, hogy az acélöntödei 
kapacitások kihasználtságának csökkenése mel
lett, milyen tényezők indokolták új kapacitások 
létrehozását.)

Az értékesített öntvények áraira döntő hatással 
volt az 1978-ban és 1980-ben végrehajtott jelentős 
— az általános árreformmal is összefüggő — 
öntvény árrendezés. Az átlagár növekedése — ami 
az egyedi öntvények árának és az összes értékesít 
te tt mennyiség szerkezetének változásából* követ
kezik — minden vas alapú öntvénynél jelentős 
volt.

A szürkevas öntvények átlagára 1980-ban (22,5 
E Ft/t) 21 %-kal volt magasabb, mint 1979-ben, és 
54,1 %-kal haladta meg az 1977. évi szintet.

A temper öntvénye к 1980. évi 30,4 E F t/t átlag
ára 22,6 %-os növekedést jelent az előző évihez és 
78,8 %-ost az 1977. évihez képest.

Az ötvözetlen acélöntvények átlagára 1980-ban 
(34,3 E Ft/t) 1977-hez képest 40,6 %-kal, az ötvö
zött acélöntvényeké pedig 76 %-kal emelkedett. 
(Az öntvények ismertetett átlagármozgása egyéb-

7. táblázat

A vas- és acélöntvény-termelés alakulása a 
felhasználási cél szerinl

M egnevezés
T erm e lés , 1000 t E lté ré s

1977 1980 1000 t %

V  asöntvény

S a já t  fe lh a s z n á 
lá s ra
É r té k e s í té s re

140,8
140,5

134,0
130,3

-  6,8 
- 1 0 ,2

- 4 ,8
- 7 ,3

T e rm e lé s  ö sszesen 281,3 264,3 - 1 7 ,0 - 6 ,0

A célöntvény

S a já t  fe lh a s z n á 
lá s ra
É r té k e s í té s re

32,5
27,0

31,7
22,1

- 0 , 8
- 4 , 9  -

- 2 ,5
18,1

T e rm e lé s  ö sszesen 59,5 53,8 - 5 , 7 - 9 ,6

ként jelentősen nem tért el pl. a kohászat árszint
változásától. A kohászatban az árszint 1980-ban —
1978-hoz viszonyítva — 28,1 %-kal nőtt, a szürke
vas öntvények átlagára 26,4 %-kal, a temperönt- 
vényeké 31,1 %-kal, az ötvözetlen acélöntvényeké 
23 %-kal.)

Az eltérő növekedési ütem eredményeképpen az 
öntvényfajták egymáshoz viszonyított átlagáraránya 
is megváltozott, amit a következőkben mutatunk 
be. (Hangsúlyozzuk, hogy az öntvényátlagár a 
szerkezet változását is tartalmazza.)

Ha a szürkevas öntvények átlagárát 1-nek 
vesszük, akkor 1977-hez képest 1980-ban atemper- 
öntvények átlagára 1,16-ról 1,35-re nőtt, az ötvö
zetlen acélöntvényeké 1,67-ről 1,52-re csökkent, 
az ötvözött acélöntvényeké pedig 2,51-ről 2,87-re 
nőtt.

Végül röviden szólni kell a fémöntvény termelésről.
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Л vasiintvény-felliasználás 1975—80-ban (1000 t)
8. táblázat

M egnevezés 1976 1970 1977 1978 1979 1980 1980/1975
%

N  épgazdaság összesen 283,5 275,6 295,0 285,9 282,1 275,0 97,0
E b b ő l:
Ip a r 253,0 248,4 262,5 260,0 256,0 249,0 98,4
E b b ő l:
G ép- és g é p ib e re n d e z é s-
ip a r 40 ,0 44,8 45,5 42,2 54,0 38,9 84,6
K ö z e le k e d é s ie sz k ö z -ip a r 4 5 ,4 48,8 55,3 70,3 63,6 67,3 148,2
V illam o sg ép - és -k észü lék -
ip a r 12,2 * 12,6 1?,9 12,4 12,1 12,2 100,0
H íra d á s -  és v á k u u m te c h -
n ik a i ip a r 1,7 2,3 2,4 1,4 1,5 1,4 82,4
M ű sz e rip a r 0 ,8 0,9 0 ,9 0,8 0,7 0,8 100,0
F  é m tö m e g c ik k - ip a r 38 ,5 35,5 35,3 31,0 28,6 25,8 67,0

G épipar összesen 144,6 144,9 153,3 158,1 160,5 146,4 101,2

A vizsgált időszakban a könnyűfémöntvény-ter- 
melés 5 %-kal csökkent, a nehézfémöntvény-terme- 
lés pedig 20 %-kal (2000 tonnával) emelkedett oly 
módon, hogy a bronzöntvények termelése mintegy 
20 %-kal csökkent, a sárgaréz öntvényeké pedig 
2000 tonnáról 6000 tonnára, a cinköntvényeké 
1800 tonnáról 2700 tonnára nőtt. Az eltérő terme
lésnövekedés hatására a nehézfém öntvényekből a 
bronzöntvények aránya az 1975. évi 51 %-ról 
1980-ban 34 %-ra csökkent, a sárgaréz öntvényeké 
pedig 30 %-ról 45 %-ra emelkedett [4, 5].

Az öntvényíelhasználásról

A népgazdaság vasöntvény-felhasználása 1975— 
1980-ban 8500 tonnával, 3 %-kal, ezen belül az 
ipar vasöntvény-felhasználása 4000 tonnával, 1,6 % 
kai csökkent. A gépipar vasöntvény-felhasználása 
2000 tonnával, 1,2 %-kal nőtt. A növekedés zöme a 
közlekedésieszköz-iparban jelentkezett. Csökkent 
a felhasználás a gép-és gépiberendezés-, de különö
sen a fémtömegcikk-iparban (16, illetve 33 %-kal) 
( 8 .  tá b l á z a t ) .

A népgazdaság 1980. évi acélöntvény-felhasz- 
nálása 1975-höz képest 10 ezer tonnával, 16 %-kal 
csökkent. A csökkenés az iparban következett be 
(63 ezer tonnáról 53 ezer tonnára, 16 %-kal). 
Az ipar acélöntvény-felhasználásának a három

negyed része a gépiparra jut. A gépipar 1980. évi 
acélöntvény-felhasználása 8000 tonnával, 17,5 %- 
kai volt kevesebb, mint 1975-ben. Különösen a 
közelkedésieszköz-iparban volt jelentős a felhasz
nálás csökkenése (7000 tonna) (9. táblázat) [4, 5].

A vizsgált években az ipari termelés 16 %-kal 
nőtt. Az ipari termelés fajlagos vasöntvényigénye 
tehát 1975—1980-ban 17 %-kal, az acélöntvény - 
igény pedig 30 %-kal csökkent. Ehhez nagymérték
ben hozzájárult, hogy az ipar termelése a kevésbé 
öntvényigényes ágazatok felé tolódott el (pl. vegy
ipar, könnyűipar), ugyanakkor a gépipar terme
lése — amely ágazatra a vas alapú öntvények 
nagyobb része ju t — kisebb mértékben nőtt 
(16,9 %-kal), mint az ipari átlag (17,9 %). A gép
ipar fajlagos vasöntvény-felhasználása 13 %-kal, 
acélöntvény-felhasználása pedig 30 %-kal csök
kent.

A gépiparon belül ugyanis azoknak a szakága
zatoknak a termelése nőtt átlagon felül (műszeri
par 31,8 %, híradás- és vákuumtechnikai ipar 
42,1 %), amelyeknek a fajlagos öntvényfelhaszná
lása sokkal kisebb, mint a gépipar egyéb ágaza
taié (10. táblázat).

A vasöntvénytermelés színvonalának és szerke
zetének, valamint a felhasználásnak ismertetett 
adataiból is kitűnik, hogy a hazai vasöntvény-

9. táblázat
A z  acélöntvény-felhasználás 1975— 80-ban (1000 t)

M eg n ev ezés 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1980/1975
%

N épgazdaság  összesen 65,3 58,4 58,7 56,8 57,8 55,0 84,2
E b b ő l:
Ip a r 63,0 54,9 55,4 54,0 56,0 53,0 84,1
E b b ő l:
G ép- és  g é p ib e re n d e z é s- 
ip a r 11,0 11,7 13,1 12,4 10,5 10,2 92,7
K ö z le k e d é s ie sz k ö z -ip a r 21,6 24,7 25,7 22,7 24,3 24,0 75,9
V illam o sg ép - és  -k észü lék - 
ip a r 1,1 1,3 1,5 1,5 2,2 1,3 118,2
H íra d á s -  és  v á k u u m te c h 
n ik a i ip a r 0,2 0,2 0,1 0,1 0,1 0,1 50,0
M ű sz e rip a r 0 ,2 0,1 0,2 0,2 0,2 0,1 50,0
F é m tö m e g c ik k - ip a r 1,7 1,9 2,0 2,1 1,6 2,1 123,5

G épipar összesen 45,8 39,9 42,6 39,0 38,9 37,8 82,5
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Öntvényiniport és -export 1975—80-ban (1000 t)
11. táblázat

M egnevezés 1975 1970 1977 1978 1979 1980 1980 az
1975. év  
% -ában

I . Im p o rt  

V a sö n tv é n y fi,0 4,3
E b b ő l:
Ju g o s z lá v ia 2,1 2,8

I I .  E xport 

1. V a s ö n tv é n y 1,6 1,3
E b b ő l:
N S Z K 1,4 1,1

2. K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y 2,0 1,1
E b b ő l :
L e n g y e lo rsz á g 1,5 0,7

igény kielégítése 1975—1980-ban csak jelentős 
importtal volt lehetséges. így pl. 1975-ben 6000, 
1980-ban már közel 13 000 tonna volt a vasönt- 
vényimport. Az import részben az anyagminőségi 
választék javítását, a gömbgrafitos vasöntvény, 
valamint a temperöntvény iránti igény kielégíté
sét szolgálta, és nagy része kooperációs szerződésen 
alapult (Jugoszlávia). (A vasöntvényexport zöme
— 1700 t  — lényegében az NSZK részére szállított 
csapszekrény, és egyéb nem gépipari jellegű vas
öntvény.)

A könnyűfémöntvény-export évenként 2000 ton 
na körüli, ennek zöme Lengyelország részére ké
szült járműipari öntvény ( 11. táblázat) [6].

Az acélöntvény-import értékeléséhez megjegyez
zük, hogy a szocialista országokban az acélöntvény - 
felhasználás a hengerelt acél felhasználásának 
3 — 5 %-a, a fejlett ipari országokban csak 0,5—
1,5 %-a. Az igen energiaigényes acélöntvény fel- 
használására egyébként az is jellemző, hogy míg a 
fejlett iparral rendelkező országokban a felhaszná
lás 1970—1980-ban felére—háromnegyedére 
csökkent, addig a szocialista országokban — így 
hazánkban is — nőtt.

Az öntvényfelhasználásról szóló adatok értéke
léséhez célszerű röviden megjegyezni, hogy a vevők 
gyakran kifogásolják az öntvény ellátást, az öntödék 
szállítási készségét. Egyik utóbbi felmérés során [7] 
például ilyen észrevételeket tettek :

— a gyorsan változó piaci igényekhez a jelenlegi
nél sokkal gyorsabban kellenének az új minták 
és öntvények;

— nagyon nehezen szerezhetők be kis sorozatú, 
kézzel formázott öntvények;

— megbízhatóbb anyagminőségre, szélesebb vá 
lasztékra lenne szükség (jelenleg már az Öv 250 
is problémát okoz, még inkább a hőkezelt gömb
grafitos öntöttvas), de a vállalt minőségekben 
is sok az anyagselejt (pl karbidfoltos vasönt
vények, az előírt nyúlást és ütőmunkát el nem 
érő acélöntvények);

— az öntvények alak- és mérethűsége nem megfe
lelő; az öntödék szabványos előírásokat sem 
vállalnak; nagy alakrontásokkal dolgoznak (fer- 
deség, eltolódás stb.); az egy-egy sorozaton belül

7,2 11,3 11,4 12,8 213,3

3,3 7,2 6,8 9,1 433,3

1,3 1,2 1,7 1,6 94,1

1,3 1,2 1,4 1,5 107,1

1,9 1,9 1,4 1,7 85,0

1,6 1,6 1,0 1,3 86,7

10. táblázat

A termelés alakulása és a vas alapú öntvények 
felhasználása (1975—80)

M egnevezés

A z 1980. 
é v i te r m e 

lés az 
1975. év i 

% -ában

V a s ö n t 
v én y -

fe lh a sz n á lá s  
az  1975. é v i

A c é lö n t 
v én y -

1 9 80-ban
% -ában

Szocia lista  ip a r  
E b b ő l:

117,9 98,4 84,7

G épipar
E b b ő l:
G ép- és  g ép ib e -

116,9 101,2 8 2 ,5 .

re n d e z é s - ip a r
K ö z lek ed ésiesz -

107,4 84,6 92,7

k ö z -ip a r  
V illam o sg ép - és

115,1 148,2 75,9

-k é sz ü lé k -ip a r  
H íra d á s -  és  v á 
k u u m te c h n ik a i

122,0 100,0 118,2

ip a r 142,1 82,4 50,0
M ű sz e rip a r
F é m tö m e g c ik k -

139,8 100,0 50,0

ip a r 93,0 67,0 123,5

is nagy m éretszórású öntvények korszerű gépe 
ken nem m unkálhatok  meg;

—  az öntvények tisz títá sa  és kikészítése nem  felel 
meg az igényeknek, ső t ez részben a felhaszná 
lóra m arad.

Mindezek nem elhanyagolhatók akkor, amikor 
a gépipar világpiaci versenyképességének, a kül
gazdasági egyensúlynak a javításáról beszélünk. 
A panaszok orvoslása ugyanakkor nem mindig fej
lesztési, beruházási kérdés, hanem sokszor az álta 
lános fegyelem és szervezettség színvonalánok, de 
nem utolsó sorban a szabályozási (irányítási) 
rendszernek a problémája.

A teljesség érdekében célszerű az t is hangsú 
lyozni — am int az t 1981 közepén a M iniszterta 
nács egyik anyaga is ta r ta lm a z ta  — , hogy az 
ön tvényárak  a  minőség és a  m éretpontosság növe 
lése he lye tt to v áb b ra  is a „ tonnaterm elésre” 
ösztönzik az öntödéket, és a m egrendelők —  más 
választás h iányában az eladók p iacán —  kénytele 
nek átm enetileg több le tte rheke t is vállalni.
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Munkaerőhelyzet

A vizsgált időszak egyik jellemzője volt az 
öntödékben is a létszám gyorsuló ütemű csökke
nése. Ennek oka többek között : az általános mun
kaerőhelyzet, az öntödék kedvezőtlen munkakörül
ményei és szociális helyzete, a keresetszabályozási 
rendszer, amely a létszám csökkentését preferálja, a 
differenciálás nem kielégítő gyakorlata, az általá 
nosan jelentkező, nem megfelelő bér- és jövedelmi 
arányok stb.

Az öntödék létszámcsökkenését mutatja, hogy az 
öntők száma (szak- és betanított munkások együtt) 
az 1977. évi 4067-ről 1980-ban 3111-re, közel 
ezer fővel (23,5 %-kal) — évenként növekvő ütem 
ben — csökkent. A csökkenés mértéke az előző 
évhez képest 1978-ban 1,5 %, 1979-ben 8 %, 1980- 
ban 15,4 % volt [5].

A fontosabb kohászati szakmákat tekintve is az 
öntőknél következett be a legnagyobb mértékű 
létszámcsökkenés. Az öntő (és kovács) szakmunká
sok létszámcsökkenési üteme kereken 10 százalék- 
ponttal volt nagyobb, mint az olvasztároké és a 
hengerészeké. A betanított öntő szakmunkásoknál 
is gyors a csökkenés. Az elvándorlást elsődlegesen 
nem a bérszínvonal, a bérek alakulása indukálja. 
A vizsgált fontosabb szakmák havi átlagbér
növekedése ugyanis ezekben az években lényegé
ben hasonló, sőt az öntők és a kovácsok havi átlag 
bér-növekedése 3—5 százalékponttal magasabb 
volt, mint az olvasztároké és a hengerészeké.

Az olvasztár és a hengerész szakmunkásoknak 
23—25 %-kal magasabb az átlagbére, mint ugyan
ezen szakmák betanított munkásaié, az öntők és a 
kovácsok bérszínvonalának eltérése csupán 13— 
16 %. A bérarány különbségét nem indokolja a 
szak- és betanított munkások létszámaránya. 
Az öntödékben ugÿanis egy öntő szakmunkásra 
majdnem egy betanított öntőmunkás jut, a ková
csoknál az arány 0,33, a hengerészeknél 0,72.

Az öntők (szak- és betanított munkások együtt) 
1980. évi havi átlagbére egyébként 5190 F t volt, 
37 %-kal több, mint 1975-ben. A növekedés mérté
ke nem érte el sem a kohászat (39 %), sem a szocia
lista ipar fizikai dolgozóinak átlagbér-növekedését 
(39,9 %). Mindez azt is jelenti, hogy az öntők 
bérügyi helyzete ezekben az években az iparon 
belül — ha csekély mértékben is — de tovább 
romlott, csökkent a szakma presztízse. A részletes 
adatokat a 12. táblázat tartalmazza.

Az öntő szakmunkások utánpótlásának helyzetét 
összefoglalóan mutatja, hogy számuk az előző 
évhez képest

1978- ban 69 fővel, 3,3 %-kal,
1979- ben 155 fővel, 7,5 %-kal,
1980- ban 327 fővel, 17,2 %-kal

csökkent; ugyanakkor ezekben az években a szak
munkásvizsgát te tt fiatalok és felnőttek száma 
évenként csak 40—50 volt. Mindez önmagában 
m utatja az öntő szakmunkások utánpótlásának 
kritikus helyzetét, amit súlyosbít, hogy az öntő 
szakmunkások jelentős része a közeli években 
nyugdíjba megy.

Nem kedvezőbb a helyzet a szakközépiskolát 
végzettek számát és arányát tekintve sem. Pl.
1979-ben 282 öntőipari tanuló volt (kohóipari 
552, alumíniumipari 367), és csak 15 öntőipari 
tanuló te tt sikeres érettségi vizsgát (kohóipari 157, 
alumíniumipari 80) [8].

Az V. ötéves tervidőszakban 1971—1975-höz 
viszonyítva csökkent a felsőoktatási intézmények
ben (egyetem és főiskola) kohómérnöki oklevelet 
szerzettek száma. A IV. ötéves tervidőszakban évi 
átlagban 466-an szereztek oklevelet, az V. ötéves 
tervidőszakban csak kereken 300-an. A kohómér
nökök aránya mind a műszaki, mind az összes fel
sőfokú intézményekben oklevelet szerzettek szá
mához viszonyítva csökkent ( 13. táblázat).

A műszaki pályán belül is a kohómérnöki vég
zettségnek egyre kisebb a vonzása, amint azt 
számos ismert példa mutatja.

Az öntödei munkakörülményekről

A munkakörülmények az egyes népgazdasági 
ágakban, illetve foglalkozási csoportokban az 
átlagos munkakörülmény-fokozat statisztikai muta
tójával jellemezhetők. Ez súlyozott számtani 
átlag, amelyet úgy nyerünk, hogy a különböző 
munkakörülmény-fokozatok sorszámait a hozzá
juk tartozó létszámmal mérlegeljük. így a mutató 
értéke 1 és 4 között változhat. Az egyes fokozatok 
a következők :

1. Normális erőkifejtés, normális munkakörül
mény.

2. Normális erőkifejtés és kedvezőtlen munka- 
körülmény.

3. Nagy erőkifejtés vagy különösen kedvezőtlen 
munkakörülmény.

12. táblázat

A lmvi átlagbér alakulása és aránya (1976—80)

A z 1980. é v i A z ö n tő k  h a v i 
h a v i  á t la g b é r  á tla g b é re  =  100

ivxttf'út; vezes

F t
az  1975.

é v i 1975 
% -ában

1980

F iz ik a i létszám

S z o c ia lis ta  ip a r 3820 139,9 72,1 73,6
K o h á s z a t 4400 139,0  83,5 84,7
S za k m á k  :
O lv a s z tá r 6103 144,8  111,3 1 17,5
H en g e ré sz 5455 129,9  110,9 105,1
ö n tő 5192 137,1 100,0 100,0
K o v á c s 5300 140,3  99,9 102,1

13. táblázat
Felsőoktatási intézményekben kohómérnöki oklevelet

szerzettek száma és aránya

A  m ű s z a k i A z összes

É v F ő o k le v e le t s z e rz e tte k
% -ában

1971— 1975 ossz. 2331 6,6 2,2
1976 327 4,4 1,3
1977 281 4,1 1,1
1978 273 3,9 1,0
1979 301 4,6 1,1
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4. Nagy erőkifejtés és különösen kedvezőtlen 
munkakörülmény.

A KSH egyik reprezentatív adatfelvétele sze
rint [9] az átlagos munkakörülmény-fokozat a 
népgazdaságban 1,61. A legkedvezőtlenebb az épí
tőiparban (2,11) és a vízgazdálkodásban (2,03). 
Az ipar 1,52-es átlagában a bányászat egésze 
2,23-dal, az építőanyagipar 2,03-dal, a kohászat 
pedig 1,96-dal szerepel. A gépipar és a könnyűipar 
helyzete kedvezőbb az átlagnál (ezek ágazati és 
nem foglalkozásicsoport-átlagok).

A kohászat tehát az egyik legnehezebb munka- 
terület. Elsősorban a túlságosan nagy zaj okoz meg
terhelést, de közismertek a kevéssé szabályozott 
klímaviszonyok, az erős hőhatás, sok helyen a 
gyenge munkahelyi világítás, kedvezőtlen a por
hatás, és még mindig jellemző a nehéz, nagy erő
kifejtést igénylő munka. A munkakörülményeket 
egyébként megfelelően jellemzi az is, hogy az ipari 
foglalkozásúak 8,3 %-a dolgozik a 3. és csak 2,4 %-a 
a 4. munkakörülmény-fokozatban. A bányászati 
foglalkozásoknál ez az arány 34, illetve 31 %, a 
kohászati és az öntödei foglalkozáscsoportban 
pedig 36, illetve 8 % ( 14. táblázat).

Az ipari foglalkozásúak megfigyelt csoportjai
ban az átlagos munkakörülmény-fokozat a vájá 
roknál a legnagyobb (3,21), ezt tekinthetjük tehát 
a legnehezebb, a legterhesebb munkának. A nehéz 
és kedvezőtlen munkának egyébként általában a
2—2,5 munkakörülmény-fokozatba tartozókat te 
kintek. A vájár után a sorrend a kubikus (2,78), 
majd ezt követi az öntő és formázó (2,32) ( 15. 
táblázat).

Célszerű annak vizsgálata is, hogy a munkakö
rülmények mennyire hatnak a foglalkozásválasz
tásra és a pályán maradásra, hogy a viszonylag 
nagy keresetek miképpen tudják ellensúlyozni a

rosszabb munkakörülményeket. Az elemzett fog
lalkozások adataiból megállapítható, hogy a nép
szerűtlen foglalkozások, így tehát az öntők és for
mázok is, alapvetően a munka fizikai nehézsége, 
egészségi stb. ártalma miatt'népszerűtlenek. Ugyan
akkor a népszerűtlen foglalkozásokban a nehéz 
munkához gyakran járul több műszak, kedvezőt
len munkarend is.

A nehezen benépesíthető szakmai területek, a 
hiányszakmák munkakörülményeivel szemben az 
aránylag jó kereset ma már nem biztosít kellő 
ellensúlyt. (Jellemző pl., hogy a megvizsgált 25 
hiányszakmából 18-ban a havi kereset jóval 
nagyobb az átlagnál.)

Néhány következtetés

Az öntészet fejlődésében és helyzetében az 
1975—80-as években sem következett be alapvető 
változás. Még mindig nem kielégítő az öntvény
termelés anyagminőségi választéka, az öntvények 
méretpontossága, s mindez egyre nagyobb költsé
get és gondot jelent a felhasználók számára. 
Az öntészet jelenlegi helyzete gátolja a felhaszná
lók, különösen a gépipari vállalatok piaci rugal
masságát, alkalmazkodását, a termelés gazdasá
gosságának növelését.

Az öntvényárak többszöri központi rendezése 
enyhítette az öntödék ilyen jellegű gondjait, bár 
az öntvényárképzés alapvető problémáit nem ol
dotta meg.

Az elmúlt években a népgazdaság és az ipar 
fejlődésében jelentkező tényezők hatása a követ
kező időszakban is érvényesül. Pl. az ipar és ezen 
belül a gépipar termelésnövekedése az ismert világ
piaci problémák és egyéb tényezők hatására a 
következő években sem jár együtt az öntvényfel-

14. táblázat
A fizikai dolgozok létszámának megoszlása a munkakörülményi fokozat szerint ( %) és az átlagos 

munkakörülményi fokozat foglalkozási csoportonként

M eg n ev ezés

1 2  3 4

m u n k a k ö rü lm ó n y i fo k o z a t
Ö sszesen Á tla g o s

fo k o z a t

I p a r i  fo g la lk o z á s ú a k  összesen 61,2 28,0 8,4 2,4 100,0 1,52
E b b ő l:
B á n y á s z a t 19,3 16,1 33,9 30,7 100,0 2,76
K o h á s z a t  és ö n té s z e t 16,1 39,3 36,3 8,3 100,0 2,36
É p í tő a n y a g ip a r 23,2 39,3 28,6 8,9 100,0 2,23

15. táblázat
A legnehezebb foglalkozási csoportok sorrendje az átlagos munkaköriilményi fokozat szerint és a létszám

megoszlása a munkaköriilményi fokozatok szerint ( %)

1 2 3 4

F o g la lk o z á s i c so p o r t
m u n k a k ö r ii lm é n y i fo k o z a t

Ö sszesen Á tla g o s
fo k o z a t

V á já r 8,7 6,5 41,6 44,2 100,0 3,21
K u b ik u s 12,3 8,5 67,3 11,9 100,0 2,78
ö n tő  és form ázó 11,8 52,6 27,4 8,2 100,0 2,32
S z á llító -  és  r a k o d ó m u n k á s 22,1 30,5 39,8 7,6 100,0 2,32
V a sb e to n sz e re lő , b e to n o z ó 21,1 35,3 36,1 7,5 100,0 2,30
K o v á c s 21,8 34,4 37,6 6,3 100,0 2,28
B e to n e le m g y á r tó 22,8 30,9 44,5 1,8 100,0 2,25
S ü tő ip a r i  m u n k á s , p é k 8,9 69,5 21,6 — 100,0 2,12
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használás számottevő növekedésével. A világ
piaci verseny egyre inkább a jobb minőségű 
(anyagminőség, méretpontosság) öntvények fel- 
használását kényszeríti ki (esetleg még import 
árán is).

A felhasználók költségérzékenységének növeke
dése és az árképzésre vonatkozó szabályok is 
remélhetően egyre inkább korlátozzák az „árnye
reség” elérését, következésképpen a hatékonyság 
növelésének legfontosabb útja — a műszaki-szer
vezési tevékenység eredményeképpen — a költségek 
csökkentése, amiből külön is ki kell emelni az 
anyag- és energiamegtakarítást. A világpiaci hely
zet, a póterőforrások megszerzésének növekvő ter 
hei hatására az összes költségen belül az anyag- 
költség már 60—70 % és az energiaköltség az 
összes költség egyötöde-egynegyede. Az anyag- és 
energiatakarékossággal kapcsolatos fejlesztések
nek és intézkedéseknek az öntödékben kiemelkedő 
jelentőségük van. A fejlesztéseknél azonban első
sorban a saját erőforrásokra, saját lehetőségekre 
lehet és keb támaszkodni, hiszen a gépgazdaság 
beruházási helyzete a következő években alapve
tően nem változik meg.

Az öntödei létszám eddigi alakulásának és a vár
ható helyzetnek a mérlegelésekor figyelembe kell 
venni az ipari létszám egyre fokozódó eláramlását 
is. Az ipar létszámcsökkenése ugyanis nem átme
neti jelenség, hanem a gazdasági fejlődés szükség- 
szerű velejárója. A kereskedelem, a nem anyagi 
ágak fejlesztésének létszáminénye egyre inkább 
csak az iparból elégíthető ki, sőt a mezőgazdaság 
irányába is fokozódik az ipari létszám áramlása.

A KSH 1980-ban közel 600 ezer munkaerőmoz
gást figyelt meg annak felderítésére, hogy mely 
ágazatból hová áramlik a látszám [10]. Eszerint 
az iparból 211 ezer fő távozott és 186 ezer fő 
lépett be. Az iparba felvettek 50,8 %-a az iparon 
belülről jött, és 13 %-a a mező- és erdőgazdaságból. 
Ugyanakkor az iparból eltávozott 211 ezer főnek 
csak 44,7 %-a került újból az iparba és 15,6 %-a 
ment a mezőgazdaságba. Ez azt jelenti, hogy az 
iparból 9 ezer fővel többen mentek a mezőgazda
ságba, mint a mezőgazdaságból az iparba. A szál
lítási és hírközlési ágazatnak, valamint a kereske
delemnek átadott létszám összesen 15 ezerrel 
haladta meg az ezen ágazatokból az iparba felvet
tek számát. Jelentős az egyéb, nem anyagi ágakba 
távozottak aránya is. (Ezek száma 3 ezer fővel 
haladja meg az onnan felvettekét.)

Az ipari létszám mozgását azért is m utattuk be 
kissé részletesebben, mert ezek a tendenciák 
— nagyobb intenzitással — az öntészet egészére 
még inkább érvényesek. Az öntödékből a dolgozók 
eláramlása az elmúlt években meghaladta az ipari 
átlagot. A nagyobb létszámcsökkenési ütem a 
következő években is valószínűsíthető, amit az 
öntödei munkaerőhelyzet relatív elmaradottsága

is alátámaszt. Ez a relatív elmaradottság ugyan
akkor valószínűen növekszik is, hiszen az öntödék 
munkakörülményeiben, a nehéz fizikai munkában 
jelentős változás nem várható, következésképpen 
ez a tényező az eláramlási okok között egyre 
nagyobb súllyal szerepel. Az öntödék bér- és kere
seti viszonyai korántsem fejezik ki a munkakörül
ményeket és a nehéz fizikai munkát. A következő 
időszakban a - bérarányok sem változnak meg 
alapvetően az öntödék javára, sőt a helyzet eseten
ként tovább romolhat. (Az öntödék egy része az 
ötnapos munkahétben jelentkező előnyt is elvesz
te tte  az ötnapos munkahétre való általános átté 
réssel.)

A munkaerőhelyzet további romlását valószínű
síti ezen kívül a vállalkozások (kisvállalatok, társu 
lások stb.) létrehozásának lehetősége is. Számolni 
lehet esetleg új kis öntödék, pl. melléküzemágak 
létrehozásával, illetve — főleg a budapesti, de már 
a vidéki öntödékben is — a mintakészítők, öntők, 
tmk-szakmunkások kisüzembe, melléküzemágba, 
vállalkozásokba stb. történő (egyre gyorsuló) áram 
lásával.

I Az egyre csökkenő létszám hatására még a kor
szerű kapacitások kihasználása is fokozódó nehéz
ségekbe ütközik, és a kapacitás kihasználatlansága 
tovább rontja a termelés gazdaságosságát.

Az öntödék jelenlegi helyzete és a röviden vázolt 
várható problémák egyre inkább kényszerítik az 
öntödéket a belső tartalékaik feltárására, a gazdál
kodás, a szervezettség és a vezetés színvonalának 
javítására. Hogy az öntészet fejlődése, gazdálko
dása a következő években miként alakul, nem 
utolsó sorban attól függ, hogy mennyire vagyunk 
képesek felismerni a kényszerítő körülményeket, 
és mennyire tudunk ahhoz saját erőnkből alkal
mazkodni. Az öntödék munkáját, helyzetét végső 
soron ez a magatartás minősíti. Mindez nagy fela
datot, s egyben nagy felelősséget is jelent az öntö
dei szakemberek számára. E feladatok teljesítését 
kívántuk tanulmányunkkal is segíteni és ösztö
nözni.
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A grafit-olvadék határfelületi feszültség szerepe 
a gömbgrafit kristályosodásában

L Á D Á I  B A L Á Z S  o k i. k o h ó m é r n ö k  
C sep e l M ű v e k  V as - é s  A c é lö n tö d é je

D K  609 .112 .24

A  ta n u lm á n y  összefoglalja azokat a ku ta tásokat, 
am elyek a grafit-olvadék határfelületi feszültség  
és az adszorpció szerepének meghatározására irá 
n yu ln a k . A  szerző sa já t kísérletei során arra a kö 
vetkeztetésre ju to tt, hogy a salak-olvadék fá z ish a tá 
ron  a csekély határfelületi energia a göm bgrafit 
elfa ju lásá t okozza anélkü l, hogy ebben a zavaró 
elemek adszorpciója szerepet já tszana.

Bevezetés

A századelő, de még a 30-as évek műszaki 
szakemberei sem láthatták előre a XX. század 
végének egyik legégetőbb kérdését: a hagyomá
nyos energiahordozók és alapanyagok további 
pazarló felhasználásával folytatható-e az ipari 
termelés jelenlegi — soha nem látott intenzitású — 
kiterjesztése? Úgy tűnik, hogy a föld kincseinek 
ésszerűen takarékos felhasználása a jövő század 
emberének létkérdésévé válik. Ezért olyan jelen
tősek azok a törekvések, amelyek újfajta energia- 
hordozók, anyagok bevezetését, illetve a hagyo
mányos energiafajták és alapanyagok hatékonyabb 
felhasználását tűzik ki célul.

Vasöntészetünkben egyebek közt a gömbgra
fitos öntöttvas gyártásának további kiterjesztése 
járul hozzá az említett gondok megoldásához. 
A gömbgrafitos öntöttvas előállítása a természet
ben nagy mennyiségben előforduló elem, 
a magnézium felhasználásán alapszik, és kedvező 
mechanikai-fizikai tulajdonságai folytán általa

1. ábra. A z  európai tőkés országok és az U S A  vas- és 
acélöntvény-termelése

300-
Lemezgrafitos öv.

^ 100

1
¥
'S! ;

. £  5

0

Acél

У
Gömbgrafitos öv. / / /

m  1975 1976 1977 197B 1979
ЕШ231

2. ábra. M agyarország  vas- és acélöntvény-termelése

válik lehetővé a vasöntvények tömegének csök
kentése.

A gömbgrafitos öntöttvas gyártása — jelentős 
fejlődése ellenére — viszonylag lassan növekedik. 
Az európai tőkés országok és az Egyesült Államok 
vas alapú öntvénytermelésének alakulását — a 
temperöntvénygyártás kivételével — az 1. ábrán 
kísérhetjük nyomon [1]. A hazánkra jellemző 
tendenciát hasonló időszakra a 2. ábra m utatja [2].

Magyarországon a gömbgrafitos öntöttvas ter 
melése az utóbbi 9 évben az előzményekhez képest 
jelentős mértékben fejlődött, elsősorban a CSM 
Vas- és Acélöntödéjében megindult gyártásnak 
köszönhetően. Az 1977—79-es növekedés indexe 
143%; az 1979-es termelés túllépte a 4000 tonnát. 
A fejlődés azonban nem problémamentes, hiszen 
egyrészt az acélöntvény-gyártás részaránya az 
összes vas alapú öntvények termelésében még 
igen magas; másrészt a gömbgrafitos vasöntvé
nyek struktúrája is vitatható: az acélműi kokilla 
indokolatlanul nagy hányadot képvisel. A növe
kedés rátája így is figyelemre méltó, ha tekintetbe 
vesszük, hogy mindez az öntvénytermelés álta 
lános visszaesésével párosult.

A viszonylag lassú mennyiségi fejlődésnek a 
gazdaságpolitikai tényezőkön túlmenően műszaki
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okai vannak. A gömbgrafitos vasöntvények gyár
tása villamos olvasztást, ennek hiányában kén- 
telenítést, nagynyomású — vagy szintetikus kö
tőanyagbázisra épülő — formázást, fejlett gyár
tásközi ellenőrzést, tehát műszakilag magas szín
vonalú gyártásmechanizmust feltételez.

Az öntészet, az öntészeti fémtan és az analitika 
mai színvonala sem segíti kellőképpen a fejlődés 
ütemének meggyorsulását, hiszen pl. a grafit 
kristályosodásának morfológiája hipotézisekre épül, 
nem tisztázott egyértelműen a szennyező elemek 
hatásmechanizmusa, az átöröklődés stb. A be
folyásoló tényezők pontosabb ismerete, hatásuk 
minőségi és mennyiségi értékelése szükséges a 
tisztánlátáshoz.

E tanulmány a gömbgrafit kialakulásával kap 
csolatosan a grafit és az olvadék közti határfelü
leti feszültség szerepével foglalkozik. Az eddigiek
ben közvetetten, modellkísérletekkel vizsgált hipo
tézisekhez közvetlen úton végzett vizsgálattal 
kívánunk hozzászólni.

Alapfogalmak

Ismeretes, hogy a folyadékoknak nem teljesen 
lekötött erőterű, szabad felületén a részecskékre 
ható erők a fázis belseje felé irányuló vonzást 
fejtenek ki, amelynek következtében
— a felületi folyadékréteg energiatartalma na 

gyobb a fázis belsejéhez képest,
— a folyadék szabad felszíne a lehető legkisebbre 

igyekszik összehúzódni.
Az egységnyi szabad folyadékfelszín létrehozá

sához tehát munkát kell végeznünk: izoterm, 
reverzibilis esetben ezt határfelületi feszültségnek, 
a folyadék-gáz határfelületen egyszerűen felületi 
feszültségnek nevezzük. A nyomás és a hőmér
séklet állandósága mellett e munka a szabaden- 
talpia megváltozásával egyenlő, vagyis a határ- 
felületi feszültség nem más, mint szabadentalpia- 
többlet a felületen [3]:

ill.
y — (AG)p, T,

ahol : y  a határfelületi feszültség,
AG a szabadentalpia megváltozása,
AH a határfelületi entalpia megváltozása,

T  a hőmérséklet,
P  a nyomás.

Az entalpiaváltozás pozitív (AB y> 0), mert 
izoterm felületnövelés csak hőfelvétellel lehet
séges, míg dy/dT<0, mert a határfelületi feszült
ség a hőmérséklet növelésével csökken.

Témánkhoz való szoros kapcsolata miatt meg 
kell emlékeznünk az adszorpció és a határfelületi 
feszültség összefüggéséről is. Ideálisan híg olda
tokra vonatkozik a Gibbs-féle adszorpciós össze
függés [3]:

Г B =
Св ( ду 'I 
Вт{дсв)р,  г

ahol : Гр az egységnyi határfelületen adszorbeált 
В komponens mennyisége, 

cp а В  komponens koncentrációja az ol
datban,

R  az egyetemes gázállandó.
Eszerint pozitív adszorpció útján a határfelü

letre ju tta to tt anyagmennyiség csökkenti a határ- 
felületi feszültséget.

Tekintetbe véve, hogy a  felületi feszültség ér
telmezhető a folyadék egységnyi hosszúságú felü
letén működő erőként is, utalunk az ismert Young- 
féle erőegyensúlyra (3. ábra). Az ábrán egy folya- 
dékcsepp szétterülése látható szilárd anyag 
felületén. Látható, hogy cp=0, ill. <jpx=  <jd2= 0  
esetén a folyadék borítja a felületet, a szétterülés 
teljes. A felületaktív anyagok (pl. olvadt sa
lak) csökkentik ysz-/, Ш. у f i - /2 értékét, növelik a 
nedvesítést, elősegítik a szétterülést.

Gáz

* k - a

V ' ,
Szilárd fázis

a,

3. ábra. A  Y oung-féle  erőegyensúly a  fo lyadék—•szilá rd 
fá z is  ( a )  és a  fo lyadék— folyadék  határfelületen (b  )

A határfelületi feszültség szerepe az öntöttvasban

Büttner, Taylor és Wulff [4], valamint Marincek 
és társai [5] már az 50-es években felfigyeltek 
arra, hogy abban az olvadékban nagyobb az olva
dék és a szilárd fázis közti határfelületi feszültség, 
amelyből a grafit gömb alakban válik ki. A felü
leti feszültségről alkotott képet a továbbiakban 
többen finomították, így Popov és társai [6], 
Löhberg [7], Patterson és Amman [8] stb.

Érdemes foglalkoznunk McSwain és Bates mun
káival [9, 10], amelyekben a szerzők a grafit
olvadék határfelületi feszültség megváltozását 
összekötötték a gömbgrafitképző- és -zavaró ele
mek adszorpciójával. Vizsgálataikat vascseppeken 
végezték, amelyeket bázis-, ill. prizmaorientációjú 
grafitlemezekre ejtettek. A határfelületi energiát 
a grafit-olvadék érintkezési vagy peremszögből 
számították, amihez a csepp pontos méreteit a 
röntgensugár-szóródásból határozták meg. Méré
seik szerint a bázisorientált grafitfelületre ejtett
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kén-, ill. magnéziumtartalmú öntöttvascseppek 
érintkezési szögeiben csekély a különbség, és a 
határfelületi energia viszonylag nagy. Jelentős 
eltérés mutatkozott ugyanakkor a prizmaorientált 
lapra helyezett cseppek esetében. A 0,1% kén
tartalmú öntöttvas cseppje jóval elnyújtottál)!) 
(az érintkezési szög <j9<sc90°), mint a magnézium
mal kezelt gömbgrafitos öntöttvasé.

A szerzők az alábbi következtetéseket vonták le:
1. A ként és zavaró elemeket tartalmazó öntött 

vasban a felületaktív kén és oxigén a grafit nagy 
energiájú prizmafelületén adszorbeálódik. A fenti 
elemek a prizmasík határfelületi energiáját ad 
szorpciójuk folytán annyira csökkentik, hogy az 
kisebb lesz a bázisfelület energiájánál. A grafit
csíra ezért a kisebb energiájú prizmafelületek 
irányában nő tovább: lemezgrafit kristályosodik.

2. A tiszta állapotú vagy magnéziummal kezelt 
öntöttvasban kristályosodó grafit bázisfelületi 
energiája a prizmasík határfelületi energiájánál 
kisebb, hiszen a grafitrácsban ez a sík a szénato
mokkal legerősebben megszállt felület. A további 
szénatomok ezért a bázislapon kristályosodnak. 
A bázisfelületek irányában a grafit kúpos-oszlo
pos csoportjainak sugárirányú növekedése tapasz
talható, ami együttesen gömböt alkot. A magné
zium (cérium) a kénnel és az oxigénnel reakcióba 
lépve csökkenti ezek adszorpcióját a prizmasíkokon, 
így állandósul a bázissíkok kisebb energiaállapota. 
A grafit a bázisfelület irányában nő meg: gömb
grafit képződik.

A gömbgrafit bázislapra merőleges (C tengely 
irányú), sugárszimmetriás növekedésének téma
körében Geilenberg és Lange [11] szolgált érdekes 
megfigyelésekkel. Egy tengelyével párhuzamosan 
bázisra ientált pirografitrudat (az elemi cellák C 
tengelyei a rúd tengelyével voltak párhuzamosak) 
ellenőrzött körülmények között különféle öntött 
vasolvadékokba mártottak. A kéntelenített olva
dék oxigén kizárásával történő rákristálvosítása 
azzal az eredménnyel járt, hogy a grafitrúd bázis- 
síkján a kiváló grafit mennyisége gyorsan szapo
rodott, míg a prizmasíkon a fejlődés visszamaradt. 
A kiváló grafit a bázissíkon C tengelyével merő
legesen helyezkedett el, s növekedése is a síkra 
volt merőleges. Az előzőekkel ellentétben, az 
oxigénatmoszférában kénnel szennyezett olvadék 
grafitja az (1010) prizmasíkokon kristályosodott 
gyorsabban, s ennek a grafitnak a további növe
kedése à prizmasík irányában ment végbe. A kí
sérlet közvetett módon, de meggyőzően bizonyí
to tta  a gömb- (első eset) és a lemezgrafit (második 
eset) növekedési mechanizmusában a kristálytani 
irányok szerepét.

Néhányan (Mil’man [12], Olette és társai [13]) 
kétségbe vonják a határfelületi feszültségnek a 
gömbgrafit kialakulásában játszott szerepét. Ellen
vetéseik kísérleti tapasztalataik alapján a követ
kezők :
1. Néhány zavaró elem (Sb, Sn, Bi) az olvadék

grafit határfelületi feszültséget csökkenti, de
nem adszorpciójuk, hanem az olvadék felületi
feszültségének csökkentése által.

2. A határfélületi feszültséget minden dezoxidáló
anyag, így az alumínium is növeli anélkül, hogy

gömbgrafitot képezne — az alumínium éppen
séggel zavaró elemnek számít.

3. A határfelületi feszültség nem lehet a gömbgrafit- 
képződés alapja, mert a gömb-, ill. lemezgra- 
fitos olvadékok határfelületi feszültségének kü
lönbsége alig 30%.

4. A McSwain-Bates-féle hipotézis nem tud ma
gyarázatot adni arra, hogy nagy kén- és oxigén
tartalmú olvadékokban miért lehet nagy se
bességgel dermedő grafitgömböket találni.
Az említettek alapján nincs tehát egyetértés a 

határfelületi feszültség szerepét illetően, annyi 
azonban biztos, hogy a gömbgrafitképződés fontos 
kísérőjelenségéről van szó.

A kísérletek leírása

Kísérleteink összeállításakor abból indultunk ki, 
hogy amennyiben a felületaktív olvadt salak a 
salak-olvadék határfelületen csökkenti a határ- 
felületi feszültséget, akkor ezen a felületen a 
gömbgrafitos öntöttvasnak átmeneti vagy lemez- 
grafitos formációkkal kell kristályosodnia. Az 
előzőleg kezelt gömbgrafitos öntöttvasat tehát 
olyan salakfázissal kellett intenzív érintkezésbe 
hoznunk, amely nem tartalmaz az öntési hőmér
sékleten szabaddá válni képes ként, oxigént és 
egyéb, a gömbgrafit kialakulását gátló zavaró 
elemet. Erre a célra leginkább a közönséges üveg, 
a tiszta nátrium-szilikát alkalmas.

5. ábra. A  kísérleti öntések elrendezése
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Mind a kezelést, mind az üveg bevitelét immold- 
eljárással, tehát a formában oldottuk meg.

A reakció az öntés során, áramlás közben, egy 
célszerűen kiképzett kezelőmag reakciókamrájá
ban játszódott le. A kezelőrendszer a 4. ábrán lá t 
ható. A rendszer elemeinek kialakításakor a 
Mannion és Dunks [14] által meghatározott mé
retezést vettük alapul, kiegészítve azt saját méré
seink korábbi tapasztalataival [15]. A kezelőmagot 
héjhomokból készült tégellyel építettük össze 
(5. ábra), a tégely 60 mm belső átmérőjű és 90 mm 
magas volt. A kezelt fém tömege 3 kg, az öntési 
idő 5 s volt. A gömbgrafitos kezelést 1% (30 g),
3—6 mm szemcsenagyságú Procalloy 16 ötvözet
tel végeztük, amelyet a reakciókamrába helyez
tünk.

Az üveget kétféle alakban, összesen három variá 
cióban ju tta ttuk  a formában kezelt gömbgrafitos 
öntöttvasba: üveggyapotként 30 g Procalloy 16- 
tal keverve a reakciókamrába, a héj magtégelybe 
helyezve, valamint táblaüveg-törmelékként a té 
gely aljára-oldalára halmozva. Az üveggyapotból 
mindkét esetben 30 g-ot, a táblaüvegből 50 g-ot 
használtunk. Az utóbbi megoldással egyszerre 
két próbát öntöttünk. A beoltásokkal párhuza
mosan az alapvasból és az üvegbevitel nélkül 
kezelt gömbgrafitos öntöttvasból is vettünk pró
bát. A próbadarabokat 1390°C-on hőntartott 
öntöttvasból öntöttük le. A kísérletek adatait az
1. táblázat tartalmazza.

A kísérletek értékelése

A 6. ábra a 2., 3. és 4. sorszámú, tehát a kezelés 
után a tégelyben üveggel elegyített próbák szö
vetképét mutatja. A csiszolathoz a próbatest 
közepéből vettünk darabot. A megolvadt üveg
fázist átlagosan 10 pm vastagságú ferrites zóna 
szegélyezi, amelyben 10—40 pm hosszúságú átme
neti grafitos képződmények találhatók. A ferrit- 
réteg a rossz hővezető képességű üveg hőtárolása 
miatt keletkezett. Bizonytalanul ítélhetők meg a 
6b ábrán látható szálszerű alakzatok: ezeket épp
úgy lehet finom lemezgrafitként, mint salakbeszű- 
rődésként értékelni. A salakfázist szegélyező zóna 
grafitjának alakja Ga 6, mérete a 2. és 4. próbá
ban Gm 45, a 3. próbában Gm 10 és Gin 45.

6. ábra. A z  üveggel elegyített próbák szövetképe 
a —  2. p ró b a , b —  3. p ró b a , c —  4. p ró b a

A vegyi összetétel és az üveg bevitelének módja

1. táblázat

S o rsz á m
C

V egyi ö ssz e té te l,*  %

Si M n  S P M g
Az ü v e g  b e v ite lé n e k  m ó d ja

1 . 3,48 2,16 0,42 — 0,07 0,04 30 g  ü v e g g y a p o t a k a m r á b a n
2. 3,48 2,20 0 ,42  • — 0,07 0,05 30 g  ü v e g g y a p o t a té g e ly b e n
3. 3 ,45 2,14 0,40 — 0,07 0,05 50 g  tá b la ü v e g a té g e ly b e n
4. 3 ,40 2,22 0,45 — 0,07 0,05 50 g  tá b la ü v e g a té g e ly b e n
5. 3,48 2,15 0 ,40 — 0,07 0,04 Ü v e g  n é lk ü l
6. 3 ,42 1,85 0 ,42 0,02 0,07 — K eze lé s  n é lk ü l

*A szokásos nedves elemzéssel nátriumot nem tudtunk kimutatni.
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7. ábra. A z  üvegsalak-fém  fázisha tár pásztázó elektron 
m ikroszkópos felvételei

8. ábra. A  salak-fém  fázishatártól 1000— 1500 p m  távol
ságban készült pásztázó elektronm ikroszkópos felvételek

A grafit deformálódásának pontosabb értékelése 
céljából az üvegsalak-fém fázishatárokról és e 
határoktól néhány mm távolságban a fémes alap 
anyagról pásztázó elektronmikroszkópos felvételeket 
is készítettünk. Ezekből m utatunk be néhányat 
a 7. ábrán. A képek a 100—120 f i m  széles határ 
rétegről készültek. Jól látszik a ferritbe ágyazott 
vermikuláris grafitos zóna. Lemezgrafitot ugyan
akkor egyik próbán sem láttunk, így valószínű, 
hogy a 6b ábra szálszerű képződményei salaknak a 
fémbe történt behatolása eredményeként jöttek 
létre.

A 8. ábra felvételei az anyag belsejéből, a salak
olvadék fázishatártól 1000—1500 ym távolságban 
készültek. Viszonylag jó minőségű gömbgrafitot 
látunk.

A 9. és 10. ábra különféle, a fázishatáron kivált 
átmeneti grafitcsoportokat mutat. A 615-szörös 
nagyítású 9a ábrán a grafitnak gömbszerkezetet és 
lemezes fejlődést egyaránt tartalmazó tömörülé
sét vizsgálhatjuk. A felvétel egy részletének 
5000-szeres nagyításán megmutatott nyúlvány 
(9b ábra) nem tartalmaz az olvadék felé álló 
hexagonális részleteket (bázissíkokat), ezért fejlő
dését nem tekinthetjük a gömbgrafitra jellem

zőnek. Ugyanez vonatkozik a 10. ábra 900-szoros 
nagyítású csoportjára is.

Megvizsgáltuk a szilíciumtartalom vonal menti 
eloszlását is a salak-fém fázishatárra merőlegesen. 
Egymást követő 6 X 6  ym területeken figyeltük a 
szilíciumtartalom változását. Az eredményt a 
11. ábra mutatja.

Következtetések

Az olvadt állapotú salak rendkívül jól nedvesít, 
a szilárd anyag vagy az olvadék felületén szétterül. 
Ilyenkor teljesülnek a

és
7 / i - / 2 =  y o - s % 0

feltételek (3. ábra), ahol yo-s az olvadék és a 
salakfázis közti határfelületi feszültség.

Az egyensúly fennmaradásának feltétele minden
képpen az, hogy y/i-ff-nek csökkennie kell a 
salak-olvadék fázis mentén. Az olvadék-salak fá 
zisfelületen nukleálódó grafit tehát az olvadék bel
sejéhez képest kisebb felületi feszültségű fo
lyékony fázisban kristályosodik. A 3a ábrából 
látszik, hogy az egyensúly fenntartásához ekkor
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9. ábra. A  fázishatáron  k ivá lt átm eneti grafitcsoportok

Távoljág a jalak-fém  fázuhatártól, ,um
\ü.597-ih

11. ábra. A  szilíc ium tarta lom  vonal m enti eloszlása a 
salak-fém  fázisha táron

V s z - f  megnövekedése vagy y s2_g csökkenése lenne 
szükséges.

A grafit felületi feszültsége { y sz_ g) szorosan 
kötve van a grafit anyagi tulajdonságaihoz, ezért 
megváltozását (csökkenését) nem várhatjuk. ysz- f  
növekedése — mint láttuk — lehetséges, ha a 
kristályosodó grafit nagyobb határfelületi feszült

t é .  ábra. A  fázishatáron  kivált átm eneti grafitcsoport

ségű prizmasíkjaival érintkezik az olvadékkal, és 
kristályosodása e felületek megnövekedésével jár. 
A kén és az oxigén adszorpciójának határfelületi 
feszültséget csökkentő hatásától eltekinthetünk, 
hiszen a 0,05% maradó magnéziumtartalmat fi
gyelembe véve, a kéntelenítést és dezoxidálást az 
üveg bevitele előtt már teljesnek tételezhettük fel.

Az említett kísérletek [9, 10] azonban egyértel
műen bizonyították, hogy az egyensúly fenntar
tásához a peremszög csökkenése is szükséges.

Összefoglalás

Az olvadék y j _ g felületi feszültségének csökkedé- 
se a nrafit ysz- j  határfelületi feszültségének növe
lését, így a prizmasíkokkal határolt grafitfelületek 
szaporodását és a q peremszög csökkenését vonja 
maga után. E tényezők azt eredményezik, hogy a 
gömbgrafit kristályosodása a csökkent felületi 
feszültségű olvadéktartományban leáll, és a gra
fitkristályok további növekedése az átmeneti, 
szélső esetben a lemezgrafit kialakulásának irá
nyában folytatódik. A grafit megváltozott nuk- 
leációjának elindítója tehát az olvadék felületi 
feszültségének megváltozása, s az összes többi 
tényező e változás következménye.

A szilíciumtartalom növekedése a határfelüle
ten közvetett bizonyíték arra, hogy a felületén
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megolvadt salak (üveg) az olvadék irányában 
mintegy 100 ,um mélységbe eljutott, csökkentve 
így У/Х-/2, Ш. y f i - g értékét ebben a sávban.

Közvetlen módszerrel — a grafit olvadékban 
történő kristályosodásának megfigyelésével — 
így arra a következtetésre kell jutnunk, hogy a 
McSwain—jSaíes-hipotézis csak részben fogad
ható el. Bizonyítást nyert ugyanis, hogy lemez- 
grafitos irányú fejlődés a 0,05% magnéziumtartal
mú olvadékban pusztán az olvadék felületi fe
szültségének csökkentésével előállítható anélkül, 
hogy a zavaró elemek adszorpciója bármiféle sze
repet játszana a folyamatban.
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Az üstfedeles grafitgömbösítő eljárás tapasztalatai
B U Z Ä N S Z K Y  A L B I N  oki. g azd aság i m é rn ö k  —  G Y Ö K Ö K  G Y Ö R G Y  oki. k o h ó m é rn ö k

C sepel M űvek  V as- és A célö n tö d éje

D K  66!).] 12.24

A  szerzők az üstfedeles ( tu nd ish -cover-) eljárás 
rövid ismertetése u tá n  beszám olnak a Csepel M ű vek  
Vas- és Acélöntödéjében szerzett tapasztalatokról 
és eredményekről. V égül vázolják az eljárás tovább
fejlesztésének lehetőségét.

Bevezetés

A világon gyártott gömbgrafitos öntöttvas 
mennyisége jelenleg mintegy évi 8 millió tonna. 
A gömbgrafitos öntöttvas ismert előnyei követ
keztében a termelés emelkedő tendenciát mutat.

Az elmúlt 20 év alatt a gömbgrafitos öntöttvas 
gyártási technológiájának számos módszere ala 
kult ki. A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében 
két eljárás bevezetésére került sor: a trigger- és a 
szendvicseljárásra. Ezekkel 1979 óta üzemszerűen 
gyártjuk a gömbgrafitos vasöntvényeket, éves 
szinten több ezer tonnát.

Az említett eljárásoknak viszonylagos egyszerű
ségük ellenére is több hátrányuk van. Ezek közül 
elsősorban figyelemre méltó a környezetszennyezés, 
amely sűrű magnézium-oxid-füst és vakító fény 
formájában jelentkezik. Ezen jelenségek meg
szüntetése, illetve csökkentése csak nagyon költ
séges berendezések (elszívóberendezés, zárt ke
zelőkamra stb.) üzembe állításával lehetséges.

Az üstfedeles (tundish-cover-) eljárás

A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjének 2. sz. 
vasöntödéjében az V. ötéves tervidőszakban nagy
mérvű rekonstrukciót hajtottak végre. Ennek 
keretében egy villamos olvasztóművet is telepí
tettek. Mint ismeretes, a villamos kemencében

olvasztott öntöttvas összetétele pontosan sza
bályozható, megfelelő betétalkotókkal a kéntar
talom kis értéken tartható, így a kéntelenítés 
szükségtelen. A kemence kapacitásától függően 
rendelkezésre áll megfelelő mennyiségű folyékony 
fém, és tetszés szerinti csapolási hőmérséklet biz
tosítható. Ezek az előnyök — a kupolókemencé- 
ben történő olvasztással összehasonlítva — a 
gömbgrafitos öntöttvas gyártásában messzemenő 
biztonságot adtak.

A villamos olvasztómű

A 2. sz. vasöntöde rekonstrukciója során három, 
egyenként 8 t  befogadóképességű hálózati frek
venciás, tégelyes indukciós kemencét helyeztek 
üzembe, ezek műszaki paraméterei a következők: 
Típus : NFT Ge 800.
Befogadóképesség: 6,7 kg/dm3 sűrűség mellett 
8000 kg.
Névleges kemenceteljesítmény: 1850 kW. 
Maximális kemenceteljesítmény: 2200 kW. 
Hálózati feszültség és frekvencia: 10 kV, 50 Hz. 
Kemencefeszültség és frekvencia: 1000 V, 50 Hz.

A három kemence együttes teljesítménye 8 t/h 
folyékony öntöttvas.

Alapanyagok, betétösszeállítás

Az alapanyagok és a különféle ötvözőanyagok 
kiválasztásakor az a cél vezérelt bennünket, hogy 
a magyar és nemzetközi szabványok által rög
zített gömbgrafitos öntöttvasak előállítását ki
zárólag a hazai anyagokkal érjük el.
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1. táblázat

A betétalkotók Adagos összetétele, %

M egnevezés C Si M n P s

A c é ln y e rsv a s 3,8 0 ,7 0,3 0,08 0 ,035
Ó zd i n y e rs v a s 3,8 2,2 0,3 0,09 0 ,030
S a já t  h u lla d é k 3,5 2,8 0,4 0,08 0 ,030
A c é lh u lla d é k 0,3 0,2 0,5 0 ,02 0 ,030

A felhasznált alapanyagokat az 1. táblázat ta r 
talmazza. Grafitgömbösítő ötvözetként a Vas
ipari Kutató Intézet által kifejlesztett és forgal
mazott TV 10 elnevezésű ötvözetet használtuk.

Figyelembe véve a rendelkezésre álló alap- és 
ötvözőanyagokat, valamint a villamos olvasztómű 
adta előnyöket, a betétet így állítottuk össze: 

Acélnyersvas 40%
Ózdi nyersvas 30%
Saját hulladék 20%
Acélhulladék 10%.

A kezelőüst kialakítása, a grafitgömbösítő kezelés
A bevezetésben említett és vállalatunknál al

kalmazott grafitgömbösítő eljárások hátrányait 
az úgynevezett üstfedeles eljárással sikerült ki
küszöbölni.

Az eljárás lényege, hogy az indukciós kemen
cében megolvasztott folyékony fémet — a kémiai 
összetétel és a hőmérséklet szigorú beállítása után 
—- közvetlenül, kéntelenítés nélkül csapoljuk a 
grafitgömbösítő kezelés céljára kialakított üstbe.

Az üst a trigger-, illetve szendvicseljáráshoz 
használt üstökhöz hasonlóan van kiképezve ( 1. 
ábra). Az egyik fészekbe kerül a gömbösítő segéd
ötvözet (2. ábra). Az üstfedeles eljáráshoz nincs 
szükség takaróanyagra, hanem az üstöt egy erre 
a célra kialakított fedővel takarjuk le, ebben van a 
beömlőtölcsér.

Az átfolyócsatorna mérete úgy van megvá
lasztva, hogy az üst megtelési ideje megegyezzen 
a magnézium hatására lejátszódó reakció idejével.

2. ábra. A  kezelőüst a  grafitgömbösítő előötvözettel

3. ábra. A  csapolásra előkészített kezelőüst

Az átfolyócsatorna keresztmetszete a következő 
képlettel számítható:

( i )

7 -0,5 Y H t

ahol F  az átfolyócsatorna keresztmetszete, mm2, 
G a folyékony fém tömege, kg,
H a beömlőtölcsérben levő folyékony fém

oszlop magassága, mm, 
t a segédötvözet reakcióideje, min.

A kezelőüstben a reakció — ellentétben az 
előzőekben említett két eljárással — lényegében 
zárt térben zajlik le, nem tapasztalható erőteljes 
magnéziumleégés, a füst és a fényjelenség gyakor
latilag elmarad. A kezelőüstöt csapolásra készen 
a 3. ábra mutatja.

Ezt követi a salakolás, a próbavétel, majd az 
öntés.

1. ábra. A  kezelőüst vázlata
1 —  ü s t ,  2 —  fedél, 3 —  g ö m b ö s ítő ö tv ö z e t, 4 —  F eS i 75 a  sz ilíc iu m 

ko rrek c ió h o z
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2. táb láza t

A Göv 600 minőségű próbák m echanikai tulajdonságai 
és szövetszerkezete

S o rsz á m f í m N /m m 2 /4 - 0 //0 i l  В  5 /750 G ra f i t S z ö v e t

1 609 15,6 211 G a  10 8 0 %  
G a 9 2 0 %

P ,  F  70

2 593 15,6 180 G a  10 70%  
G a  9 3 0 %

P , F  60

3 590 8,43 204 G a  10 6 0 %  
G a  9 4 0 %

P , F  55

4 589 13,8 207 G a  10 70 %  
G a  9 30 %

P , F  80

5 655 10,4 224 G a  10 70 %  
G a  9 3 0 %

P , F  60

6 667 11,6 222 G a  10 70%  
G a  9 3 0 %

P , F  70

7 602 6,4 222 G a  10 6 0 %  
G a  9 4 0 %

P , F  55

8 608 9,4 222 G a  10 70 %  
G a  9 30%

P , F  60

X 614 11,4 21 1 G a 10 70% P , F  60
G a 9 3 0 %

s 28 3,2 14 G a 10 6 % P ,  F  8

G a  9 6 %

Az elért eredmények ismertetése

Mechanikai tulajdonságok, mikroszövet

A mechanikai tulajdonságok meghatározására 
25 mm átmérőjű próbadarabokat öntöttünk. 
Ezeken vizsgáltuk a szövetet is.

A mechanikai tulajdonságokat, a szövet és a 
grafit minősítését a 2. táblázat tartalmazza. Mint 
látható, a nyúlás — hőkezelés nélkül — többszörö
se a szabványban előírt értéknek. Figyelemre méltó, 
hogy az aránylag magas ferrittartalom ellenére a 
keménység nem csökken 180 HB alá. Ezen értékek 
az egyébként szigorú Meehanite-előírásoknak is 
eleget tesznek (4. ábra).

A vizsgált próbák jellemző grafit- és szövet
képe az 5. ábrán látható.

Gazdaságossági előnyök
Az eddigi üzemi eredmények egyértelműen 

bizonyították, hogy az üstfedeles eljárás az elő
zőekben alkalmazott eljárásokkal szemben lé
nyegesen javította a grafitgömbösítő kezelés talá 
lati biztonságát, és csökkentette a 0,04—0,06% 
visszamaradó magnéziumtartalom biztosításához 
szükséges gömbösítő előötvözet mennyiségét. A 
magnézium-kihozatal 40%-ról mintegy 60%-ra 
nőtt. Ugyanakkor lényegesen csökkent a kezelés 
alatt képződött füst és fényjelenség is, feleslegessé 
téve a költséges elszívóberendezés telepítését.

A továbbfejlesztés lehetőségei

Az üstfedeles eljárás egyedüli hátránya a 
trigger- és szendvicsei járással szemben, hogy 
lényegesen megnő a különböző mellékinüveletek

I. ábra. A  m echanika i értékek elhelyezkedése a M echanite- 
ellenőrzőtáblázaton

170 B á n y á sza ti és K oh ászati L apok  —  ÖN TÖ D E 33. é v fo ly a m , 1982. 7— 8. szám



5. ábra. A  Göv 600 m inőségű  öntöttvas grafit- és szövetképe

száma: az üstfedő ráhelyezése a kezelőüstre és 
leemelése, az ezzel kapcsolatos darufogások száma, 
és nő a grafitgömbösítő kezelés lecsengésének 
veszélye.

További terveinkben szerepel egy olyan egybe
épített kezelőüst és üstfedél kialakítása, amely
nek alkalmazásával az üstfedelet csak minden 
50—60 kezelés után kell tisztítás és javítás cél
jából az üstről levenni (6. ábra). A fedő mérete
zése megegyezik az (1) képletben leírtakkal, azzal 
a különbséggel, hogy az előötvözetet is az üstfedőn 
elhelyezett nyíláson lehet behelyezni. Ezt a nyí
lást a reakció idejére egy vasdugóval kell elzárni.

6‘. ábra. A  módosított kezelőüst vázlata  
1 —  ü s t ,  2 —  fedél, 3 —  az e lő ö tv ö z e t b ehelyezésére  szo lgáló  ny ílás

Összefoglalás

Az elvégzett kísérletek alapján bebizonyosodott, 
hogy az üstfedeles eljárás számos előnyt nyújt a 
hagyományos gömbösítő eljárásokkal szemben. 
Jelentősen csökken a kezeléssel járó füst és fény- 
jelenség. Nő a grafitgömbösítő kezelés találati 
biztonsága és a magnézium-kihozatal, és csökken 
az előötvözet-felhasználás.
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Köszöntjük

Budinszky Tibor oki. kohómérnököt, a Ganz-Mávag nyugalmazott 

főmetallurgusát, egyesületünk régi tagját, aki július 6-án töltötte 

be 70. életévét. Ez alkalomból további jó egészséget és még sok 

boldog születésnapot kívánunk.
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Az alumíniumpigmentek szerepe a nyomásos öntészeti 
bevonóanyagok elválasztó tulajdonságában

B  É  N  Y  I  G Y Ő Z  6 — S Á N T H A  L Á S Z L  Ó— T O M A N  L Á S Z L Ó  oki. v e g y észm érn ö k ö k
B U D A L A K K

I  M 11 Б  J Á N O S  oki. ö n tő te c h n ik u s  •
V asip a ri K u ta tó  In té z e t

D K  621 .746 .582  : 621 .744 .079

.4 szerzők á ttek in tik  a korszerű kenő- és bevonó
anyagokka l szem ben tám asztott követelményeket, 
m a jd  ism ertetik  a hazai bevonóanyagok deriváló- 
gráfiás vizsgá la tának eredm ényeit, am elyek a vizes 
diszperziós rendszerek és az. a lu m ín iu m  p ig m en t 
a lka lm azásának előnyét igazolták. •

Bevezetés

Az elmúlt évtizedekben a nyomásos öntészet 
jelentősége az iparban nőtt, és a nyomásos ön
téssel gyártott öntvények mennyisége fokozott 
ütemben emelkedett. Ez a tendencia nem csak az 
egyes országokra vagy szakterületekre — mint 
pl. a járműiparra — érvényes, a nyomásos önté
szet fejlődése ma már az egész világon megmutat
kozik.

Az állandóan növekvő minőségi követelmények, 
így a méretpontosság, nyomásállóság, felületkezel
hetőség, valamint az ezzel egyidejűleg jelentkező 
mennyiségi igények a nyomásos öntészeti szak
embereket és a gépgyártókat az új megoldások, 
a sokoldalúbb, korszerűbb nyomásos öntőgépek 
kifejlesztésére kényszerítik.

A régi típusú nyomásos öntőgépeket az olaj- 
hidraulikus rendszerű, könyökzáras gépek váltják 
fel. Ez a változás eredményezte a nagy záróerőket 
biztosító mechanikai megoldásokat és az új, kor
szerű gépekre jellemző fémbelövő rendszerek — in 
jektálóaggregátok — kifejlesztését; Ennek lényege, 
bogy a másodperc századrésze alatt végrehajtott, 
több fokozatú nyomásnöveléssel — az általunk 
megkívánt paraméterek szerint — növeljük a 
formába beáramló fém sebességét és nyomását. 
A korszerű gépeknél ezek az értékek a 190 m/s-ot 
és a 200 MPa-t is elérhetik.

Természetes, hogy ehhez a korszakváltáshoz 
új kenő- és bevonóanyagok kidolgozása is szüksé
gessé vált. A klasszikus kenőanyagok ilyen áram 
lási és nyomásviszonyok mellett már nem felel
nek meg.

A korszerű kenő- és bevonóanyagok

A hatékony bevonóanyagokkal szemben — ha 
a formaüreg és a beömlőrendszer megfelelően ki 
van alakítva — a következő követelményeket 
kell támasztani:

1. A bevonóanyag a szerszám felületén össze
függő védőbevonatot képezzen, és gátolja meg a 
fémnek a szerszám felületére tapadását, és az 
intermetallikus vegyületek keletkezését. Pl. alu
mínium öntésekor a

Fe -f- 3 A1= Fe A13
egyenlet szerint a szerszám felületén vas-aluminid 
képződik. A fémvegyületek képződését a nagy fém
sebesség és a nagy szerszám-hőmérséklet előse-
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gíti. Ebből következik, hogy a védőbevonatnaktar - 
tósnak és ezzel egyidejűleg hőállónak is kell lennie.

2. A bevonóanyag nem tartalmazhat olyan 
alkotót, amely a szerszám élettartamát csökkenti, 
vagy az öntvény utókezelését károsan befolyásolja. 
Igv pl., ha a bevonóanyag szil ikonolaj-tartalmú, 
akkor az öntvény csak szilikonlakkal lakkozható, 
ettől eltérő lakkot alkalmazva a felület foltos 
marad, másrészt az ilyen öntvényeket nem lehet 
dekoratív módon eloxálni.

3. A jó bevonóanyag az öntvény felületét 
krakktermékkel nem szennyezheti, a felület üle
déknyomoktól mentes, csiszolható, és a csiszolt 
felület fémes fényű legyen.

4. A bevonóanyag alkalmazásakor képződő 
gőzök, gázok, illetve füst ne károsítsák a dolgozó 
egészségét, azok az érző- és légzőszerveket ne inge
reljék. Természetesen az a legjobb, ha gáz vagy 
füst nem is képződik.

5. A bevonóanyag a súrlódás csökkentésével 
segítse elő a fémnek a formaüregben való egyen
letes áramlását.

A bevonóanyagokkal szembeni elvárások már 
meghatározzák a műszaki követelményeket is. 
A szakirodalomból kevésbé ismertek az egyes 
anyagok minősítésére használt vizsgálati módok. 
A gyártók ezeket nem közlik, a felhasználók pedig 
e kérdéssel nem foglalkoznak. A krakkói Önté
szeti Intézet publikációi voltak az elsők, amelyek
ben a bevonó- és kenőanyagokat — a gyakorlati 
eredményeken túlmenően — laboratóriumi ered
mények alapján értékelték, és egyúttal a vizsgá
lati módszereket is ismertették.

A Vasipari K utató Intézet Öntödei Osztálya a 
lengyel és más nemzetiségű szakemberek vizsgá
lati eredményeinek ismeretébea kezdte meg a 
hazai kenő- és bevonóanyagok kifejlesztését.

A sajátos megoszlású hazai géppark, valamint 
a különböző kialakítású nyomásos öntőszerszámok 
a megoldandó feladat nagyságát növelték, mert 
a kenő- és bevonóanyagoknak a legkülönbözőbb 
nyomási, áramlási, szerszám-hőmérsékleti viszo
nyok között kell az igényeket kielégíteniük.

A fejlesztő munkában részt vett a Budapesti 
Műszaki Egyetem Szervetlen Kémiai Tanszéke, 
a Nagynyomású K utató Intézet és a BUDALAKK 
Festék- és Műgyantagyár szakembereinek egy 
csoportja. A laboratóriumi munka során közel 
száz anyagot vizsgáltunk és minősítettünk.

A laboratóriumi vizsgálatok elsősorban az anya
gok fizikai-kémiai tulajdonságaira terjedtek ki. 
Vizsgáltuk a krakkói Öntészeti Intézet kezdemé
nyezése alapján a kenőképesség terhelési érté 
keit, a súrlódási tényezőt, a viszkozitást, ill. a 
tixotrópiát, a penetrációt stb., de bizonyos ana-
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litikai vonatkozású méréseket is el kellett vé
gezni (savszám, hamutartalom, víztartalom stb.).

Kerestük vizsgálódásaink során a nagyfokú hő
terheléssel kapcsolatos követelmény laborató
riumi minősítésének lehetőségét is, és erre a 
termoanalitikai módszerek látszottak legalkal
masabbnak. Kidolgoztuk tehát termékeink deri- 
vatográfiai vizsgálati módját, értékelési rendszerét, 
amelyről a későbbiekben bővebben szólunk. A 
többi vizsgálatból csak azokat emeljük ki, ame
lyek segítenek a bemutatandó bevonóanyagok 
minősítésében, az összefüggések feltárásában.

A több évig tartó tervszerű munka eredménye, 
hogy a nyomásos öntödék és a melegsajtoló üze
mek részére ma már olyan hazai gyártású kenő
cs bevonóanyag-választék áll rendelkezésre, amely 
minőségben a hasonló külföldi anyagokkal egyen
értékű.

A kifejlesztett anyagokat felhasználás szerinti 
csoportosításban, a jellemző alkotók feltünteté
sével az 1. táblázat mutatja.

Amint a táblázatból látható, jelentős a vízzel 
hígítható bevonóanyagok aránya, pedig ezek csak 
a legújabb fejlesztési erőfeszítések eredményei. 
Az öntödékben kedvező fogadtatásra találnak 
ezek a vízzel hígítható bevonóanyagok, mert 
számos előnyös tulajdonságuk van:
— az oldószergőz- és füstképződés csökkenése,
— a szerves krakkszennyezés csökkentése,
— a tűzveszély csökkenése,
— a termelékenység növekedése, intenzívebb hű 

tés,
— a termelési költség csökkenése (pl. a szerszám 

élettartamának növekedése),
— az öntvény minőség javulása (gázzárványok 

csökkenése).
A kedvező tulajdonságokból eredő bizalom a 

vízzel hígítható bevonóanyagokkal szemben jogos. 
Ezt bizonyítja széles körű elterjedésük. A nemzet
közi felmérések szerint a vízzel hígítható bevoiió- 
anyagok felhasználása világviszonylatban nő: 
1960-ban 10%, 1975-ben 52—55% volt, míg nap
jainkban 75—80%-ra becsülhető.

A bevonóanyagok tulajdonságait legalább olyan 
mértékben befolyásolja az alkalmazott pigment 
milyensége, mint a kötőanyag vagy az oldószer.

A pigmentek alkalmazasa a bevonóanyagokban 
célszerű, nemcsak a kenő-csúsztató hatás bizto
sítása szempontjából, hanem azért is, mert a szó
ráson felhordás alkalmával képződő ködháló — az 
ún. Leidenfrost-jelenség — csökkentését közis
merten elősegíti.

A használatos kenő- és bevonóanyagokban első
sorban a klasszikusnak mondható pigmentek — 
grafit, molibdén-szulfid — találhatók meg. Ezen 
pigmentek lapkás szerkezete igen alkalmassá 
teszi őket arra, hogy a felületen vékony tixotrop 
réteg alakuljon ki, a lapkák egymás feletti elcsú
szásával a súrlódás csökken.

Az ilyen pigmentálású anyagok (pl. Die Coat 2) 
dugattyúk, csapok kenésére különösen alkalmasak. 
Formabevonó anyagként való alkalmazásuk — 
bár szokásos — már igen sok gondot vet fel : gáz
nemű, sőt agresszív (C02, S02) oxidációs termékeik 
vannak, amelyek felületi hibákat idézhetnek elő: 
az égésmaradványok — koksz, molibdén-oxid, 
krakktermékek — az öntvény felületét szennyezik, 
a kikészítéskor többletmunkát igényelnek.

Világszerte előtérbe kerülnek ezért a fémpig
mentek. Ezek között is előkelő helyet foglal el az 
alumíniumpigment. Az általunk kifejlesztett ter 
mékcsaládban is (1. az 1. táblázatot) több alumí
nium p j g m e nt á I á s ú bevonóanyag van.

Alumíniumpigmentként a lemezes Alukon T, 
ill. V típusú pentákat használtunk. Az alumínium- 
pigment-lemezkék egymás feletti elcsúszóképes
sége, kenőképessége a pigment felületének áta 
lakításával, részbeni elszappanosításával bizto
sítható. Az alumíniumpigment-réteg előnye, hogy
— nem anyagidegen az öntvény felületén,
— nem hőszigetelő (a szerszám és az öntvény 

együtt hűl),
— nem képez gáznemű terméket,
— nem szennyezi az öntvény felületét.

Vizsgálati módszerek és eredmények

A különböző pigmentálású, kötőanyagú és 
származású kenő- és bevonóanyagokat nemcsak 
próbaöntés-sorozatokkal, hanem laboratóriumi 
vizsgálati módszerekkel is minősítettük. A nagy
számú mérés közül néhány vizsgálati eredményt 
kívánunk ismertetni.

A nyomásos öntészeti bevonó- és kenőanyagok hazai választéka
1. táblázat

T íp u s M eg n ev ezés P ig m e n t O ldó- és 
h íg ító sz e r

K ö tő a n y a g F e lh a s z n á lá s

S z e rv es
D ie  C o a t 2 
D ie  C o a t 1 
D ie  C o a t 3

G ra f i t  
A lu m ín iu m  
A l +  g ra f i t

S ze rv es
S zerv es
S ze rv es

S ze rv es
S ze rv es

K e n ő a n y a g  
K e n ő - és b e v o n ó 
a n y a g

V izes

B u d a g é l 
B u d a g é l G

B u d a g é l S

A lu m ín iu m
G ra f i t

K a o lin

V íz
Víz

Víz

S ze rv es , „ o la j a  
v íz b e n ”  em u lz ió

S z e rv es  a n y a g -( -s z i 
l ik o n o la j em u lz ió  
v íz b e n

B e v o n ó a n y a g
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Kenéstechnikai vizsgálatok
A kenéstechnikai tulajdonságot négygolyós Shell- 

készülékben vizsgáltuk. A négy golyó egymáshoz 
és a házhoz képest forog. Megfigyeljük, hogy 
milyen nyomásnál következik be a fel-, ill. össze
tapadás, berágódás. A krakkói Öntészeti Intézet 
vizsgálati eredményei alapján, ha a berágódás
8,0 MPa nyomású terhelés alatt bekövetkezik, a 
kenő- és bevonóanyag nem fejel meg.

2. táblázat

A hazai bevonó- és kenőanyagok terhelési és 
súrlódási értékei

A n y a g B e rá g ó d á s t o kozó  
te rh e lé s  (h eg ed és i 

h a tá r ) ,  M P a

S ú rló d á s i
té n y e z ő

D ie  C o a t 2 46 0,060
D ie  C o a t 1 12 0,085
D ie  C o a t 3 20 0,085

B u d a g é l A 15 0,068  -
B u d  ágéi G 18 0,065

A mérési eredményeket a 2. táblázat tartalmazza. 
Látható, hogy a hazai kenő- és bevonóanyagok 
kenőképessége jó, a megkívánt legkisebb értéket 
(8 MPa) mindegyik túlhaladja, sőt egyes típusok 
kimagasló kenőképességet mutatnak. Anélkül, 
hogy a nagyszámú külföldi, hasonló anyag vizs
gálatának eredményeit részleteiben ismertetnénk, 
megállapíthatjuk, hogy mind a szerves, mind a 
vizes típusú hazai anyagok a külföldiekkel egyen
értékűek, sőt átlagban jobbak. Például a vízzel 
hígítható hazai anyagok terhelési középértéke 
(16,5 MPa) 27%-kal jobb, mint a külföldieké 
(13,0 MPa), és megközelíti a szerves bevonó
anyagok kenőképességének átlagát.

Az alkalmazott pigmentek szempontjából is 
értékelhetjük az eredményeket. Megállapíthatjuk, 
hogy az alumíniumpigmentálású bevonóanyagok 
terhelési értéke — bár nem éri el a grafit- vagy 
molibdén-szulfid-tartalmúakét — jóval felette 
van a minimálisan megkívánt értéknek.

A terhelési próba méllett meghatároztuk az 
egyes anyagok súrlódási tényezőjét is, amely a 
kenőképesség másik fontos mutatója. Ezeket az 
eredményeket is a 2. táblázatban tüntettük fel. 
Látható : ilyen vonatkozásban az alumínium
pigmentálású anyagok kedvező értékeket m utat 
nak.

A derivatográfiás vizsgálatok

A bevonó- és kenőanyagoknak rendkívül nagy 
hőhatásnak kell ellenállniuk. Alumínium öntése
kor a bevonóanyag a 200—300 °C-os szerszám 
felületére kerül, de az olvadt fém belövése pilla
natában 700—800 °C-ig is felszalad a felület hőmér
séklete. Ilyen körülmények között az anyagok 
viselkedésére a legjobb tájékoztatást a derivatog- 
ramok összehasonlítása adja.

Az 1. ábrán különböző bevonóanyagok deri-

И З  ■

1. ábra. N éh á n y  bevonóanyag derivatogram ja

vatogramjainak TG- és B T  A-görbéit mutatjuk be. 
A derivatogramokat PP derivatográffal, 200 mg 
beméréssel, 12 °C/h fűtési sebességgel, atmosz
ferikus körülmények között vettük fel. A vizsgá
lódásaink alapjául a Bndagél A derivatogramja 
szolgálhat.

A DTA-görbén 100°C-nál jelentkező endoterm 
csúcs egyértelműen a víz eltávolítását jelzi, ami 
kb. 120°C-on és 40% tömegveszteségnél (a pont) 
fejeződik be. A továbbiakban a szerves kötőanyag 
fokozatos oxidativ lebomlása játszódik le 380— 
400 °C-ig (b pont), ami viszonylag mérsékelt (12— 
14%) tömegveszteséggel jár. Ennél nagyobb hő
mérsékleten a magasabb forráspontú komponen
sek intenzív párolgása és láncszakadásos bom
lása játszódik le, ez 450 °C-on éles endoterm szél
sőértéket hoz létre ( c). A szerves kötőanyag 550 °C- 
ig maradéktalanul lebomlik, ill. elég (d exoterm 
csúcs). Az utóbbi két szakasz további 22—24% 
tömegcsökkenést eredményez. Ettől kezdve csak 
az alumíniumpigment oxidációja folyik, amely 
exoterm folyamat, és tömegnövekedéssel jár, de 
megszakítja az alumínium olvadáspontjánál je 
lentkező negatív csúcs (e). Az alumíniumpigment 
teljes megolvadása után az oxidáció felgyorsul, 
egy exoterm csúcsba megy át (f),  és 13% tömeg- 
növekedéssel fejeződik be. Igen jellemző és igen 
fontos, hogy a nagy aktív felületű pigment jelentős
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része (mintegy 50%-a) az olvadáspontig nem oxi
dálódik.

Az 1. ábrán összehasonlításul feltüntettük a 
Budagél G (grafitos) derivatogramját is. Látható, 
hogy a kötőanyag csaknem teljesen azonos volta 
ellenére, a víz eltávozása utáni szakaszban az 
exoterm és endoterm csúcsok (b, c) alacsonyabb 
hőmérsékletre tolódtak el. A szerves kötőanyag 
oxidativ lebomlására — úgy tűnik — az alumí
niumpigment lassító hatással van, és ez a 40—50 °C- 
os eltérés kedvező öntészeti szempontból.

Az alumíniumpigmentes bevonóanyag kedve
zőbb tulajdonságát tükrözi a TG-görbék összeve
tése is, mert a Budagél G görbéjén a tömegcsök
kenés — gázképződés — 500 °C felett sem áll meg, 
sőt, a grafit kiégése 1000°C-ig is eltart.

A vízzel hígítható és a szerves bevonóanyagok 
különbözőségének szemléltetésére tüntettük fel 
az 1. ábrán még a Die Coat 2 derivatogramját is. 
Különösen a TG-görbe jellemző az ilyen típusú 
anyagokra : 300 °C-ig elenyésző a tömegveszteség, 
míg 300—500 °C között az anyag túlnyomó része 
elég vagy elbomlik krakkanyagok és gáz képző
dése közben. Ez a hőmérséklet-tartomány viszont 
az öntési ciklusnak abba az időszakába esik, 
amelyben a lejátszódó folyamatok döntő hatással 
vannak az öntvény minőségére.

A 2. ábrán az alapul választott Budagél 
derivatogramja alatt feltüntettük a pigment- 
paszta nélküli kötőanyag — különböző viaszok 
és adalékanyagok „olaj a vízben” típusú emul
ziója — DTA- és TG-görbéjét. Ebből is látható, 
hogy az alumíniumpigment stabilizálólag hat, és 
mind a bomlási (endoterm), mind az oxidációs 
szélsőértékek a 40—50 °C-kal magasabb hőmér
séklettartományba tolódnak el.

A Budagél A eddigi derivatonramjai Alukon V3 
alumíniumpigment-pasztával készült bevonóanya
gokra vonatkoztak. A fejlesztés során azonban 
több pigmenttípust is kipróbáltunk. így pl. 
a T3 pasztával is készült Budagél A, amelynek 
derivatogramját a 2. ábrán szintén bemutatjuk. 
I t t  a DTA-görbe hőmérséklet-eltérései nagyobbak, 
amiből hőstabilabb, öntödei szempontból elő
nyösebb rendszerre következtethetünk. Tehát a 
T3 pigment aktívabb a V3-nál. A nagyobb akti 
vitást m utatja a TG-görbe is, amelyen az olvadás
pontig bekövetkező tömeggyarapodás nagyobb, 
és így e hőmérséklet fölötti szakaszban kevesebb 
fémalumínium marad. Ennek megfelelően kisebb 
ebben a szakaszban a DTA-görbe exoterm csúcsa 
is (f).  A szerszám felületére egyszer felvitt bevonó
anyag tehát esetleg többszöri lövésre is alkalmas 
lehet, természetesen minél többre, annál gazdasá
gosabb. Ez is a V3 pigment előnyét mutatja.

Az öntési ciklus hatása

Bármennyire jól jellemezhetők egyes anyagok 
hőállóságai a termoanalitikai vizsgálatokkal, érde
mes egy nyomásos öntési ciklus hőmérséklet- és 
nyomásviszonyait részletesebben megvizsgálni.

A bevonóanyag szempontjából legfontosabbak 
a szerszám felületén uralkodó nyomás és hőmér
séklet pillanatnyi értékei és ezek időbeli változása.

Hőmérséklet, °C ____

2. ábra. A  p ig m en t és a  kötőanyag kölcsönhatása

Egy öntési ciklus lefolyása általában a követ
kező: a bevonóanyag felvitele a nyitott szerszám 
felületére, a szerszám zárása, a fémolvadék belö- 
vése a formaüregbe, visszahűtés, a szerszám szét- 
nyitása és az öntvény kivétele. Egy-egy ciklus meg
lehetősen rövid időtartamú (30—60 s), miközben 
a szerszám (ill. felülete) több száz fokos hőmérsék
let-változást szenved. Ezt az idő függvényében a
3. ábra szemlélteti.

A szerszámfelület hőmérsékletének változása 
felfogható felfűtési programnak is. Szembeötlő a 
különbség a derivatográfiás vizsgálat és a szerszám 
fűtési programja között: a szerszám melegedése 
közel sem lineáris, a vizsgálat 100 perces program
jával szemben maximum 1 percig ta rt a tényleges 
hőigénybevétel. Ebből arra lehet következtetni, 
hogy az anyagok jelentős része a valóságban nem 
szenved változást, hisz a bomlási, oxidációs folya
matok időigényesek.

A bevonóanyag felvitele a szerszám felületére 
kb. 250 °C hőmérsékleten történik, és ezután még 
10—15 s-ig nyitva van a szerszám, ami a deri- 
vatogramok e szakaszának megfelelő párolgás és 
bomlás lejátszódásához — vékony réteg esetében 
— várhatóan elegendő. Ebben és a zárás utáni
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3. ábra. A  szerszám  fe lü leti hőmérsékletének változása  
egy öntési c ik luson  belül

a— b a  b ev o n ó an y a g  fe lv ite le , b— c a  sze rszám  zá rá sa , c —  lövés, 
(I— e h ű lé s, e —  a  szerszám  n y itá s a ,  f  —  az  ö n tv é n y  k iv é te le

szakaszban a folyamat atmoszférikusnak tekint
hető, a légtelenítőcsatornákon á t a belső üreg a 
légtérrel közeledik (a—d szakasz), szemben a 
következő c—d szakasz adiabatikus és anaerob 
jellegével. Az olvadt alumínium belövése a forma
üregbe nagy sebességgel történik, és néhány ezred 
másodperc alatt az üreg kitöltődik, a levegő és a 
bomlástermékek gázai, gőzei kiszorulnak, a be
vonóanyag a szerszám fala és az olvadt alumínium 
közé szorul. Század másodperc alatt növekszik 
meg a hőmérséklet 750 °C-ra, a nyomás 40—50 
MPa-ra. Ez az anaerob környezet és a magas 
nyomás az uralkodó a hűtési szakaszban és a 
szerszám kinyitásának pillanatában. Ennek a 
pillanatszerű változásnak, nagy nyomásnak imi- 
tálására nincs laboratóriumi módszer, derivato- 
gráfiás fűtési program, csak következtetni lehet az 
anyag viselkedésére.

A rendkívüli rövid idő csak töredékét engedi 
lejátszódni az ezen a hőmérsékleten esedékes 
kémiai reakcióknak. A 300 °C feletti folyamatok

túlnyomó részét (párolgás, forrás, bomlás) a nyo
más növelése gátolja, itt pedig rendkívül nagy 
nyomások uralkodnak. Az oxigénmentes környe
zet nem teszi lehetővé a szerves anyagok oxidativ 
lebomlását és az alumíniumpigment oxidációját, 
az exoterm csúcsok elmaradnak. Az utóbbi fel
tevést kísérletileg is lehet reprodukálni, és ilyen 
méréseket végeztünk is, nitrogénáramban véve 
fel a derivatogramokat.

Mindezek a körülmények az irányban hatnak, 
hogy azok az anyagok, amelyek 250—300 °C-ig 
nem bomlanak el, a későbbi — öntési — szakasz
ban csak kis részben bomlanak el, és több öntési 
perióduson át megmaradhatnak. A visszamaradó 
bevonóanyagok jelenlétét a gyakorlat is igazolja: 
egy-egy felhordással sokszor 30-as sorozatot is 
öntenek.

Mindezek ellenére a termogravimetriás módszer 
alkalmas a bevonóanyagok minősítésére, mert 
inkább drasztikusabb a tényleges körülménynél, 
és összehasonlításokban megfelelő értékelést tesz 
lehetővé, sőt finomabb különbségek kimutatására 
is alkalmas.

Ezzel a módszerrel igen sok hazai és külföldi 
kenő- és bevonóanyagot minősítettünk, és az 
eredmények az üzemi tapasztalatokkal összhang
ban voltak. így pl. igen kedvező üzemi tapaszta 
latokat szereztünk a vízzel hígítható УЗ alupasz- 
tával készült Budagél A bevonóanyaggal : a 
munkahelyi körülmények, az öntvény kilökése a 
szerszámból, felületének épsége és tisztasága meg
feleltek az elvárásnak. A Budagél A eddig nem 
említett előnye, hogy a forma felületét nagyon jól 
nedvesíti, igen vékony rétegben befuttatva azt.

összefoglalás

A laboratóriumi és üzemi eredmények egyaránt 
igazolták a szerves bevonóanyagokkal szemben a 
vizes diszperziós rendszerek előnyét. Ugyancsak 
igazolódtak azok az elvárások, amelyek a fém
pigment alkalmazásakor felvetődtek — akár 
szerves, akár vizes rendszerben alkalmaztuk. 
A laboratóriumi vizsgálatok az anyag más előnyös 
tulajdonságait is feltárták (hőstabilitás fokozása, 
felületi aktivitás, terülőképesség, súrlódás stb.).

A bevonó- és kenőanyagok összehasonlításához 
jó vizsgálatnak bizonyult a termoanalitikai el
járás, amely komplex, sokoldalúan értékelhető 
eredményeket szolgáltat.

Szabványosítási hír
Űj szabvány

M S Z  2603— 82 ( M S Z  2603— 69 helyett). Lem ezgrafitos  
öntöttvas

A  s z a b v á n y  k o rs z e rű s í té s é t  a  le m e z g ra f ito s  v a s ö n t 
v é n y re  v o n a tk o z ó  M SZ 8280 1 9 81-ben  e lv é g z e tt  k o r 
s z e rű s íté se , v a la m in t  a  K G S T  S Z T  2860— 81 „ L e m e z 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s .  A  sz a k ító sz i lá rd sá g  m e g h a tá ro z á s a ”  
c ím ű  K G S T -sz a b v á n y  h o n o s í tá s a  in d o k o lta .

A  s z a b v á n y  c sa k  a  20 m m  á tm é rő jű , c sa v a rm e n e te s  
és h e n g e re s  b e fo g ó fe jű  p r ó b a te s t  a la k j á t  és m é r e té t  
í r ja  e lő , k im a r a d t  —  ö ss z h a n g b a n  az  M SZ 8280— 81-gyel 
—  a  13 és a  45 m m  á tm é rő jű  p ró b a te s t .

A  p r ó b a te s t  k e re s z tm e ts z e té t  k é t ,  e g y m á s ra  m e rő 
leges á tm é rő  a la p já n  k e ll k is z á m íta n i .  A  te rh e lé s  n ö v e 
k e d é sé n e k  seb esség e  3 k N /s - re  c sö k k e n t , és a  v iz s g á la t i 
e re d m é n y t 1 N /m m 1 p o n to s s á g ig  k e ll k is z á m íta n i .

K . E .
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Szakosztályi hírek
Bemutató és előadások a plazmaberendezések 

kohászati alkalmazásáról

F e b r u á r  10-én  az  Ö n tö d e i V á lla la t  h e ly i sz e rv e z e te  
sz a k m a i b e m u ta tó v a l  ö s s z e k ö tö t t  e lő a d á s t s z e rv e z e tt  
„ A  p la z m a b e re n d e z é s e k  és k o h á s z a t i  a lk a lm a z á s u k ”  
c ím m el.

A z e lő a d á s  e lő t t  b e m u ta t t á k  a  n a g y s z á m ú  r é s z t 
v e v ő n e k  a  K Ö V A C  a c é lö n tö d é jé b e n  k ís é r le t i  b e re n d e 
z é s k é n t m ű k ö d ő , p la z m a é g ő v e l fe lsz e re lt in d u k c ió s  
k e m e n c é t (  1. ábra ).

A  k ís é r le t i  o lv a s z tá s  u t á n  k e r ü l t  so r  az  e lő a d á so k ra , 
a m e ly e k e t dr. V ida László, az  Ö n tö d e i V á lla la t  fő o sz 
tá ly v e z e tő jé n e k , a  h e ly i s z e rv e z e t e ln ö k é n e k  b e v e z e tő je  
e lő z ö t t  m eg .

A z e lő a d á s t Bóday Ottó, a  V K I  tu d o m á n y o s  o sz tá ly -  
v e z e tő je  t a r t o t t a .  E lm o n d ta ,  h o g y  a  V illa m o s ip a r i 
K u ta tó  I n té z e tb e n  tö b b  m in t  10 év e  fo g la lk o z n a k  
p la z m a te c h n ik a i  és p la z m a te c h n o ló g ia i  k u ta tá s o k k a l .  
E z e k  a  m u n k á k  e ls ő so rb a n  az  a la c s o n y  h ő m é rs é k le tű  
(10 0 0 0 — 30 000 K ) p la z m á k  g a z d a sá g o s  e lő á l l í tá s á ra , és 
az  a z o k k a l m e g v a ló s í th a tó  te c h n o ló g ia i fo ly a m a to k  és 
m ó d s z e re k  k id o lg o z á sá ra  i r á n y u ln a k .

K é t  k ü lö n b ö z ő  e lv e n  fe lé p ü lő  p la z m a b e re n d e z é s t 
f e j le s z te t te k  k i, ú g y m in t  á t v i t t  ív e s  és  b e lső  ív e s  p la z - 
m a b e re n d e z ó se k e t. A z á ra m fo rrá s , a  g á z a d a g o ló  r e n d 
sze r, a  h ű té s  és  a  g y ú j tá s  azo n o s, v a g y  k ö ze l az o n o s  
fe lé p íté sű , az  a la p v e tő  k ü lö n b s é g  a  p la z m a g e n e rá to ro k  
fe lé p íté sé b e n  v a n .

A z átvitt íves p la z m a g e n e rá to rn a k  h ű t ö t t  k a tó d -  
te s te  és  fo ly a m a to s  ü z e m e lte té s k o r  a  sem leg es  p o n t j a i 
n á l  fú v ó k a re n d s z e re  v a n . A z á ra m fo r r á s  n e g a tív  s a r k a  a  
k a tó d h o z , p o z it ív  s a r k a  p e d ig  a  p la z m a g e n e rá to r ra l  
sz e m b e n  le v ő  v il la m o s  v e z e tő  a n y a g h o z  c sa t la k o z ik ; 
a  k e le tk e z ő  p la z m a ív  e k é t  p o n t  k ö z ö t t  ég . A la p v e tő  
je lleg ze te sség e , h o g y  a  p la z m a k é p z ő  g á z  á ra m lá s i i r á n y a  
és az  á r a m  i r á n y a  m eg eg y e z ik . A  belső íves p la z m a g e n e -

1. ábra. Plazm afgővel felszerelt indukciós kemence a E Ö V A O -ban

r á t ö r  az  á ra m fo r r á s  n e g a tív  s a rk á h o z  c s a t la k o z ta to t t ,  
v íz h ű té s ű  k a tó d b ó l  és a  p o z i t ív  sa ro k h o z  c s a t la k o z ta 
t o t t  a n ó d b ó l á ll. I t t  a  g áz  á ra m lá s i  i r á n y a  és  az  á ra m  
i r á n y a  á l t a lá b a n  e g y m á s ra  m erő leg es .

A  k ü lö n b ö z ő  te c h n o ló g ia i  ig é n y e k n e k  m eg fe le lő en  
30— 250 k W  te l je s í tm é n y ű  p la z m a b e re n d e z é s e k  á lln a k  
re n d e lk e z é s re . E z e k k e l sz á m o s  k o rs z e rű  te c h n o ló g ia  
m e g v a ló s í th a tó . A  te lje s sé g  ig é n y e  n é lk ü l a  le g fo n to sa b b  
fe lh a sz n á lá s i te r ü le te k  a  k ö v e tk e z ő k :

Fém ek darabolása. A  m á r  k e re s k e d e le m b e n  k a p h a tó ,  
h a z a i  e lő á l l í tá s ú  40, i l le tv e  60 k W -o s  p la z m a v á g ó  
b e re n d e z é s e k  g a z d a sá g o s a n  a lk a lm a z h a tó k  10— 80 m m  
v a s ta g ,  k ö z e p e se n  v a g y  e rő se n  ö tv ö z ö t t  a c é lo k  jó  m in ő 
s é g ű  d a ra b o lá s á ra .

Plazmaszórás. B első  ív e s  p la z m a sz ó ró  b e re n d e z é sse l 
s z e rk e z e ti a n y a g o k o n  m a g a s  o lv a d á s p o n tú  fé m e k b ő l, 
o x id o k b ó l, k a rb id o k b ó l  és sz ilic id e k b ő l jó  f iz ik a i és 
k é m ia i tu la jd o n s á g ú  ré te g e k  h o z h a tó k  lé tre . A  te c h n o 
ló g ia  k ü lö n ö s e n  e lő n y ö se n  a lk a lm a z h a tó  a  sz e m c se 
k o p ta tó  h a tá s n a k  k i t e t t  a lk a tré s z e k  fe lü le té n e k  v é d e l 
m é re , a  n a g y  h ő m é rs é k le te n  ü z e m e lte te t t  a lk a tré s z e k  
h ő k o rró z ió s  k á ro s o d á s á n a k  c sö k k e n té sé re  és  az  o lv a d t  
fé m e k  e ró z ió s  h a tá s á n a k  c sö k k e n té sé re .

Felületi hókezelés. B első  ív e s  p la z m a g e n e rá to ro k k a l 
m in d  fém es, m in d  k e ra m ik u s  a n y a g o k  fe lü le t i h ő k e z e 
lé se  m e g v a ló s í th a tó . E z t  a  te c h n o ló g iá t  é p ítő e le m e k  és 
k e ra m ik u s  a n y a g o k  fe lü le té n e k  ú js z e rű  k ia la k ítá s á ra ,  
fo k o z o t t  e s z té t ik a i  ig é n y e k  k ie lé g íté sé re  és  a  lé g k ö ri 
k o rró z ió v a l sz e m b e n i e lle n á lló k é p e ssé g  n ö v e lé sé re  le h e t 
g a z d a sá g o s a n  h a s z n á ln i.  F o n to s  fe lh a sz n á lá s i te r ü le t  a  
p o ra n y a g o k  h ő k e z e lé se  ú g y , h o g y  a  p o ro k  sz e m c se m é 
r e te  s z á m o tte v ő e n  n e m  v á lto z ik .

A  plazmatechnika kohászati alkalmazása. A z ip a r ila g  
f e j le t t  o rs z á g o k b a n  n é h á n y  é v e  h a s z n á l já k  az  a la c so n y  
h ő m é rs é k le tű  p la z m á t  a  k o h á s z a t i  te c h n o ló g ia i fo ly a 
m a to k  in te n z if ik á lá s á ra . S z á m o tte v ő  e re d m é n y t é r te k  
el a  h á ló z a t i  é s  k ö z é p fre k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é k  
e n e rg ia fe lh a s z n á lá s á n a k  és a  b e o lv a s z tá s i  id ő  c s ö k k e n 
té s e  te r é n ,  h a  a  h id e g  b e té t  fö lm e le g íté sé t és o lv a s z tá 
s á t  á t v i t t  ív e s  p la z m á v a l  g y o r s í to t tá k .  A  p la z m a ív e s  
o lv a s z tá s i  te c h n o ló g ia  te r é n  az  N D K -b a n  é r te k  e l 
s ik e re k e t .  F o r r ó  re d u k á ló  g á z o k  és v a ssz iv a c s  k ö z v e tle n  
re d u k c ió s  ú to n  tö r té n ő  e lő á llí tá s á h o z  is h a s z n á ln a k  n a g y  
te l je s í tm é n y ű  p la z m a b e re n d e z é s e k e t.  A z iro d a lm i a d a 
t o k  a la p já n  az  O M F B  tá m o g a tá s á v a l  a  K G Y V , a  V K I  
és az  Ö n tö d e i V á lla la t  e g y ü ttm ű k ö d é s é b e n  m o s t fo ly 
n a k  k ís é r le te k  az  in d u k c ió s  k e m e n c é k  in te n z if ik á lá s á ra .

Hulladékok hasznosítása. A  p la z m a b e re n d e z é s e k k e l 
lé t re h o z h a tó  n a g y  e n e rg ia k o n c e n trá c ió  és m a g a s  h ő 
m é rsé k le t  le h e tő v é  te s z i o ly a n  fo ly a m a to k  k id o lg o z á sá t, 
a m e ly e k  k la s sz ik u s  te c h n o ló g iá v a l n e m  é rh e tő k  el. 
í g y  p é ld á u l  a  h a g y o m á n y o s  m ó d o n  fel n e m  d o lg o z h a tó  
v e g y i h u lla d é k o k  v a g y  m érg e z ő  a n y a g o k  a  p la z m a  
seg ítsé g é v e l e lb o n th a tó k  o ly a n  a n y a g o k k á , a m e ly e k  
fe ld o lg o z á sa  a  h a g y o m á n y o s  te c h n o ló g iá v a l le h e tsé g e s , 
il le tv e  a m e ly e k  a  k ö rn y e z e tre  n é z v e  n e m  v eszé ly esek .

A  m á s o d ik  e lő a d á s t  dr. Tem esi Sándor, a  K G Y V  
m ű s z a k i ta n á c s a d ó ja  t a r t o t t a .  E lő a d á s á n a k  első  r é 
sz é b e n  a  p la z m a b e re n d e z é s e k  h a z a i  a lk a lm a z á s á n a k  
le h e tő sé g e it fo g la l ta  össze. A z a c é lg y á r tá s s a l k a p c s o 
l a tb a n  m e g v iz sg á lt p la z m a ív e s  és p la z m a s u g a ra s  o l 
v a s z tó k e m e n c é k  a  jö v ő  k o h á s z a tá n a k  íg é re te s  b e re n 
dezése i. A z N D K -b a n  ü z e m e lő  10 és 30 to n n á s ,  plazm a 
ívvel olvasztó berendezések m á r  m a  is m é ltó  v e té ly tá r s a i  
a  h a g y o m á n y o s , g ra f i te le k tr ó d o s  ív k e m e n c é n e k . A  
p la z m a b e re n d e z é s e k  g a z d a s á g o s s á g á n a k  k é rd é s e  m a  
d ö n tő e n  a  v il la m o s  e n e rg ia  á r á n a k  fü g g v é n y e . K é ts é g 
te le n  té n y  a z o n b a n , h o g y  a  m a g y a r  k o h á s z a tn a k  is 
fe jle sz té s i p r o g r a m já b a  k e lle n e  ik t a tn i  a  p la z m a ív v e l 
o lv a s z tó , s a z  e le k tró d o s  ív k e m e n c é k e t b iz o n y o s  acél- 
és  ö tv ö z e tm in ő sé g e k  g y á r tá s á b a n  jó l h e ly e t te s í tő  p la z - 
m a b e re n d e z é se k  g y á r tá s á t .  E z t  cé lsz e rű e n  g y á r tá s i  
e g y ü t tm ű k ö d é s b e n  az  N D K -v a l  és a  S z o v je tu n ió v a l 
k e llen e  v ég ezn i. E z t  in d o k o l ja  m in d  a  n e m e sa c é lo k  
g y á r tá s i  ig é n y e , m in d  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  
sz ig o ro d á sa . V á r h a tó a n  jó l e x p o r tá ln i  is  le h e tn e  e z t  a  
k e m e n c e típ u s t ,  k ü lö n ö s e n  a  v il la m o s  e n e rg iá b a n  g a z d a g  
és az  a c é lg y á r tá s t  fe jle sz tő  o rsz á g o k b a .

B á n y á sza ti é s  K oh ászati L apok  —  Ö N TÖ D E 33. év fo ly a m , 1982. 7— 8. szá m 177



A  p la z m a s u g á r ra l  o lv a s z tó  b e re n d e z é s e k  m a  m é g  n e m  
é r e t te k  az  ip a r i  b e v e z e té s re , íg y  e z e k n e k  c sa k  h o sszú  
t á v ú  fe jle sz té sé v e l é rd e m e s  fo g la lk o z n i M a g y a ro rsz á g o n , 
a z o n b a n  c sa k is  e g y ü ttm ű k ö d é s  k e re té b e n  o ly a n  o rs z á g 
g a l, a h o n n a n  e se tle g  a  m á r  jó l b e v á lt ,  k ü lö n le g e s  c é lo k a t 
szo lg á ló  b e re n d e z é s e k  licen ce  á tv e h e tő .

A z e lő a d á s  m á s o d ik  ré sze  a  p lazm aíves indukció s ke 
m encékről sz ó lt. A  k is  tö m e g ű , i l le tv e  m in ő sé g i te r m é k e k  
g y á r tá s á n a k  e g y ik  s o k a t  íg é rő  b e re n d e z é se  a  p la z m a 
ég ő v e l fe lsz e re lt in d u k c ió s  k e m e n c e . E n n e k  a  k e m e n c e 
t í p u s n a k  leg fő b b  e lő n y e , h o g y  a  p la z m a ív  h a tá s á r a  a  
b e té t  e lő szö r a  fe n é k e le k tró d  —■ az  a n ó d  —  k ö ze lé b e n  
k e z d  m e g o lv a d n i, a h o l rö v id  id ő n  b e lü l m egfe le lő  
m e n n y isé g ű  o lv a d é k  k é p z ő d ik , a m i v is z o n t az  in d u k 
c iós h e v íté s n e k  k e d v e z . íg y  a  k é tfé le  e n e rg ia b e v ite li 
m ó d  h a tá s á r a  az  o lv a s z tá s i  p e r ió d u s  n a g y o n  le rö v id ü l, 
s ez a  k e m e n c e  te l je s í tm é n y é t  je le n tő s e n  fo k o zza .

A  p la z m a ív e s  in d u k c ió s  o lv a s z tá s n a k  to v á b b i  —  
k o h á s z a t i  —  e lő n y e i: a  k ív á n t  g á z a tm o s z fé ra  a  g y á r 
t a n d ó  a cé l m in ő sé g é n e k  m eg fe le lő en  b e á l l í th a tó ,  a m i 
e g y b e n  az  acé l g á z ta r ta lm á n a k  s z a b á ly o z á s á t is  le h e 
tő v é  te sz i, m iv e l a  p la z m a ív  az  a c é lfü rd ő  t e te jé n  k i 
a la k u ló  s a la k ré te g e t  n a g y o b b  h ő m é rsé k le tre  h e v ít i ,  
m in t  a  fé m e t, e z é r t  a  sa la k -fé m  h a tá r f e lü le te n  l e j á t 
szó d ó  re a k c ió k  rö v id e b b  id ő  a l a t t  és te l je s e b b e n  z a j la 
n a k  le, m in t  a  c sa k  in d u k c ió s  h e v íté s ú  fü rd ő b e n , íg y  
a  k é n te le n ít  esi h a tá s fo k  n a g y :  a  fé m  tö m e g é n e k  3— 4 % - 
á t  k ite v ő  s a la k k a l 40— 8 0 % -o s  k é n te le n íté s  é rh e tő  el. 
E z e k n e k  a  fo ly a m a to k n a k  a  le já ts z ó d á s á b a n  to v á b b i  
se g íts é g e t je le n t  a  fé m o lv a d é k  in d u k c ió s  m o z g á sa . A  
p la z m a ív e s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  e lé rh e tő  d e z o x id á - 
ciós h a tá s fo k  m e g k ö z e lít i  a  v á k u u m k e m e n c é é t.  A z 
a rg o n a tm o s z fé ra  le h e tő v é  te s z i az  ö tv ö z ő a n y a g o k  
n a g y fo k ú  h a s z n o s o d á s á t (a  p la z m á t  a rg o n g á z z a l h o z z á k  
lé tre ) .

A z e lő ad ó  a  to v á b b ia k b a n  rö v id e n  b e s z á m o lt a  
K Ö V A C  a c é lö n tö d é jé b e n  v é g z e t t  k ís é r le t i  o lv a s z tá s o k  
első  sz a k a s z á ró l, m e g je g y e z v e , h o g y  a  m éré s i a d a to k  
b iz o n y ta la n s á g a , k ü lö n b ö z ő  m u n k a s z e rv e z é s i p ro b lé 
m á k , v a la m in t  az  o lv a s z tá s o k  v is z o n y la g  k is  sz á m a  
e lle n é re  az  e re d m é n y e k  ig en  b iz ta tó a k . A  k ís é r le ti 
o lv a s z tá s o k a t  to v á b b  k e ll fo ly ta tn i ,  h o g y  é r té k e lh e tő , 
s z á m sz e rű  e re d m é n y e k  a la p já n  a  vég ső  k ö v e tk e z te té s t  
le  leh e sse n  v o n n i (e n e rg ia m e g ta k a r í tá s , az  o lv a s z tá s i  
a la p id ő  c sö k k en ése , a  m in ő sé g  ja v u lá s a  s tb .) .

A z e lő a d á s o k a t é lé n k  v i t a  k ö v e tte ,  a m e ly n e k  so rá n  
15 h o z z á sz ó lá s  h a n g z o t t  el.

S zé li K á lm á n

Szakmai ankét a Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  if jú sá g i b iz o t ts á g á n a k  sz e r 
v e z é sé b e n  m á rc iu s  24 -én  m ű s z a k i a n k é to t  t a r to t t u n k  
a  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é jé b e n . A  re n d e z 
v é n y re  126 fő je le n tk e z e t t ,  a m i r e k o r d lé ts z á m n a k  
s z á m ít  az  if jú sá g i b iz o t ts á g  á l ta l  e d d ig  sz e rv e z e tt ,  
h a so n ló  je lle g ű  s z a k m a i ta lá lk o z ó k  tö r té n e té b e n .

A  v e n d é g e k e t a  C sepel M ű v e k  M ű sz a k i K lu b já b a n  
fo g a d tá k . T íz  ó ra k o r  M eg yei Józse f, a  C sepel M ű v e k  V a s 
es A c é lö n tö d é jé n e k  m ű s z a k i ig a z g a tó ja  k ö s z ö n tö t te  a  
m e g je le n te k e t.  B e v e z e tő jé b e n  e lm o n d ta , h o g y  a  v á l la 
l a t  ^ m e g tis z te lte té sn e k  v e t t e  az  é rd e k lő d é s t , és e n n e k  
m eg fe le lő en  ig y e k e z e tt  k ia la k í ta n i  a  g y á r lá to g a tá s

p r o g r a m já t .  I s m e r te t t e  az  ö n tö d e  te v é k o n y sé g i k ö ré t, 
a  fő b b  g y á r tm á n y o k a t ,  az  eg y es  ö n tő ü z e m e k b e n  g y á r 
t o t t  te rm é k e k  m in ő ség i p a ra m é te r e i t .

E z t  k ö v e tő e n  —  a  n a g y  lé ts z á m ra  v a ló  te k in te t te l  —  
a  r é s z tv e v ő k  20 fős c s o p o r to k b a n  in d u l ta k  az  ü z e m e k  
m e g te k in té sé re . E lő s z ö r  a  2. sz . v a s ö n tö d é t  n é z té k  m eg , 
a h o l az  e lm ú lt  é v b e n  f e je z ő d ö tt  b e  a  re k o n s tru k c ió , 
a m e ly n e k  so rá n  v il la m o s  o lv a s z tó m ű v e t  és n a g y ré s z t 
a u to m a ta  v e z é r lé sű  fo rm á z ó - és  m a g k é s z ítő  b e re n d e z é 
s e k e t  te le p í te t te k .  A  h á ro m  8 to n n á s ,  h á ló z a t i  f r e k v e n 
c iá s  in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c e  a  2. sz. v a s ö n tö d e  m e l le t t  
a  3. sz. v a s ö n tö d e  fo ly é k o n y fé m -ig é n y é t is  k ie lég íti. 
A  lá to g a tó k  a  g y a k o r la tb a n  t a p a s z ta l h a t t á k  a  v il la m o s  
o lv a s z tá s  a d ta  e lő n y ö k e t , k ü lö n ö s e n  a m i a  m u n k a k ö 
rü lm é n y e k e t  ille ti. A  tö b b i  b e re n d e z é s t ü z e m e n  k ív ü l 
t e k i n t e t t ü k  m eg , m iv e l a z o k o n  —  az  e lő z e te se n  te r v e 
z e t t  id ő p o n tn á l  k o rá b b a n  —  k a r b a n t a r t á s t  v é g e z te k , 
í g y  a lk a lo m  n y íl t  a  ré sz e g y sé g e k  k ö ze li és ré sz le te s  t a 
n u lm á n y o z á s á r a  is. E z u tá n  a  3. sz . v a s ö n tö d é t  m u t a t 
t á k  b e , a h o l a  M e e h a n i te -ö n tv é n y e k e t és a  g ö m b g ra 
f i to s  k o k il lá k a t  g y á r t já k .  A  h id e g e n  k ö tő  f u r á n g y a n tá s  
fo rm a - és  m a g k é s z íté s i te c h n o ló g iá h o z  k o rs z e rű  h o m o k 
e lő k é sz ítő  és re g e n e rá ló re n d s z e r t  t e le p í te t te k .

V égü l k é t  ö n t  v é n y  t i s z t i  tó  b e re n d e z é s t m u t a t t a k  b e  
a  lá to g a tó k n a k . A  P H D S  je lű  acé lszem csés  t i s z t í tó  k i 
s e b b  m é r e tű  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s á t  vég z i. A  G u ttm a n -  
t i s z t í tó b e re n d e z é s e n  a  n a g y m é r e tű  ö n tv é n y e k e t  t i s z 
t í t j á k .  A  t i s z t í t á s  e g y  c ik lu s á n a k  m e g te k in té sé v e l a  
v e n d é g e k  m e g g y ő z ő d h e tte k  a  g é p  te l je s ítm é n y é rő l és 
h a té k o n y s á g á ró l .

A  k é tó r á s  g y á r lá to g a tá s t  k ö v e tő e n  a  M ű sz a k i K lu b 
b a n  f o ly ta tó d o t t  a  p ro g ra m . S ziko ra  Já n o s , a  v á l la la t  
fe jle sz té s i o s z tá ly á n a k  v e z e tő je  e lő a d á s á b a n  a  r e k o n s t 
ru k c ió s  m u n k á k r ó l  b e sz é lt. É r in t e t t e  az  ö n tö d e  g o n d 
j a i t ,  a m e ly e k  k ö z ü l a  le g n a g y o b b  a  t i s z t í tó  k a p a c i tá s  
k é rd é se . A z e d d ig ie k  so rá n  is  k ie m e lte n  fo g la lk o z ta k  
ezzel a  k é rd é sse l, d e  a  jö v ő b e n  to v á b b i  fe jle sz té se k re  
v a n  szü k ség . M a n ip u lá to ro k  és ro b o to k  te le p íté sé v e l 
k ív á n já k  a  jö v ő b e n  m e g o ld a n i a  t i s z t í t á s i  m ű v e le te k e t .  
E lm o n d ta ,  h o g y  a  2. sz. v a s ö n tö d e  je le n le g  a  te rm e lé s-  
fe lfu tá s  id ő s z a k á b a n  v a n , és  h a m a r o s a n  e lé r ik  a  te r v e 
z e t t  5 p e rc /s z e k ré n y e s  c ik lu s id ő t. S z ó lt az  ü z e m b e - 
h e ly e z é s i g o n d o k ró l, a  szü k sé g e s  te rm é k s z e rk e z e t 
v á ltá s ró l .  A z e lő a d ó  k r i t ik u s a n  és ö n k r i t ik u s a n  é r t é 
k e lte  a  re k o n s tru k c ió s  te v é k e n y s é g e t,  ő sz in té n  f e l tá r v a  
a  je le n le g i é s  jö v ő b e n  v á r h a tó  n e h é z sé g e k e t. A  n a g y  
é rd e k lő d é sse l h a l lg a to t t  e lő a d á s t  k ö v e tő e n  a  m e g je le n 
t e k  k é rd é s e k e t t e t t e k  fe l a  g y á r lá to g a tá s s a l  és  az  e l 
h a n g z o t ta k k a l  k a p c s o la tb a n . T ö b b e n  e lm o n d tá k  é sz 
r e v é te le ik e t  és j a v a s la t a ik a t  is. A  k é rd é s e k re  a  té m á k  
il le té k e s  v e z e tő i v á la s z o lta k .

A  p ro g ra m  b e fe je z té v e l a  r é s z tv e v ő k  é r té k e s  in f o r 
m á c ió k k a l és  ta p a s z ta la to k k a l  t á v o z h a t ta k .

A z if jú sá g i b iz o t ts á g  e z ú to n  is m e g k ö sz ö n i a  C sepel 
M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é je  v e z e tő sé g é n e k , h o g y  le h e 
tő v é  t e t t e  a  g y á r lá to g a tá s t ,  a  p ro g r a m o t sz e rv ező  és 
le b o n y o lító  f ia ta l  ö n tö d e i s z a k e m b e re k n e k  p e d ig  az  
a k t ív  se g ítsé g e t. E g y ú t t a l  k é rü n k  m in d e n  t a g t á r s a t ,  
h o g y  je lezze , h a  o ly a n  b e re n d e z é s , te c h n o ló g ia  v a g y  
e g y é b  ú jd o n s á g  v a n , a m e ly  k ö z é rd e k lő d é s re  t a r t h a t  
s z á m o t, m iv e l a  jö v ő b e n  is s z e re tn é n k  m ű s z a k i a n k é - 
t o k a t  sz e rv e z n i.

S z . Z s .

Felhívás
Az Öntödei Szakosztály 1983-ban inform ációs an 
kétot szervez, am elyen  felkért külföld i cégek  fog 
ják ism ertetni a korszerű öntödei technológiákat és 
berendezéseket. K érjük tagtársainkat, h ogy az ér 
deklődésükre szám ot tartó tém aköröket 1982. 
szeptem ber 15-ig juttassák  el egyesü letün k  cím é 
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Hazai hírek
Lecsapolták a negyodmilliomodik tonna vasat a Soproni 

Vasöntöde kupoláiból

M á rc iu s  2 4 -én  1/2  12 -k o r rö v id  id ő re  m e g á llt  a  
m u n k a  az  Ö n tö d e i V á lla la t  S o p ro n i V a s ö n tö d é jé n e k  
o lv a s z tó m ű v é b e n . E k k o r  c s a p o l tá k  le a  r e k o n s t r u k 
c ió k o r  é p í t e t t  k u p o ló k b ó l a  250 000. to n n a  fo ly é k o n y  
v a s a t ,  e rrő l e m lé k e z te k  m e g  az  o t t  do lg o zó k .

1. ábra. A z  olvasztómű dolgozóinak egy csoportja, a középen Orbán János

2. ábra. P in tér Ferenc igazgató átadja Orbán Jánosnak  a 
K iváló Dolgozó kitüntetést

P á riz s  La jos, a  m e le g ü z e m  v e z e tő je  ü d v ö z ö lte  a  m e g 
je le n te k e t  (1 . ábra ), m a jd  n é h á n y  m o z z a n a to t  r a g a d o t t  
k i az  o lv a s z tó m ű  tö r té n e té b ő l .  E z t  k ö v e tő e n  P in tér  
F erenc  ig a z g a tó  á t a d t a  a  K iv á ló  D o lgozó  k i tü n te t é s t  
Orbán Já n o sn a k  (2 . ábra .), a k i az  első  c sa p o lá s tó l k e z d v e  
az  ü n n e p é ly e s  p i l la n a t ig  u g y a n a b b a n  a  b e o s z tá s b a n , 
c s a p o ló k é n t d o lg o z o t t  az  o lv a s z tó m ű b e n . O rb á n  J á n o s  
az  ü n n e p s é g e t k ö v e tő  m á s o d ik  n a p o n  n y u g d í jb a  v o n u lt .  
E  h e ly rő l is  m e g k ö s z ö n jü k  le lk iism e re te s , o d a d ó  m u n 
k á já t ,  é s  h o ssz ú , b o ld o g  é le te t  és jó  eg ész sé g e t k ív á 
n u n k  n ek i.

A  S o p ro n i V a sö n tö d e  r e k o n s tru k c ió ja  1966 -ben  
k e z d ő d ö t t  és 1 9 7 0 -b en  f e je z ő d ö tt  b e . A z  ú j k u p o ló k b a n  
az  e lső  k ís é r le t i  o lv a s z tá s t  1 9 6 8 -b an  v é g e z té k . A  
900 m m  b e lső  á tm é rő jű ,  k é t  fú v ó k a s o ro s , v íz h ű té se s , 
h id eg sze le s  k u p o ló k e m e n c é k e t a  K G M T I te rv e z te . 
A  s a la k  k o c s ik b a  (ú n . ja p á n e r )  fo ly t,  és íg y  s z á l l í to t tá k  
el. 1 9 7 2 -tő l —  W agner Á rp á d  fő m e c h a n ik u s  ú j í tá s á n a k  
b e v e z e té se  ó ta  —  a  s a la k o t  v ízze l g ra n u lá l já k .

A  k u p o ló k e m e n c é k e t 1 9 7 7 -b en  a  V E B  G IS A G  
licen ce  a la p já n  s z e k u n d e r  ,  lev eg ő ssé  a la k í to t t á k  á t .  
A  k ü lső  k ö p e n y t  W a g n e r  Á rp á d  i r á n y í tá s á v a l  a  tm k  
c se ré lte  k i. A  b e lső  á tm é rő  1000 m m -re  b ő v ü lt .  1978- 
b a n  e lk é s z ü lt  az  ú j  fú v ó g é p - és m ű s z e rh á z , fö lsz e re lté k  
a  k ö r d u g a t ty ú s  fú v ó g é p e k e t . E z t  a  m u n k á t  is  a  tm k  
v é g e z te  e l te l je s e n  h ib á t la n u l .  A z első  v a s a t  a  s z e k u n d e r  
lev eg ő s k u p o ló k e m e n c é k b ő l 1978. a u g u s z tu s  2 8 -án  
c s a p o ltá k .

1 9 8 0 -b an  a  tm k  f e lú j í to t ta  a  k u p o ló k  p e rn y e fo g ó it  
ú g y , h o g y  az  o lv a s z tó m ű  e g y  n a p r a  sem  á l l t  le.

D r. M acher F rigyes

Osztrák főiskolások látogatása hazánkban

A  le o b e n i B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  A k a d é m ia  16 fős 
c s o p o r t ja  m á rc iu s  29. és á p r i l is  1. k ö z ö t t  lá to g a tá s t  
t e t t  h a z á n k b a n . A  v e n d é g e k  az  e lső  n a p o n  az  Ö n tö d e i 
M ú z e u m o t t e k i n t e t t é k  m e g , a h o l a  Ô M B K E  és az  
Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  n e v é b e n  dr. B a kó  K áro ly , 
a z  e g y e sü le t  f ő t i tk á r h e ly e t te s e  k ö s z ö n tö t te  a  k ü ld ö t t 
s é g e t. A  m ú z e u m o t T á tra i Sándor, a  m ú z e u m  ig a z g a tó ja  
m u t a t t a  b e , a k i i s m e r te t t e  a  m a g y a r  ö n té s z e t  fe j lő 
d é s é t  is. E z u tá n  a  v e n d é g e k  k ö te t le n  f o r m á b a n  e lb e 
s z é lg e t te k  a  v e n d é g lá tó k k a l  és  a  s z a k o s z tá ly  v e z e tő 
s é g é n e k  m e g je le n t ta g ja iv a l .  A  ta lá lk o z ó  v é g é n  a  fő 
is k o lá so k  e m lé k ü l A  m a g y a ro rs z á g i ö n té s z e t  tö r té n e te  
c ím ű  k ö n y v  e g y -e g y  p é ld á n y á t  k a p tá k .

M á rc iu s  3 0 -á n  az  o s z t r á k  fő isk o lá so k  a  C sepe l M ű v e k  
V as- és  A c é lö n tö d é jé t  t e k i n te t t é k  m eg . M á s n a p  M is 
k o lc ra  l á to g a t t a k ,  a h o l a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  
ö n tö d é jé t  n é z té k  m eg .

A  p ro g r a m  á p r i lis  1 -én  g y ő r i  M V G -b en  t e t t  l á to g a 
tá s s a l  z á r u l t ,  m a jd  a  k ü ld ö t ts é g  e lu ta z o t t  h a z á n k b ó l .

S z . Z s .

Az MVG acélöntödéjének csatornás indukciós hőntartó
kemencéje

Mi tette szükségessé a hőntartó kemence építését?

1. A z M V G  re p té r i  a c é lö n tö d é je  A ö 450 F ,  A ö  500 F  
és A ö  550 F  a n y a g m in ő sé g ű , 2— 65,5 k g  tö m e g ű  a c é l 
ö n tv é n y e k e t  g y á r t ,  e g y  s z e k ré n y b e  4 4 ,7 — 234 ,3  k g  
a c é l t  ö n te n e k . A  k é t  szé lső  e s e tb e n  az  a c é lig é n y  2 ,3  és 
16,8 t / h ,  a m e ly  a  fo rm á z á s i p ro g ra m m a l n e m  m in d ig  
és  n e m  te l je s  m é r té k b e n  e g y e n lí th e tő  k i. F ig y e le m b e  
k e ll v e n n i  az  ö n tö d e  v e r t ik u m i je l le g é t :  a  fo rm á z á s i 
p r o g r a m o t e ls ő so rb a n  n e m  az  ö n tö d e  k ív á n s á g a i,  h a 
n e m  az  ö n tv ó n y fe lh a sz n á ló  g y á re g y s é g e k  ig é n y e i h a t á 
ro z z á k  m eg . (A z ö n tö d e i k is z á ll ítá s  és  a  m e g m u n k á lá s -  
sz e re lé s  k ö z ö t t  2—-3 n a p i  m e n n y isé g n e k  m egfe le lő  
p u f fe r  v a n .)

2. A z a lk a lm a z o t t  t r ip le x  a c é lg y á r tá s i  e l já rá s  [1] 
te l je s í tm é n y é t  a  k u p o ló k e m e n c e  és a  k is  B essem er- 
k o n v e r te re k  te l je s í tm é n y e  h a tá r o z ta  m eg . A  fo ly a m a to s  
ü z e m ű  k u p o ló k e m e n c e  te l je s í tm é n y é t  a  g y a k o r la tb a n  
6 és  8,5 t / h  k ö z ö t t  tu d j u k  v á l to z ta tn i .  A  sz a k a sz o s  
ü z e m ű  k o n v e r te rn e k  m in im á lis  te l je s í tm é n y e  n in c se n , 
a d a g id e je  p e d ig  m e ssz e m e n ő e n  fü g g  a  v a s  ö s s z e té te lé tő l, 
h ő m é rs é k le té tő l és  az  a d a g  tö m e g é tő l . A  je le n le g i m u n k a -  
m ó d s z e r  s z e r in t  k é t  k o n v e r te r  fe lv á l tv a  f ú v a t ,  é s  az  e l 
é rh e tő  m a x im á lis  te l je s í tm é n y  k b . 9 t /h .

3. A  g y á r tá s i  fo ly a m a t  e g y es  s z a k a s z a i —  a  k u p o ló 
k e m e n c e  a d a g o lá s á tó l a  h o m o k -e lő k é sz íté se n  k e re s z tü l 
e g észen  a  le ö n tö t t  fo r m á k  ü r í té s é ig  —  o ly a n  sz o ro sa n  
k a p c s o ló d ta k  e g y m á sh o z , h o g y  b á rm e ly ik  eg y sé g b e n
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fe llépő  ü z e m z a v a r  rö v id  id ő n  b e lü l a  tö b b i  le á l lá s á t  is 
m a g a  u tá n  v o n ta .  P l.  az  o lv a s z tó ü z e m  n e m  te r v e z e t t  
le á l l í tá s a  p i l la n a tá b a n  e lő f o rd u lh a to t t ,  h o g y  a  k ü lö n 
b öző  k e m e n c é k b e n  lev ő , ö sszesen  14 17 I fo ly é k o n y
fé m  so rsá ró l k e l le t t  d ö n te n i (egy  a d a g  le fo ly t a  k u p é ié 
b ó l, e g y  a d a g  a  rá z ó ü s tb e n  le k ó n te le n ítv e , eg y  a d a g  a  
k o n v e r te rb e n ) . M ivel a  rá z ó ü s tb e n  és a  k o n v e r te rb e n  
h ő n ta r ta n i  n e m  le h e t, h a  a  14— 17 t  v a s a t  0 ,6 — 1 ó rá n  
b e lü l n e m  le h e t e t t  k ész  ac é llá  k ik é s z íte n i és fo rm á b a  
ö n te n i ,  h u lla d é k b a  k e rü l t .  H a  a  h ib á t  m á sfé l ó ra  a l a t t  
se m  le h e t e t t  k i ja v í ta n i ,  g o n d o sk o d n i k e l le t t  to v á b b i  
k b . 10 t ,  a  k u p o ló b a  m á r  b e a d a g o lt  b e té ta n y a g  so rsá ró l 
is. A  h u lla d é k b a  ö n té s tő l á l t a lá b a n  n e m  m e n e k ü lh e t 
tü n k  m eg , m iv e l a  k b . 24 t  fo ly é k o n y  acé l leö n té sé h e z  
á t la g o s a n  k b . 170— 200 fo r m á ra  l e t t  v o ln a  szü k ség , 
a m i a  h ib a  b e k ö v e tk e z te k o r  s z in te  so h a s e m  á l l t  r e n d e l 
k ezésre . F e n t ie k  m i a t t  h a v i  á t la g b a n  10,4 t  fo ly é k o n y  
fém  k e rü l t  a  h u lla d é k b a .

4. A  tú l  szo ro s  k a p c so ló d á s  f o r d í to t t  i r á n y b a n  is 
h a so n ló  p ro b lé m á k a t  o k o z o tt .  O lv a sz tó ü z e m i ü z e m 
z a v a rk o r  a  fo rm á z ó g é p  m é g  leg fe lje b b  2— 3 ó r á t  t u d o t t  
d o lg o zn i, u tá n a  az  ö n tő s o ro k  m e g te l te k  le ö n te tle n  
fo rm á k k a l .  E m ia t t ,  és az  acé lig é n y , v a la m in t  az  o l 
v a sz tó ü z e m i te l je s í tm é n y  n e m  m eg fe le lő  ö s s z h a n g ja  
m ia t t  a  fo rm á z ó g é p n e k  h a v o n ta  á tla g o s a n  7,0 ó ra  
á llá s id e je  v o lt.

6. A  fo ly a m a to s  ü z e m ű  k u p o ló k e m e n c e  a k k o r  ü z e 
m e l te th e tő  a  le g g a z d a sá g o sa b b a n , h a  a  v a s b e té t  össze 
t é te lé t ,  az  a d a g k o k s z o t és a  sz é lm e n n y isé g e t ú g y  v á 
la s z t ju k  m eg , h o g y  e z e k  a  J u n g b lu th - f é le  h á ló s  d ia g r a 
m o n  az  o p tim á lis  ü z e m i p o n to t  a d já k .  E l te k in tv e  az 
o b je k t ív  té n y e z ő k tő l (b e té ta n y a g , k o k szm in ő scg ) a  
fo ly é k o n y a c é l- ig é n y  (és e z á l ta l  a  fo ly é k o n y v a s - ig é n y )  
v á lto z á s a  m ia t t  a  k u p o ló  o lv a s z tá s i  te l je s í tm é n y é t  
á lla n d ó a n  v á l to z ta t tu k ,  az  ü z e m z a v a ro k  m ia t t  p e d ig  
g y a k o r ia k  v o l ta k  a  leá llá so k . E z é r t  a z tá n  n ő t t  a  k o k sz 
fe lh a sz n á lá s , in g a d o z o t t  a  v a sö s sz e té te l és -h ő m é rsé k le t, 
a m i is m é t c s a k  a  k ö v e tk e z ő  fo ly a m a to k  (k é n te le n íté s , 
k o n v e rte re z é s )  e re d m é n y é t b e fo ly á so ltá k .

6. A n n a k  e llen é re , h o g y  a  rá z ó ü s tö s  k ezelésse l a  
k o n v e r te rb e  k e rü lő  v a s  k é n ta r ta lm á t  a la c so n y  sz in te n  
tu d t u k  t a r t a n i  [2], m in d ig  e lő fo rd u lta k  o ly a n  k ö rü l 
m é n y e k  ( in d u lá s  u tá n i  h id e g e b b  v a s , n e m  k e llő e n  
e lő m e le g íte t t v a g y  tú ls á g o sa n  e ls a la k o so d o tt  rá z ó ü s t) , 
a m e ly e k  m ia t t  n a g y o b b  v o lt  a  k é n ta r ta lo m .

7. A  sz in te t ik u s  n y e rs v a s  ö ssz e té te lé n e k  és h ő m é r 
s é k le té n e k  in g a d o z á sa  a  k o n v e r te re z é s i  fo ly a m a to t  b i 
z o n y ta la n n á  t e t t e .  A  fú v a tá s  b e fe je z é sé n e k  m e g h a tá 
ro z á s a  az  o lv a s z tá r  sz e m é re  v a n  b íz v a . A  v á lto z ó  h iv a 
tá s i  id ő , lá n g  és s z ik ra k é p  az  a d a g  k é z b e n ta r tá s á t  
n a g y o n  m e g n e h e z íte t te ,  n a g y  v o l t  a  se le jtv e sz é ly .

8. I s m e r t  d o lo g  a  k is  B e sse m e r-k o n v e r te re z é s n é l a  
k a rb o n -o x id á c ió s  fo ly a m a t h ir te le n  és a b n o rm á lis  fel- 
g y o rs u lá sa , e n n e k  vég ső  s tá d iu m a  a  n a g y  m e n n y isé g ű  
s a la k  és a cé l k ilö v e llé se  a  k o n v e r te rb ő l  (k o n v e r te rk ö p é s ) . 
S a jn o s  h a lá lo s  b a le s e tü n k  is v o lt  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n . 
A n n a k  e llen é re , h o g y  m i is, m á s o k  is s o k a t  fo g la lk o z ta k  
az  o k o k  k id e r íté sé v e l és  az  e lh á r í tá s  m ó d o z a ta iv a l ,  
tö k é le te s  és  m e g n y u g ta tó  e re d m é n y re  n e m  ju to t tu n k .  
A n n y i b iz o n y o s n a k  lá t s z o t t ,  h o g y  a  b e m e n ő p a ra m é te 
r e k e t  o p tim á lis  és  á lla n d ó  é r té k e n  k e ll ta r ta n i .

Az indukciós kemence felépítése

Ö t n y u g a t- e u ró p a i  cég  a já n la ta i  k ö z ü l v á la s z to t tu k  
k i a  sv é d  A S E A  cég  L F R  46 C S H  t íp u s ú  c s a to rn á s  
in d u k c ió s  k e m e n c é jé t  [3]. E n n e k  fe la d a ta  a  r á z ó ü s tb e n  
k é n te le n í t e t t  n y e rs v a s  tá r o lá s a ,  ö ssz e té te lé n e k  és h ő 
m é rs é k le té n e k  á lla n d ó  é r té k e n  t a r tá s a .  A  k e m e n c e  
fő b b  ré sz e i a  k ö v e tk e z ő k .

A  kemencetest m e g k ö z e lítő le g  á lló  h e n g e r  a la k ú , 
fe lső  ré sz e  e rő s  k ö rg y ű rű , a m e ly  fe lv esz i a  te rh e lő e rő k e t.  
A  c s a p á g y a z o t t  g y ű rű  n é g y  o sz lo p o n  n y u g sz ik , k é t- k é t  
o sz lo p  k ö z ö t t  h e ly e z k e d n e k  el a  b u k ta tó h id r a u l ik a  
h e n g e re i. E lő l k é to ld a l t  h e ly e z k e d ik  el a  b e ö n tő -  és a  
k iö n tő sz ifo n .

A z L R I  10 t íp u s ú  induktor  a  k e m e n c e  a l já n  a  be- és 
k iö n tő sz ifo n o k  k ö z ö t t  köze l fü g g ő leg es  h e ly z e tb e n  v a n . 
A  g y ű r ű  a la k ú  in d u k to r c s a to r n a  k ö z e p é n  ta lá lh a tó  az  
in d u k to r te k e rc s .  I d e  c s a t la k o z n a k  a  v íz h ű té se s  e le k t 

ro m o s  k á b e le k  és a  h ű tő v íz c sö v e k . V íz h ű té s t  k a p  az 
in d u k to r te k e rc s ,  a  te k e rc s  és az  in d u k to r c s a to r n a  k ö 
z ö t t i  h ű tő k ö p e n y , az  in d u k to r  és  a  k e m e n c e te s t  c s a t la 
kozó  fe lü le te , v a la m in t  az  in d u k to rh á z .

A hidraulika-gépházban  h e ly e z k e d ik  el a  b u k ta t ó 
h id r a u lik a  o la j t a r t á ly a  a  s z iv a t ty ú v a l ,  sz a b á ly o z ó v a l, 
n y o m á s k ie g y e n lítő v e l és az  o la js z ű rő k k e l. S z a b á ly o z 
h a tó  a  b u k ta tó h e n g e re k  em elési és sü lly e sz té s i se b e s 
sége. A  h id ra u lik a h e n g e re k  c s a k  fü g g ő leg esen  em e ln e k , 
e lő r e b u k ta tá s n á l  a  k é t  első  o sz lo p o n  v a n  rö g z ítv e  a  
k e m e n c e , a  h á ts ó k r a  s z a b a d o n  fe k s z ik  fel; h á tr a b u k -  
ta t á s n á l  f o r d í to t t  a  h e ly z e t.  A  h id r a u lik a  m e g h ib á so 
d á s á n a k  e se té re  b e n z in m o to ro s  v é s z b u k ta tó  b e re n d e 
z é s t  é p í t e t t e k  be .

A  h id r a u lik a g é p h á z b a n  h e ly e z té k  el a  v íz re n d s z e r t  is. 
A  v íz h ű tő  és a  k e m e n c e  k ö z ö tt  a  v iz e t k é t ,  b á rm ik o r  
á tk a p c s o lh a tó  és m o to rh ib a  e se té n  a u to m a t ik u s a n  á t 
k a p c so ló d ó  s z iv a t ty ú  k e r in g e ti  (s z e k u n d e r  k ö r) . M é rh e tő  
a  k e m e n c e  m in d e n  h ű t ö t t  ré sz é rő l v is sz a fo ly ó  v íz  
m e n n y isé g e  és h ő m é rsé k le te , i l le tv e  ez sz a b á ly o z z a  a  
p r im e r  h ű tő v íz  m e n n y isé g é t. A  h ű tő to r o n y  m e g h ib á 
s o d á s a  e se té n  a  h ű té s  az  ö n tö d e  té g e ly e s  in d u k c ió s  
k e m e n c é iv e l k ö zö s, n y o m á s  a l a t t  t á r o l t  v ízze l v é g e z 
h e tő . A  ta r ta lé k  t a r t á l y  a  h ű tő to r o n y  h á ló z a tá ró l  v a g y  
az  ip a r iv íz -h á ló z a tá ró l e g y a r á n t  f e l tö l th e tő .  H a  a  sz i 
v a t t y ú k  u tá n  k ic s i a  v íz n y o m á s , a  k e m e n c e  b e lső  v íz 
k ö ré t  a  m á g n e s sz e le p e k  fiú t o i na! ik u sa n  a  ta r ta l é k  
v íz re  k a p c so ljá k . H a  a  k e m e n c e  és a  h ű tő  k ö z ö tt i  
s z e k u n d e r  k ö r  m e g h ib á so d ik , v a g y  a  se g é d ü z e m e k b e n  
á ra m k im a ra d á s  v a n , a  k e m e n c é re  a  p r im e r  h ű tő v íz  
k ö z v e tle n ü l is r á c s a t l a k o z ta th a tó .  A  m á r  e m lí te t te k e n  
k ív ü l á lla n d ó a n  e lle n ő riz v e  v a n  a  h ű tő  e lő t t  és u tá n  a  
k e m e n c e k o r  és a  h ű tő v íz  h ő m é rsé k le te , a  h ű tő to r o n y i  
és a  ta r t a l é k  v íz  n y o m á s a .

A  s z ű r t  lev eg ő v e l á lla n d ó  tú ln y o m á s  a l a t t  t a r t o t t  
elektromos gépházban  a z  á lla n d ó a n  b e k a p c s o l t  f o j tó 
te k e rc s , a  k o n d e n z á to r te le p  —  a m e ly n e k  e g y  része  
á l la n d ó a n  r á  v a n  k a p c s o lv a  a  re n d s z e rre , m á s ik  része  
k ézze l, h á ro m  fo k o z a tb a n  k a p c s o lh a tó  —  és a  fő á ra m - 
k ö r i  és se g é d ü z e m i k a p c so ló sz e k ré n y e k  ta lá lh a tó k .  
A  k e m e n c e  21 k V -o s , 11 fo k o z a to s  s z e k u n d e r  te k e rc sű , 
o la jh ű té s ű  t r a n s z f o r m á to r a  az  ö n tö d e  k ö zö s  t r a n s z 
fo r m á to r h á z á b a  k e rü l t .

A  tűzálló bélést a  B o h lin  e t  L ö fg re n  (K a is e r  R é f r a c ta i 
re s ) cég  s z á l l í to t ta .  A  k e m e n c e te s t  t a r tó s  b é lése  k e rá - 
m ia s z á l- tá b lá k b ó l, e g y  ré te g  sz ig e te lő  té g lá b ó l,  és  e g y  
ré te g  s a m o tt - té g lá b ó l ,  a  k o p ó b é lé s  k o ru n d  a la p ú  tű z 
á lló  b e to n b ó l á ll. A  b e ö n tő s z ifo n b a n  a  k o p ó b é lé s  is 
k é tr é te g ű , a  b e lső  ré te g  M gO  (p e rik lá sz ) a la p ú  tű z á l ló  
b e to n . A  k e m e n c e te tő  és a  s a la k o ló a j tó  b é lé se  k o ru n d  
a la p ú  tű z á l ló  b e to n , az  e lő b b ib e  rö g z ítő  id o m k ö v e k e t 
is  b e é p íte t te k .  A z in d u k to r  b é lé se  k e rá m ia sz á l-le m e z e k - 
bő l, c s illá m le m e z e k b ő l és M gO  a la p ú  tű z á l ló  b e to n b ó l 
á ll. A  tű z á l ló  b é lé s  k is z á r í tá s á r a  és  e lő m e le g íté sé re  
szo lg á ló  J u n k e r s - g y á r tm á n y ú ,  fö ld g á z z a l ü z e m e lő  g á z 
égő  lá n g ő rre l , tö m íte t t s é g ő r r e l , g áz - és le v e g ő m e n n y i-  
s é g -sz a b á ly z ó v a l v a n  e llá tv a .

A z id u k to r  tű z á l ló  b é lé sé n e k  s z á r í tá s a  és  a  ta r ta l é k  
in d u k to r  h ő n ta r tá s a  a  k e m e n c e  m e l le t t ,  k ü lö n  t r a n s z 
f o r m á to r  se g ítség év e l, in d u k c ió s  ú to n  és  h ű tő to r o n y i  
v íz e l lá tá s sa l tö r té n ik .

A  h id ra u lik a g é p h á z  te te je  a  tu la jd o n k é p p e n i  k e m e n 
c e p ó d iu m , a m e ly  k é to ld a l t  a  b e- és k iö n tő sz ifo n h o z  
m e g  v a n  h o s s z a b b ítv a . E z e n  h e ly e z k e d ik  el a  vezérlő - 
sz e k ré n y .

A  k e m e n c e g ö d ö r  k e m e n c e  t e s t  a l a t t i  ré sz e  le j tő s e n  a  
c sa p o ló g ö d ö rb e  to rk o ll ik , m in d k é t  ré sze  s a m o tt - té g lá -  
v a l v a n  k ifa la z v a . A  g ö d ö r  —  a m e ly e t k ö n n y e n  e l t á 
v o l í th a tó  t e tő  fed  —  a k k o ra , h o g y  szü k sé g  e se té n  te le  
k e m e n c é t is b e le  le h e t c sap o ln i.

A kemence üzeme

A k e m e n c e  le g fe lje b b  60 t  fo ly é k o n y  v a s s a l tö l th e tő  
fe l. A z in d u k to r  m eg k ím é lé se  c é ljá b ó l 16 t  a lá  n e m  
s z a b a d  ü r í te n i  a  k e m e n c é t, e z t  a  b u k ta t á s k o r  a  v é g 
á llá sk a p c so ló  a k a d á ly o z z a  m eg , a m e ly  te l je s  le ü r í té s k o r  
k i ik ta th a tó .  A  k é n te le n í t e t t  v a s a t  á tö n tő ü s tb e  c sa p o l 
ju k ,  és  in n e n  ö n t jü k  a  h ő n ta r tó  k e m e n c é b e . I n n e n  sz in 
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tó n  á tö n tő ü s tb e  c s a p o lu n k , és  e b b ő l k e rü l a  v a s  a  k o n 
v e r te rb e . M u n k a n a p o k o n  a  k e m e n c é n  k b . 100 t  v a s  
m e g y  á t ,  ü z e m  k ö z b e n  a  k e m e n c é b e n  k b . 46 t  v a s  v a n , 
a m e ly n e k  h ő m é rs é k le té t  1400 °C -on  t a r t j u k .  E l le n 
ő r iz z ü k  a  k e m e n c é b e  ö n tö t t  és a  k e m e n c é b ő l c s a p o lt  
v a s  ö s s z e té te lé t  és  h ő m é rsé k le té t ,  i l le tv e  az  á ra m -  és 
h ű tő v íz -p a r a m é te r e k e t .  Ü z e m sz ü n e ti n a p o k o n  a  k e 
m e n c é t te le  á l la p o tb a n  h a g y ju k . A  k e m e n c é t m ű s z a 
k o n k é n t  e g y  v il la n y sz e re lő  k é p z e t ts é g ű  b e ren d e z é s - 
kezelő  és eg y  o lv a s z tá r  sz o lg á lja  k i.

A k e m e n c e  ü z e m é rő l a  ke llő  ta p a s z ta la to k  m e g sz e r 
zése  u t á n  ré s z le te se b b e n  b e  fo g u n k  sz á m o ln i.

B olla  Sándor— R ied l Rezső

IR O D A L O M

[1] Polgár G y.— Riedl R .— S z í j  Z .: I I I .  já rm ű ip a r i  ö n tv é n v g y á r tá s i  
a n k é t ,  1976. —  Ö n tö d e  28 (1977) 9. sz. 191— 199. o ld .

[2] L egányi G.— R ied l R .— S z í j  Z .— Varga E .:  IX .  m a g y a r  ö n tő n a p o k , 
1979.

[3] A SE A  in fo rm áció s  e lő ad áso k . B u d a p e s t,  1980.

Beszámoló konferenciáról
A GF-konverteres eljárás licenctulajdonosainak IV. 

konferenciája

1981. s z e p te m b e r  28. és o k tó b e r  2. k ö z ö t t  n e g y e d ik  
a lk a lo m m a l re n d e z té k  m e g  a  G F -k o n v e r te re s  e ljá rá s  
l ic e n c tu la jd o n o s a in a k  k o n fe re n c iá fá t  S c h a ffh a u se n  m e l 
l e t t ,  a  G eo rg  F is c h e r  A G  o k ta tó -  és k o n fe re n c ia k ö z 
p o n t j á b a n .  A  re n d e z v é n y n e k , a m e ly e n  18 o rsz á g b ó l 
m in te g y  190 s z a k e m b e r  v e t t  ré s z t ,  fő  té m á ja  a  g ö m b 
g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  k ü lső  és  b e lső  h ib á i  v o lta k . A  
k o n fe re n c iá n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á so k  h a n g z o t ta k  el.

Orths, К .  (D ü sse ld o rf)  : Ö n tv é n y h ib á k  a  re n d s z e rb ő l 
e red ő  té v c s e le k m é n y e k  m ia t t

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s á v a l  k a p c s o la tb a n  
je le n tk e z ő  le g g y a k o r ib b  h ib á k :  a  fe lü le t  k ö z e lé b e n  a 
s z ö v e t e lfa ju lá sa , a  n e m fé m e s  z á rv á n y o k , a  n e m  k ie lé 
g í tő  a n y a g tu la jd o n s á g o k , a  fe lü le t i h ó ly a g o k  és a  
tú l  n a g y  k e m é n y sé g . A  h ib á k a t  az  eg y es  h a tó  té n y e z ő k  
tú l  n a g y  sz ó rá sa  o k o zza . A z ü z e m e k b e n  k e v é s  f ig y e lm e t 
fo r d í ta n a k  az  a n y a g fo ly a m ra  és e n n e k  id ő b e li p o n to s í 
t á s á r a .  E z e k  re n d s z e rsz e m lé le tű  e llen ő rzése  e le n g e d 
h e te t le n  a  h ib á k  e lh á r ítá s á h o z .

B arton , R . (B irm in g h a m ) : A  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é 
n y e k  sz ö v e th ib á i , e z e k  o k a i és e lh á r í tá s u k

A z e lő a d á s  á t t e k in t e t t e  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
le g fo n to sa b b  s z ö v e th ib á i t  és  e z e k  m e g á l la p í tá s á t  m e 
ta l lo g rá f iá i  és  tö r e tv iz s g á la t ,  v a la m in t  a  m e g m u n k á lt  
ö n tv é n y f e lü le t  v iz s g á la ta  a la p já n . T á r g y a l ta  a  g r a f i t 
k ia la k u lá s , a  k a rb id e lo sz lá s , az  a la p s z ö v e t h ib á i t ,  a  
n e m fé m e s  z á r v á n y o k a t  és a  fe lü le t i h ib á k a t .  Ig e n  
fo n to s  a  b e té ta n y a g o k  h e ly e s  m e g v á la sz tá sa , a  b e o ltá s  
és a  b e ö m lő re n d sz e r  k ia la k ítá s a . A  g y á r tá s i  f o ly a m a t 
n e m  k ie lé g ítő  e llen ő rzése  sz á m o s  s z ö v e th ib á n a k  le h e t  
az  o k o z ó ja .

W eis, W . (D ü sse ld o rf) : A  n y o m e le m e k  h a tá s a  a  g ö m b 
g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  a la p s z ö v e té re  és  h ib á ira .

K e re k e n  140, ö n tö t t  á l la p o tb a n  fe r r i te s  s z ö v e tű , 
G ö v  400 m in ő sé g ű  ü z e m i a d a g o n  v iz s g á ltá k  a  v e g y i 
ö ssz e té te l h a tá s á t  a  s z ö v e tre  és a  tu la jd o n s á g o k ra . 
A z В тгА  m in ő ség i in d e x  a la p já n  a  v iz s g á lt  p ró b á k  
m in te g y  fele-fe le  a rá n y b a n  a  > 4 8  000, il le tv e  -= 41 000 
c s o p o r tb a  v o l ta k  s o ro lh a tó k . A  k é t  ré s z h a lm a z  k ö z ö tt  
s z ig n if ik á n s  k ü lö n b s é g  v o lt  a  v e g y i és a  b e té tö s s z e tó te l t  
ille tő e n . A  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t  fő leg  a  szilí- 
c iu m ta r ta lo m  és a  p e r l i ts ta b i liz á ló  n y o m e le m e k  b e fo 
ly á s o ljá k . A  m a n g á n n a k  és a  ré z n e k  n in c s  sz e re p e  a  
p e r l i th á n y a d b a n ,  a m e ly  d ö n tő e n  b e fo ly á so lja  a  m e c h a 
n ik a i tu la jd o n s á g o k a t .

M arincek , B . (K ü s n a c h t— Z ü ric h ) : A z o lv a s z tá s i  e l 
já r á s  és a  k e m e n c e v e z e té s  h a tá s a  a  g ö m b g ra f ito s  v a s 
ö n tv é n y e k  h ib á ir a  '

A z e lő a d á s  az  a d o t t  s z ö v e tű , il le tv e  a d o t t  sz ó rá sú  
tu la jd o n s á g o k k a l  b író  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  g a z 
d a sá g o s  g y á r tá s á v a l  fo g la lk o z o tt. T á r g y a l ta  a  h a tó  
té n y e z ő k e t,  a  d e rm e d é s i fo ly a m a to k a t .  A  v a ló sá g o s  
ö n tv é n y e k  n e m  az  e g y e n sú ly i d ia g ra m  s z e r in t k r i s tá 
ly o so d n a k , h a n e m  k ü lö n b ö z ő  e u te k t ik u s  tú lh ű lé s se l. 
E z  m e g v á l to z ta t ja  az  a la p s z ö v e te t ,  a  g ra f itg ö m b ö k

s z á m á t,  a la k já t  és e lo s z lá sá t, d e  sze re p e  v a n  a  p o ro z i- 
tá s b a n ,  a  s z ív ó d á sb a n  és a  k é rg e se d é sb e n  is. A  tú lh ű lé s t  
az  o lv a s z tá s  e llen ő rzésév e l á lla n d ó  s z in te n  le h e t  ta r ta n i .

M en k , W . (S c h a ffh a u se n ) és  Oaede, G. (W e tz la r )  : A  tú l  
k o ra i  és k éső i b e o ltá s  h a tá s a  a  g ö m b g ra fito s  v a s ö n t 
v é n y e k  h ib á ir a

A  k é tré sz e s  e lő a d á s  k ö z ü l az  első  a  b e o ltá s  k ü lö n b ö z ő  
m ó d ja i t  h a s o n l í to t t a  ö ssz e : b e o ltá s  ü s tb e n , k e t tő s  
(ü s tb e n  és fo rm á b a n  v é g z e tt)  b e o ltá s , b e o ltá s  k ö z v e t 
le n ü l a  k o n v e r te rb e n , b e o ltá s  a  fo r m á b a n  és az  ö n tő 
s u g á rb a n . A  m á s ik  e lő a d á s  a z z a l fo g la lk o z o tt, h o g y  a  
v ízze l h ű t ö t t  k o k il lá k b a n  p ö rg e tv e  g y á r t o t t  c sö v e k  
e se té b e n  n in c s  le h e tő sé g  a  tú ln y o m ó a n  k a rb id o s  k r i s 
tá ly o s o d á s  m e g a k a d á ly o z á s á ra . I ly e n k o r  a  b e o ltá s n a k  
az  a  c é lja , h o g y  a  d e rm e d é s k o r  je le n tk e z ő  z su g o ro d á s  
s z ó rá s á t  c sö k k e n tse .

B arton , R . (B irm in g h a m ) : A  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  
r id e g e d é sé n e k  e lk e rü lé se

A  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  e lte r je d é se  é rd e k é b e n  
ig y e k e z n e k  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t  ja v í ta n i  
a n é lk ü l , h o g y  a  r id e g tö ré s  v esz é ly e  fo k o z ó d n a . A  fe r r i te s  
m in ő sé g e k n e k  fo n to s  az  á tm e n e t i  h ő m é rsé k le te , a  
n a g y o b b  p e r l i t t a r t a lm ú  és s z i lá rd s á g ú  m in ő ség ek n é l 
p e d ig  a  rid e g sé g  c sö k k e n té se . A  m e g e re sz té s  h ő m é rs é k 
le té n e k  és id e jé n e k  v á l to z ta tá s á v a l  a  n e m e s íte t t  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i  széles 
h a tá r o k  k ö z ö t t  v á l to z ta th a tó k .  A  376— 400 °C -on 
v é g b e m e n ő  iz o te rm ik u s  á ta la k u lá s s a l  n a g y  s z ilá rd s á g ú  
és sz ív ó ssá g ú  ö n tv é n y  n y e rh e tő .

Y a m a u ch i, Y .  ( J a p á n ) :  A  g ö m b g ra f ito s  v a sö n tv é n y e k  
tű ly u k a c s o s s á g á n a k  m ege lőzése

A z e lő a d á s  t á r g y a l t a  a  tű ly u k a c s o k  k e le tk e z é sé t és a  
s z é n p o r  a d a lé k  s z e re p é t a  fe lü le t i h ó ly a g o ssá g  e lk e rü lé 
sé b e n . A  n e d v e s  fo rm á z ó k e v e ré k b e n  le g a lá b b  3 %  sz é n 
p o rn a k  k e ll len n ie .

H o fm a n n  , F .  (S c h a ffh a u se n ) : A  fo rm á z ó k e v e ré k e k  
ö s s z e té te lé n e k  és e lő k é sz íté sé n e k  sze re p e  a  v a s  és a  
fo rm a  k ö z ti  r e a k c ió b a n  és m á s  ö n tv é n y h ib á k b a n

A z e lő a d ó  is m e r te t t e  a  fo rm á z ó h o m o k  ö n té s  k ö z b e n i 
te r m ik u s  b o m lá s á t ,  to v á b b á  az  e ró z ió b ó l, a  h ő tá g u lá s 
b ó l, a  fo rm a  ro b b a n á s á b ó l  és a  p e n e trá c ió b ó l e re d ő  ö n t 
v é n y h ib á k a t .

Orths, К .  (D ü sse ld o rf)  : A z ö n tv é n y h ib á k  m in t  in fo r 
m á c ió k  és seg ítsé g  a  d ö n té s h e z

E g y  ü z e m  eg észére  v o n a tk o z ta tv a  a  s e le jt  so h a se m  
le h e t n u lla . B á r  a  s e le jt je le n sé g  a la p v e tő e n  n e m  k ív á 
n a to s  az  ö n tö d e  sz á m á ra , m é g is  fo n to s  in fo rm á c ió k a t 
h o rd o z  a  g y á r tá s i  fo ly a m a t  m ű s z a k i és g a z d a sá g i o p t i 
m á lá sá h o z . E z e k n e k  az  in fo rm á c ió k n a k  c é lsz e rű  é r t é 
k e lé sév e l h a té k o n y  d ö n té s e k e t  le h e t  h o zn i.

A  p r o g r a m o t  tö b b  k is e b b  k o r r e fe rá tu m  e g é sz í te t te  
k i. I s m e r t  cé g e k  (K r a u tk r ä m e r ,  F ö rs te r )  k o rs z e rű , r o n 
c so lás  n é lk ü li  v iz s g á ló b e re n d e z é se k e t m u t a t t a k  be. 
A  ré s z tv e v ő k  a  G eo rg  F is c h e r  A G  sc h a f fh a u se n i ü z e m é 
b e n  m e g te k in th e t té k  a  g á z n y o m á so s  fo rm á z á s t .  E z e n 
k ív ü l sz á m o s  ü z e m lá to g a tá s  is s z e re p e lt a  p ro g ra m b a n .

K .  L .
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A CIATF nemzetközi munkabizottságainak tevékenysége
T em p e rv a s  h eg esz tése

A  C I A T F  7.2 „  T em per öntvény” m unkabizo ttságának
4. sz. jelentése, 1981.

A  je le n té s  első  ré sz e  a  V e re in  D e u ts c h e r  G iessere i- 
fa c h le u te  (N é m e t Ö n tő  S z a k e m b e re k  E g y e sü le te )  N  70 
m ű s z a k i i r á n y e lv é t  k ö v e ti . A  b e m u t a to t t  p é ld á k a t  a  
B e rg isc h e  S ta h l in d u s tr ie ,  a  R e m sc h e id  és a G eo rg  
F is c h e r  A G , S c h a ffh a u se n , v a la m in t  a  p á r iz s i  C e n tre  
T e c h n iq u e  d es  I n d u s tr ie s  d e  la  F o n d e r ie  te rm é k e ib ő l 
P . Tőiké  v á lo g a t ta  és  m a g y a r á z ta .  A  je le n té s t  a d ü ss e l 
d o rf i Z e n tra le  f ü r  G u ssv e rw e n d u n g  (Ö n tv é n y fe lh a sz 
n á ló k  K ö z p o n tja )  á l l í t o t t a  össze.

1. M e g h a tá ro z á s

1.1 H egesztésfa jták

A z ö n tv é n y e k  h e g e sz té se k o r  m e g k ü lö n b ö z te tü n k  [1 ]:
1.1.1 gyártási hegesztést, a m e ly e t az  ö n tv é n y g y á r tó  

végez  te rm é k e in , h o g y  b iz to s í ts a  a z o k  e lő ír t  t u 
l a jd o n s á g a i t  és a  fe lh a sz n á lá su k h o z  szü k ség es  
m in ő sé g e t;

1.1.2 szerkezeti hegesztést, a m ik o r  az  ö n tv é n y e k e t  e g y 
m á ssa l v a g y  m á s  e le m e k k e l e g y  egységgé  a la 
k í t já k ;

1.1.3 helyreállító (ja v ító ) hegesztést a  h a s z n á la tk o r  m e g 
s é r ü l t  ö n tv é n y e k  ja v í tá s á r a ,  h o g y  u tá n a  az  ö n t 
v é n y e k  tu la jd o n s á g a  és fe lh a s z n á lh a tó s á g a  le h e 
tő le g  az  e re d e t i  m in ő sé g n e k  fe le lje n  m eg .

1.2 A  hegvarratok m inőségi osztályai

K é t  m in ő sé g e t k ü lö n b ö z te tü n k  m e g  [2 ]:
—  A  m in ő sé g : a  h e g k ö té s  je lle m z ő i a z o n o sa k  a  h e 

g e s z te tte n  a n y a g  m in ő ség év e l.
■—  В  m in ő sé g : a  h e g k ö té s  je lle m z ő i e l té rn e k  az  a la p 

a n y a g  m in ő sé g é tő l, d e  a  k ö té s  b iz o n y o s  c é lo k ra  
m eg fe le l (c é lirá n y o s  m in ő ség ).

2.  A tempervasak minősége

2.1 M in ő ség i osztályok

A z  IS O  D IS  6 9 2 2 -n ek  m eg fe le lő en 1 k é t  te m p e rv a s -  
m in ő sé g e t k ü lö n b ö z te tü n k  m e g :
2.1.1  n e m  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt  ( fe k e te  tö r e tű )  

te m p e r v a s a t  (а  В  30— 0 6 -tó l a  P  80— 01 m in ő 
ség ig);

2.1.2  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt ( fe h é r tö r e tű )  te m p e r 
v a s a t  (a  W  35— 0 4 -tő l a  W  4 5 — 07 m inőség ig );

2.1.2.1 az  u tó b b i  c s o p o r tb a n  k ü lö n le g e s  m in ő sé g  a  
s z e rk e z e ti h e g e sz té sh e z  (e rő sen  ig é n y b e  v e t t  
v a r r a to k )  k i f e j le s z te t t  W  38— 12.

2.2 Szövetszerkezet és karbontartalom

2.2.1 A  nem  dekarbonizáltan hőkezelt (fekete töretű) 
tem pervas  s z ö v e te  g y a k o r la t i la g  fü g g e tle n  a  f a lv a s ta g 
sá g tó l; а  В  30— 0 6 -tó l а  В  35— 10 m in ő ség ig  fe r r i tb ő l 
és  te m p e rsz é n b ő l, a  P  45— 0 6 -tó l a  P  80— 01 m in ő ség ig  
n ö v e k v ő  m e n n y isé g b e n  k ö tö t t  k a r b o n ta r t a lm ú  a la p 
a n y a g b ó l és e b b e  á g y a z o t t  te m p e rsz é n b ő l á ll. A z ösz- 
szes k a r b o n ta r ta lo m  e b b e n  a  c s o p o r tb a n  2 % -n a l tö b b .
2.2.2 A  dekarbonizáltan hőkezelt (fehér töretű) tem per- 
vasban  a  k a r b o n ta r ta lo m  a  h ő k eze lé s  e re d m é n y e k é n t 
az  ö n tv é n y  k ö z e p é tő l a  szé lé ig  c sö k k e n , és  e n n e k  fü g g 
v é n y é b e n  v á lto z ik  az  eg y es ré te g e k  sz ö v e te  is. A  m a g  
p e r l i tb ő l (k e v é s  fe r r i t te l )  és  te m p e rs z é n m a ra d v á n y o k -  
b ó l, a  k ü lső  rész  fe r r i tb ő l á ll. A  m a g b a n  a  k a r b o n ta r 
ta lo m  1 ,6 % -n á l tö b b , a  szé le k e n  0 ,1 % -n á l k e v e se b b .

2.2.2.1 A  hegeszthető tem pervas n a g y o n  e rő se n  d e k a r-  
b o n iz á l t .  A  h e g e s z th e tő s é g e t e lső so rb a n  a  k a r b o n ta r 
ta lo m  k o r lá to z z a , e z é r t  az  a  8 m m -e s  és k is e b b  fa lv a s- 
ta g s á g o k b a n  le g fe lje b b  0 ,3 %  te h e t  ( lá sd -a  3.1 s z a k a s z t) .

1В  =  fekete töretű, P  = perlites, tV  =  fehér töretű temperöntvény. 
Az első ezüm a szakítószilárdság tizedrészét (N/mm!), a második a 
%-os nyúlást jelenti. (A tordltő megjegyzése.)

3. Hegeszthetőség

A  h e g e sz th e tő s é g  s z e r in t  a  te m p e r v a s a k a t  a la p v e tő e n  
k é t  c s o p o r tr a  o s z th a t ju k .

3.1 Hegeszthető tem pervas

A  h e g e sz té s  e lő t t ,  a l a t t  v a g y  u t á n  s z ü k s é g te le n  k ü lö 
n ö se b b  e lő k é sz íté s  a h h o z , h o g y  a  k e re s k e d e le m b e n  k a p 
h a tó ,  ö tv ö z e tle n  h e g e sz tő  h o z a g a n y a g o k k a l e lé r jü k  az  
A  m in ő sé g e t.

E n n e k  fe lté te le , h o g y  a  v a r r a t  k ö rn y é k é n  a  k a r b o n 
t a r ta lo m  n e  le g y e n  n a g y o b b  0 ,3 % -n á l.  E z t  m eg fe le lő en  
e rő s  d e k a rb o n iz á ló  h ő k eze lé sse l a  leg fe lje b b  8 m m  fa l- 
v a s ta g s á g ú  ö n tv é n y b e n  el is  é r jü k .

A  te m p e rv a s a k  k é m ia i ö ssz e té te le  n in c s  a  s z a b v á n y 
b a n  e lő írv a . H e g e s z th e tő  te m p e r v a s a t  k ü lö n b ö z ő  k é 
m ia i ö ssz e té te lle l g y á r th a tu n k .

3.1.1 A  W  38—-12 m in ő sé g ű  te m p e rv a s  k é m ia i ö ssze 
té te le  m ia t t  a  h e g e sz té s re  k ü lö n ö s e n  a lk a lm a s  (Si >  
> 0 ,5 5 % , S > 0 ,1 5 ,  M n = 0 ,8 % ) .  E z t  az  a n y a g o t  m in d e n  

h e g e sz té sh e z  k o r lá t la n u l  h a s z n á lh a t ju k ,  és a k k o r  is 
m egfe le l, h a  a  h e g k ö té s e k e t b e lső  n y o m á s s a l v iz s g á ljá k .

3.1.2  A  szo k áso s  k é m ia i ö s s z e té te lű , a k á r  d e k a rb o n i 
z á l t a n  h ő k e z e lt ( fe h é r tö r e tű ) ,  a k á r  n e m  d e k a rb o n i 
z á l ta n  h ő k e z e lt ( fe k e te  tö r e tű )  te m p e r v a s a k  m in d  g é p i 
és a u to m a t ik u s  h e g e sz té s i e ljá rá s o k k a l (m in t  p l. lé- 
o lv a s z tó  to m p a h e g e s z té s , d ö rz sh e g e sz té s , v é d ő g á z a s , 
fo g y ó e le k tró d o s  ív h e g e sz té s ) , m in d  p e d ig  b á z ik u s  
e le k tró d o s  k é z i ív h e g e sz té sse l h e g e sz th e tő k .

3.1 .3  A z A  m in ő sé g e t a  sz o k á so s  m ó d o n  d e k a rb o n iz á l ta n  
h ő k e z e lt  (fe h é r tö r e tű ) ,  W  35— 04, W  40— 05 és W 4 5 —  
07  m in ő sé g ű  te m p e rv a s a k k a l  is  e lé rh e tjü k , h a
—  a  f a lv a s ta g s á g  a  h e g e sz té s  ö v e z e té b e n  a  4 m m - t 

n e m  lé p i t ú l , 2
-—- az  a la p a n y a g o t  a  h e g e sz th e tő s é g re  á l la n d ó a n  e lle n 

ő r iz z ü k .

3.2 A dekarbonizáltan hőkezelt (fehér töretű) és nem 
dekarbonizáltan hőkezelt (fekete töretű) tempervasak, 
amelyek csak többletmunkával (feltételesen) hegeszt
hetők

A n a g y  k a r b o n ta r t a lm ú  ö n tv é n y e k  sz ö v e te  a  v á lto z ó  
m e n n y isé g ű  k ö tö t t  k a rb o n  m e l le t t  m é g  u g y a n c s a k  
v á lto z ó  m e n n y isé g b e n  g r a f i to t  ( te m p e rsz e n e t)  is  t a r 
ta lm a z . T ö b b le tm u n k a  n é lk ü l, fő leg  f a j ta id e g e n  h o z a g 
a n y a g o k k a l a  h e g e sz té se k  c s a k  В  m in ő sé g ű e k  le h e tn e k . 
H a  az  A  m in ő sé g  a  k ö v e te lm é n y , ú g y  a  ( le g a lá b b is  a  
b e o lv a d á s  ö v e z e té b e n )  0 ,3 % -n á l n a g y o b b  k a r b o n ta r 
ta lm ú , fe h é r  tö r e tű  te m p e r v a s a t  250— 400 °C -ra  elő 
k e ll m e le g íte n i. H a  o ly a n  n a g y  a  k a r b o n ta r ta lo m , h o g y  
az  e lő m e le g íté s  e lle n é re  is  k e le tk e z h e t  le d e b u r i t ,  ú g y  
h e g e sz té s  u t á n  egy - v a g y  k é tlé p c ső s  h ő k eze lé s  szü k ség es. 
A  fe k e te  tö r e tű  te m p e rv a s  h e g e sz té se  u t á n  e le n g e d h e 
t e t le n  a  m in ő sé g n e k  m egfe le lő  h ő k eze lé s . A  ta p a s z ta l a t  
s z e r in t  a  h e g e sz té sk o r  k e le tk e z e t t  le d e b u r i t  g ra f ito s o d á -  
s a k o r  lé tre jö v ő  te r m é k e k  tu la jd o n s á g a i  n e m  m in d e n 
b e n  e g y e z n e k  m e g  az  a la p a n y a g é v a l.  N a g y  n ik k e l t a r 
t a lm ú  h o z a g a n y a g g a l h e g e sz tv e , a  k ö té s z ó n á b a n  e l 
k e rü lh e te t le n  a  N i-m a r te n z i t  szeg é ly , a m e ly  m é g  n a g y  
h ő m é rsé k le te n  se m  b o n th a tó  el.

4. Hegesztéstechnológia

A z a la p a n y a g  és a  v a r r a tm in ő s é g  m e g h a tá ro z z a  a  
h e g e sz té s  te c h n o ló g iá já t .

4.1 A  hegvarrat előkészítése

L e h e tő le g  c s a k  t i s z ta ,  fé m e s  f e lü le te k e t  h e g e ssz ü n k . 
S z e rk e z e ti h e g e sz té sh e z  c s a k  a n n y ir a  k e ll az  ö n tv é n y -

2A  oaó idom ok h e g esz th e tő sé g é t n e m  b iz to s í th a t ju k ,  m e r t  a  d e k a rb o - 
n iz á lá s k o r  a  leg k ed v ező b b  fo rgácsolhatóe& g a  cél.
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k é rg e t  e l tá v o lí ta n i ,  h o g y  az  n e  z a v a rh a s s a  a  h e g e sz té s t 
é s /v a g y  a  h e g e s z te t t  d a ra b o t .

G y á r tá s i  h e g e sz té sk o r  a  h e g e sz té s  h e ly é t  a  t i s z ta  
a la p a n y a g ig  k e ll le m u n k á ln i .

A  k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt  (fe h é r tö r e tű )  és a  h e g e s z t 
h e tő  te m p e rv a s a k  o x id h á r ty á s a k ,  a z a z  te m p e rk é rg e se k . 
A z o x id o k  az  a la p a n y a g  é s /v a g y  a  h o z a g a n y a g  k a r b o n 
j á v a l  re a k c ió b a  lé p v e  C O -t fe jle sz te n e , és e z é r t  a  v a r r a tb a n  
p ó ru s o k  k é p z ő d h e tn e k . E z  m in d e n e k e lő t t  az  ö m le sz tő 
h e g e sz tő  e l já rá s o k ra  je llem ző , m e r t  i t t  m o s ó d h a tn a k  
b e  le g in k á b b  te m p e ro x id o k  a  h e g fü rd ő b e . B iz to n sá g g a l 
m e g a k a d á ly o z h a tju k  a  С О -p ó ru so k  k é p z ő d é sé t, h a  a 
h e g e sz té s  ö v e z e té b e n  e lő z e te se n  e l t á v o l í t ju k  a  leg fe l 
je b b  0 ,3  m m  v a s ta g  te m p e rk é r g e t .  A h o l ez le h e te tle n , 
v a g y is  te m p e rk é r g e t  k e ll h e g e sz te n ü n k , o t t  a lk a lm a s  
h e g e sz tő  h o z a g a n y a g o k k a l (b é z ik u s  e le k tró d o k k a l)  k i 
e lé g ítő  d e z o x id á lá s t  é r h e tü n k  el. A  h e g e sz tő  e ljá rá s  
m e g v á la s z tá s á v a l (s a jto ló  h e g e sz té s  so r ja k é p z ő d é sse l) , 
to v á b b á  lá n g h e g e sz té s k o r  az  égő h e ly e s  b e á l l í tá s á v a l  a  
h ib a k é p z ő d é s t s z in té n  c s ö k k e n th e tjü k .

A z é lk ik é p z é s t a  h e g e sz tő  e ljá rá s  k ö v e te lm é n y e in e k  
m eg fe le lő en , az  acé lh o z  h a so n ló a n  v á la s z th a t ju k  m eg . 
A z e lle n á llá s -h e g e sz té sk o r  és a  s a j to ló  h e g e sz té sk o r  
f ig y e le m b e  k e ll v e n n i, h o g y  a  te m p e rv a s -a c é l h e g k ö té s 
n é l a z  o lv a d á s p o n to k  k ü lö n b sé g e  m i a t t  a  te m p e rv a s -  
b a n  n a g y o b b  a  leégés é s /v a g y  a  z ö m ítő  ú t .

4.2 Hőbevitel és hőkezelés

A  h e g e s z th e tő  te m p e rv a s  a  3.1 s z a k a s z b a n  m e g a d o t t  
h a tá r o k  k ö z ö t t  h id e g h e g e sz té s k o r  u tó la g o s  h ő k eze lé s  
n é lk ü l is  b iz to s a n  a d ja  az  A  m in ő sé g e t. A  tö b b i  t e m 
p e rv a s  h e g k ö té s é n e k  m in ő sé g é t a  h e g e sz té s  a la t t i  és 
u tá n i  h ő b e v ite l  m ó d ja , v a la m in t  az  a n y a g m in ő sé g tő l 
fü g g ő  u tó h ő k e z e lé s  s z a b ja  m eg . H id e g h e g e sz té sse l, 
a zaz  e lő m e le g íté s  n é lk ü l, v a g y  c s a k  n a g y o n  k is  e lő 
m e le g íté sse l v é g z e t t  h e g e sz té sse l a  sz o k á so s  te m p e r 
v a s a k  c s a k  а  В  m in ő sé g e t a d já k .  A  m in ő sé g e t egy - v a g y  
k é tlé p c ső s  u tó la g o s  hő k eze lé sse l j a v í th a t ju k ,  a m ik o r  is 
á l t a lá b a n  e lég  a  m a r te n z i t  m e g e re sz té se . A z e lő z e te s  
g ra f it iz á ló  iz z í tá s  e lb o n t ja  a  le d e b u r i to t ,  s e z á l ta l  j a 
v í t j a  a  fo rg á c so lh a tó sá g o t , d e  g y a k r a n  a  h e g e sz té sk o r  
k e le tk e z e t t  le d e b u r its z ig e te k b e n  lem ez  a la k ú  g ra f ito -  
so d á s i te r m é k e k e t  ta lá lu n k , a m e ly e k  a  n y ú lá s t  és a  
k if á ra d á s i h a t á r t  c sö k k e n tik .

H a  n a g y o b b  k a r b o n ta r t a lm ú  te m p e rv a s s a l k e ll az 
A  m in ő sé g e t b iz to s í ta n i ,  ú g y  m e le g h e g e sz té s  s z ü k s é 
ges. A z ö n tv é n y e k e t  —  ta g o l ts á g u k n a k  m eg fe le lő en  —  
250— 400 °C -ra  elő k e ll m e le g íte n i. A  d e k a rb o n iz á l ta n  
h ő k e z e lt  (fe h é r tö r e tű )  te m p e rö n tv é n y e k h e z , a m e ly e k  
m a r a d é k  k a r b o n ta r t a lm a  le g fe lje b b  2 % , aza z  a m e ly e 
k e t  a  l e d e b u r i th a tá r  a lá  d e k a rb o n iz á l tu n k , u tó la g o s  
g ra f it iz á ló  h ő k eze lé s  s z ü k sé g te le n . E lle n b e n  a  n e m  d e 
k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt ( fe k e te  tö r e tű )  te m p e rv a s  u tó 
lag o s h ő k eze lése  e le n g e d h e te tle n . H e ly i, 260— 400 °C -os 
e lő m e leg íté sse l a  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt ( fe h é r t ö 
r e tű )  te m p e rö n tv é n y  e g y es  ré sz e ib e n  fé lm e leg  h e g e sz 
té s se l e lé r h e t jü k  az  A  m in ő sé g e t, h a  a  le d e b u r i th a tá r  
a lá  d e k a rb o n iz á l tu n k .

4.3 H egesztő eljárások

4.3.1 H e g e sz tő  e ljá rá s o k  h e g e s z th e tő  te in p e rv a s h ó z

A W 3 8 — 12 k é m ia i ö ssz e té te le  n a g y o n  e rő s  d e k a rb o -  
n iz á lá ssa l a  le g jo b b  h e g e s z th e tő s é g e t b iz to s í t ja ,  e z é r t  
ez az  a n y a g  az  összes is m e r t  e ljá rá s sa l és h o z a g a n y a g g a l, 
u tó la g o s  h ő k e z e lé s  n é lk ü l a lk a lm a s  a  g y á r tá s i ,  s z e rk e 
z e ti és h e ly re á ll í tó  h e g e sz té s re , a m e n n y ib e n  a  h e g e sz té s  
h ő h a tá s á n a k  h e ly é n  a  f a lv a s ta g s á g  n e m  n a g y o b b  
8 rn m -n é l. A z ú ja b b  e re d m é n y e k  a z t  b iz o n y í t já k  [3, 4], 
h o g y  a  W  38— 1 2-étő l e lté rő  k é m ia i ö ssz e té te lle l g y á r 
t o t t  (d e k a rb o n iz á l ta n  v a g y  n e m  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő 
k e z e lt)  te m p e rv a s a k  a lk a lm a s a k  a  s z e rk e z e ti h e g e sz té s re , 
h a  e rő s  d e k a rb o n iz á lá s sa l a  m a r a d é k  k a r b o n ta r t a lm a t  
le g fe lje b b  0 ,3 % - ra  á l l í t ju k  be . E z e k e t  az  a n y a g o k a t  
e ls ő so rb a n  g é p e s í te t t  v a g y  a u to m a t iz á l t  e l já rá s o k k a l 
h e g e sz tik . í g y  p é ld á u l h e g e s z th e tő k  C 0 2-, a rg o n - és 
k e v e r t  v é d ő g á z a s  ív h e g e sz té sse l, v a la m in t  le o lv a sz tó  
to m p a h e g e sz té s se l, d ö rz sh e g e sz té sse l és  a  k is  so ro z a to k  
b e v o n t  e le k tró d o s  ív h eg e sz té sse l. E re d m é n y e s n e k  b iz o 
n y u l t  a  d if fú z ió s , a  p la z m a -  és a  v o n a lh e g e sz tó s  is.

4.3.2  H e g e s z th e tő  e ljá rá s o k  a  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt 
( fe h é r tö r e tű )  te m p e rv a s h o z

E lv ile g  m in d e n  h e g e s z th e tő  e l já rá s t  a lk a lm a z h a tu n k . 
M ivel a  m eg fe le lő  v a r r a tm in ő s é g  e lé réséh ez  m á r  tö b b le t-  
m u n k a  szü k ség es , e z é r t  le g in k á b b  a  k is  s o r o z a to k a t  
h e g e sz tik  k éz i ív h e g e sz té sse l. H a  sz a b a d  te m p e rsz é n -  
c so m ó k  v a n n a k , m á r  ív h e g e s z té s k o r  is  k é p z ő d h e tn e k  
С О -h ó ly a g o k . G á z h e g e sz té sk o r  e z é r t  le h e tő le g  re d u k á ló  
lá n g o t  h a s z n á lju n k .

4.3.3  H e g e sz tő  e l já rá s o k  a  n e m  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő 
k e z e l t  ( fe k e te  tö r e tű )  te m p e rv a s h o z

A  g y á r tá s i  h e g e s z té s t  le h e tő le g  ív h e g e sz té sse l, b e 
v o n t  e le k tró d o k k a l k e ll v ég ezn i. K e v é s  h ő b e v ite lle l, 
t e h á t  k is  á ra m e rő ssé g g e l és  k is  á tm é r ő jű  e le k tró d o k 
k a l h e g e ssz ü n k , h o g y  a  b e e d z ő d é s  ( m a r te n z it  és lede- 
b u r i t )  m in é l k is e b b  leg y en . A  h ő k ö z lé s t v é k o n y  és 
rö v id  v a r r a t t a l  m é g  to v á b b  c s ö k k e n th e tjü k .  A  v a r r a t  
h o ssz a  az  e le k tró d á tm é rő  tíz s z e re s é t n e  lé p je  tú l .

E lő re  m e g h a tá r o z o t t  ig é n y b e v é te le k h e z  a  P  8 0 — 01 
m in ő sé g ű  ö n tv é n y e k e n  s o r o z a tb a n  is v é g e z n e k  a k t ív  
v é d ő g á z a s  h e g e sz té se k e t.

4.4 H ozaganyagok

4.4.1  H o z a g a n y a g o k  a  h e g e sz th e tő  te m p e rv a s h o z
A  h e g e s z th e tő  te m p e rv a s h o z  a  k e re sk e d e le m b e n  

k a p h a tó  sz o k v á n y o s , ö tv ö z e t le n  h o z a g a n y a g o k a t  h a s z 
n á lh a t ju k .  A  W  38— -12 k é m ia i ö s s z e té te lű  a n y a g m in ő 
sé g e k  h e g e sz té sé re  m in d  é rc s a v a s  és  ru t i lo s , m in d  
p e d ig  b á z ik u s  b e v o n a tú  e le k t ró d o k a t  h a s z n á lh a tu n k .

A  W  38— 12 lá n g h e g e sz té sh e z  lá n g h e g e sz tő  p á lc á t  
és  h u z a l t  h a s z n á lh a tu n k .

M in d e n  h e g e s z th e tő  te m p e r ö n tv é n y t  v é d ő g á z a s  ív 
h e g e sz tő  e ljá rá s s a l,  ö tv ö z e t le n  és p o rb e le s  h u z a lla l 
h e g e s z th e tü n k . A z a k á r  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt 
(fe h é r tö r e tű ) ,  a k á r  n e m  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt 
( fe k e te  tö r e tű )  h e g e sz th e tő  te m p e rv a s h o z  (lá sd  a  3 .1 .2  
sz a k a s z t)  m in d e n k o r  b á z ik u s  e le k t ró d o k a t  h a s z n á lju n k , 
í g y  m in d ig  A  m in ő sé g e t k a p u n k .

4.4.2  H o z a g a n y a g o k  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt (feh é r 
tö r e tű )  és n e m  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt  ( fe k e te  tö r e tű )  
te m p e rv a s h o z

A  n a g y o b b  k a r b o n ta r t a lm ú ,  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő 
k e z e l t (feh é r tö r e tű )  és n e m  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt 
( fe k e te  tö r e tű )  te m p e rv a s a k h o z  m in d  azo n o s, m in d  
id e g e n  f a j t á j ú  h o z a g a n y a g o k a t  h a s z n á lh a tu n k . E z e k  a  
k e re s k e d e le m b e n  m in t  b e v o n t  és  b e v o n a tla n  p á lc a 
e le k tró d o k , v a la m in t  h e g e s z tő p á lc á k  k a p h a tó k  [5]. 
A  b e v o n t  p á lc a e le k tr ó d o k a t  a  m a g p á lc a  k é m ia i ö ssze 
té te lé n e k  m eg fe le lő en  o s z tá ly o z z u k . A  h e g e sz té s  m in ő 
sége a  h e g e sz tő p á lc a  m a g já n  k ív ü l n a g y o n  fü g g  a  b e 
v o n a t tó l ,  a  b e v o n a t  és  a la p a n y a g  a d ta  ö tv ö z é s tő l , a  
h e g e sz tő  e ljá rá s tó l,  a  h e g e sz té s  je lle m z ő itő l és  a  le h ű lé s  
seb esség é tő l. A  b e v o n a tla n  p á lc a e le k tr ó d o k a t  és h e 
g e s z tő p á lc á k a t  is  k é m ia i ö s s z e té te lü k n e k  m eg fe le lő en  
o s z tá ly o z z u k . C sa k  m e le g  v a g y  fé lm e leg  h e g e sz té sh e z  
a já n l ju k  ő k e t.  T e m p e r v a s a t  o ly a n  h o z a g a n y a g o k k a l 
n e m  h e g e s z th e tü n k , a m e ly e k  le m e z g ra f ito t  a d n a k .

5. A minőség biztosítása

5.1 Szerkezeti hegesztések

S z e rk e z e ti h e g e sz té se k h e z  a  h e g e sz th e tő  te m p e r 
v a s a t  ré s z e s ítsü k  e lő n y b e n . A  szü k sé g e s  m in ő sé g  b iz 
to s í tá s á r a  t e t t  in té z k e d é s e k e t az  ö n tv é n y  f e lh a s z n á lá 
s á v a l és a  b iz to n sá g i e lő írá so k k a l össze  k e ll h a n g o ln i.

A z a lá b b i  m in ő sé g b iz to s ító  in té z k e d é se k rő l e s e te n 
k é n t  k e ll d ö n te n i :

1. A z ü z e m e k  a lk a lm a s s á g á t  b iz to s í tó  fe ljeg y zés .
2. A  te l je s  v iz s g á la t  e lvégzése , il le tv e  a  te rm e lé s re  

je lle m z ő  a lá b b i  b iz o n y la to k  k iá l l í tá s a :
—- sz ilá rd s á g i s z á m ítá s o k ,
—  k iv i te l i  ra jz o k ,
■—- az  elő- és  u tó k e z e lé s  és  a  v iz s g á la t  a d a ta i ,
—  a  h e g e sz té s  te c h n o ló g iá ja  és k iv i te l i  te rv e ,
—  a  h o g v a r r a to k  v iz s g á la tá n a k  te rv e .

3. A  m egfe le lő  a la p a n y a g  k iv á la s z tá s a  (a n y a g fe l 
h a sz n á lá s  en g ed é ly ezéee).
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4. A z  a lk a lm a s  h o zag - és se g é d a n y a g o k  k ije lö lé se  
(en g ed é ly ezés).

5. A z ig é n y b e v é te l, a z  a n y a g  v ise lk ed és , a  h e g e sz t-  
h e tő sé g , a  g y á r th a tó s á g ,  a  h e g e sz té s  b iz to n s á g a  f ig y e 
le m b e v é te lé v e l a  h e g e sz té s re  a lk a lm a s  s z e rk e z e t k i 
a la k í tá s a .

6. K ü lö n le g e s  in té z k e d é se k  a  h eg e sz té sse l tö r té n ő  
g y á r tá s h o z  :
—  a  h e g e sz tő  e l já rá s  m e g v á la s z tá s a  (a lk a lm a z á s ra  

m e g e n g e d e tt) ,
—  a  h e g v a r r a t  e lő k ész íté se ,
—  a  h e g e sz té s  k iv ite le z é se  v iz s g á z o tt  és  m u n k á ju k b a n  

fo ly a m a to s a n  e lle n ő rz ö t t  h e g e sz tő k k e l (e llen ő rzés  a  
h e g e sz té sk o r) ,

—  az  ü z e m i a d a to k n a k ,  a  h o z a g a n y a g o k  á tm é rő jé n e k , 
a  p o la r i tá s n a k , az  á ra m e rő ss é g n e k , a  v a r r a t  fe l r a 
k á s á n a k , a  h e g e sz té s  h e ly z e té n e k , a  h e g e sz té s i 
te r v n e k , az  e lő m e le g íté sn e k  s tb .  h e ly e s  m e g v á la sz 
tá s a ,

—  a  s z a k s z e rű  u tá n m u n k á lá s .
7. A z e lő írá so k  e llen ő rzéséh ez  sz ü k ség es  ( ro n cso lá so s  

és  ro n c so lá sm e n te s )  v iz s g á la to k  rö g z íté se  a  b iz o n y la to 
lá s s a l ,  e g y ü t t .

8. Á tv é te l i  e ljá rá s o k .

5.2 Oy(irtási- és helyreállító hegesztések

A  m e ta llu rg ia i  a d o tts á g o k , v a g y is  h a  az  a la p a n y a g 
b a n  tö b b  k a r b o n t  és e s e te n k é n t  s z a b a d  g ra f ito t  is  t a 
lá lu n k  —  a  d e k a rb o n iz á l ta n  h ő k e z e lt  (fe h é r tö r e tű )  
te m p e rv a s  v é k o n y  ré sz e i és  a  h e g e sz th e tő  te m p e rv a s  
k iv é te lé v e l —  a  f e lh a s z n á lá s n a k  m egfe le lő  m in ő sé g ű  
h e g e sz té s  b iz to s í tá s á h o z  c é lirá n y o s  in té z k e d é s e k e t k í 
v á n n a k .

H a  m ű b iz o n y la to t  k e ll a d n i az  ö n tv é n y re , a k k o r  g y á r 
t á s i  h e g e sz té se k e t c s a k  a  re n d e lő v e l és a  g y á r tó v a l  
t ö r t é n t  e lő z e te s  m e g á lla p o d á s  u tá n  s z a b a d  vég ezn i.

5.3 Ú tm utatások a gyártáshoz

5.3.1  H o z a g a n y a g o k
A h o z a g a n y a g o k n a k  m in d e n k o r  az  a la p a n y a g h o z  

kell ig a z o d n iu k .

5.3.2  H e g e sz tő  e l já rá s  és te c h n ik a
A  h e g e sz tő  e ljá rá s  és te c h n ik a  a  h e g e sz té s  h e ly é n e k  

sz ö v e té v e l m in d e n k o r  le g y e n  ö ss z h a n g b a n .

5.3.3  H e g e sz tő k
A  h e g e sz tő k n e k  az  ille tő  a n y a g  h e g e sz té sé re  m e g fe 

le lő en  k é p z e t te k n e k  k e ll le n n iö k .

5.3.4  H e g e sz té s i fe l té te le k
A  h ib á t la n  h e g e sz té sh e z  g o n d o sa n  m e g  k e ll h a t á 

ro z n i a  m u n k a v é g z é s  a d a ta i t ,  a  h o z a g a n y a g o k  m é r e 
t é t ,  a  p o la r i tá s t ,  az  á ra m e rő s s é g e t, a  a  v a r r a t f e l r a k á s t ,  
a  h e g e sz té s  h e ly z e té t ,  a  h ő b e v ite l t  é s  a  m egfe le lő  
ü z e m i e sz k ö z ö k e t, b e re n d e z é s e k e t, s z e rs z á m o k a t . K ív á 
n a to s  e z e k e t az  a d a to k a t  te c h n o ló g ia i  u ta s í t á s b a n  
rö g z íte n i.

5.3.5  U tó h ő k e z e lé s
H a  0 ,3 % -n á l n a g y o b b  k a r b o n ta r t a lm ú  ö n tv é n y e k e t  

h e g e s z tő n k , a z o k a t  az  a n y a g m in ő sé g tő l fü g g ő e n  m é g  
u tó la g o s a n  h ő k e z e ln i k e ll (lá sd  a  3. sz a k a s z t) .
5.3.6  V iz sg á la ti e ljá rá s o k

A  h ib á t la n  m u n k a  ig a z o lá s á ra  a  h e g e sz té se k e t m e g 
fe le lő  v iz s g á la t ta l ,  p l. k e m é n y sé g m é ré sse l, m á g n e se s  
v iz s g á la t ta l ,  m e ta llo g rá f iá i  s z ú ró p ró b á v a l e lle n ő riz 
h e t jü k .  Ü g y e ln i k e ll a z o n b a n  a r r a ,  n e h o g y  a  h ő h a tá s  
o k o z ta  fe lk e m é n y e d é s  a  h ő z ó n á b a n  és a  n ik k e l a la p ú  
h o z a g a n y a g o k  h a s z n á la ta k o r  a  h e ly te le n ü l é r té k e l t  
m á g n e se s  v iz s g á la t  té v e s  v é g k ö v e tk e z te té s h e z  v ezessen .

G. Gyakorlati példák

A  te m p e rv a s  h e g e sz té sé re  n a g y o n  so k  p é ld á t  ta lá lu n k . 
A  te m p re v a s  ig e n  a lk a lm a s  n a g y  s o ro z a tú  g y á r tá s r a ,  
e z é r t  a  p é ld á k  is n a g y  s o ro z a tb a n , g é p e s í te t te n  v a g y  
a u to m a t ik u s a n  h e g e s z te t t  k ö té s e k e t  m u t a tn a k  be. 
A  h e g e sz tő  e l já rá s n a k  a  re n d s z e rb e  é p íté se  m ia t t  le h e 
t e t le n  e lő k e z e lé s t (e lő m e le g íté s t)  v a g y  u tó k e z e lé s t  a l 
k a lm a z n i. E z é r t ,  to v á b b á  s z i lá rd s á g i és  b iz to n sá g i

o k o k b ó l a  já r m ű ip a r b a n  e ls ő so rb a n  c s a k  a  W  38— 12 
m in ő sé g ű  t e m p e r v a s a t  a lk a lm a z z á k , m e r t  ez o ly a n  a- 
n y a g , a m e lly e l m in d e n  k ü lö n ö s e b b  e lő k é sz íté s  n é lk ü l, 
a  sz o k á so s  ö tv ö z e t le n  h o z a g a n y a g o k k a l A  m in ő sé g ű  
h e g k ö té s t  k a p u n k .

A  p é ld á k a t  a  k ö v e tk e z ő  s o r re n d b e n  k ö z ö ljü k : já r m ű 
ip a r  ( e rő á tv i te l ,  k o rm á n y m ű , te n g e ly d a ra b o k , a lv á z  és 
k ip u fo g ó re n d sz e r) , é p ü le tg é p é sz e t , s z á l l í tá s te c h n ik a , m e 
z ő g a z d a sá g i g é p g y á r tá s .

A z 1. ábrán  e g y  3 l i te re s , n a g y  te l je s í tm é n y ű  sz e 
m é ly g é p k o c s i p e re m c s a p á g y a  l á th a tó ,  a m e ly e t  a  h a j t ó 
te n g e ly  a c é lc sö v éh ez  d ö rz sh e g e sz té s se l v a g y  C 0 2-v éd ő - 
g ázo s , fo g y ó e le k tró d o s  ív h e g e sz té s se l h e g e sz tő n e k  h o zzá . 
A  g é p k o c s ik  m ű k ö d é sé h e z  a  m e g h a j tó te n g e ly e k  igen

1. ábra. N agy  teljesítm ényű személygépkocsi hajtótengelyének perem- 
csapágya. A n ya g a  fekete töretű tempervas, tömege 1,24 kg

2. ábra. Személygépkocsi kardántengelye, a villa és a villakarim a anyaga  
P  70— 02, egyenkénti tömege 0,7 kg

3. ábra. Kormányoszlop a fehér töretű tempervasból készült korm ányházzal 
(anyaga  leginkább W  33— 12), tömege 1,15 kg
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4. ábra. E g y  sportkocsi hátsó tengelyének lengőkarja (a ) a behegeszleit 
2,9 kg  tömegű, W  38— 12 minőségű csapágyházzal ( b)

lén y e g e se k , e z é r t  sz ig o rú  k ö v e te lm é n y e k  v a n n a k  a  
h e g v a r r a to k  m in ő ség év e l és s z i lá rd s á g á v a l sz e m b e n . 
C sa k  íg y  e lé g íth e tő k  k i a  b iz to n sá g i k ö v e te lm é n y e k .

M ű sz a k ila g  f ig y e le m re  m é ltó  a  2. ábrán  l á th a tó  
k a r d á n  te n g e ly , a m e ly  e g y  k ö z é p k a te g ó r iá jú  n é m e t 
sz e m é ly g é p k o c s i része . A  v i l lá t  és  a  v i l la k a r im á t P  70—  
02 -b ő l k é sz ítik . A  C 0 2-v éd ő g ázo s , fo g y ó e le k tró d o s  ív 
h e g e sz té sse l В  m in ő sé g e t k a p n a k . M ivel e lő m e le g íté s  
n é lk ü l h e g e sz tő n e k , a  h e g v a r r a tb a n  a  fe lk e m é n y e d é s  
s z ö v e te le m e iv e l (m a r te n z it ,  le d e b u r it)  sz á m o ln i k e ll. 
A k o n s tru k c ió  b e v á lt ,  ü z e m z a v a rró l n e m  tu d u n k .

A  k o rm á n y z á s  is n a g y  b iz to n s á g o t  k ö v e te l . A  k o r 
m á n y h á z a t  az  acé lb ó l k é s z ü lt  k o rm á n y o s z lo p b a  he- 
g e sz t ik  (3 . ábra). A  b iz to n sá g i k ö v e te lm é n y e k e t  a  
k o rm á n y h á z n a k  (a n y a g m in ő sé g , h e g e sz th e tő sé g )  és  a  
h e g k ö té s n e k  is  te l je s í te n i  kell.

S o k sz o ro sa n  b e v á l t  a  d rá g a  sz e m é ly g é p k o c s ik  h á ts ó  
te n g e ly é h e z  a  h e g e s z th e tő  W  38— 12 te m p e rö n tv é n y b ő l  
és  h e g e s z te t t  le m e z sz e rk e z e tb ő l e g y e s í te t t  le n g ő k a r . 
A  4. ábra e g y  k is  s o ro z a tú  s p o r tk o c s ih o z  a lk a lm a z o t t  
m e g o ld á s t m u ta t .  A  h e g k ö té s e k  tö ré s e  k a ta s z tr o fá l is  
v o ln a , a  le n g ő k a r  t e h á t  b iz to n s á g i a lk a t ré s z n e k  s z á m ít .

A  h e g e s z té s te c h n ik á n a k  e g y  k ü lö n le g e s  d a r a b ja  a  
le g e n d á s , b o g á r h á tú  V W  h á ts ó te n g e ly -v e z e tő je  (  5. 
ábra). A  W  38— 12-ből k é s z ü lt  k e r é k ta r tó  a  h e g e sz té s  
h e ly é n  16 m m  fa lv a s ta g s á g ú , s  ez k iz á r ja , h o g y  a  sz o 
k á so s  h ő k e z e lé s i id ő  a l a t t  a  k a r b o n ta r t a lo m  0 ,3 % -ra  
c sö k k e n je n . A  k e ré k ta r tó h o z  e z é r t  az  a lk a lm a z o t t  fém - 
e le k tró d o s -v é d ő g á z o s  h e g e sz té s  b e h a to lá s i  m é ly sé g é v e l 
eg y ező , le g k ise b b  d e k a rb o n iz á l t  m é ly sé g e t h a tá r o z ta k  
m eg , a m e ly e t a  k e r é k ta r tó  g y á r tá s a k o r  a  fe lk e m é n y e - 
d és  e lk e rü lé sé re  p o n to s a n  e lle n ő riz n e k .

U g y a n c s a k  a  b o g á r h á tú  V W -b ő l v a ló  a  h á ro m  ö n t 
v é n y b ő l és  k é t  acé lcső b ő l k é s z ü lt  h á tsó te n g e ly -sz e g -  
m e n s , a m e ly n e k  első  k iv i te le  a  6. ábrán  lá th a tó .  A  d a 
r a b o k a t  le o lv a sz tó  to m p a h e g e sz té s se l e g y e s í te t té k .  A  
m ű s z a k i fe jle sz té sse l az  ö n tv é n y e k n e k  to v á b b i  fe la d a 
t o k a t  k e l le t t  á tv e n n iö k , ú g y h o g y  m a i a la k ju k  a lig  
h a s o n l í t  az  e re d e tir e . V á lto z a t la n  a z o n b a n  az  ö ssze il 
l e s z te t t  ö n tv é n y e k  fe lh a s z n á lá s á n a k  az  e lve .

M a jd n e m  ily e n  k la s sz ik u s  és a  m a g a  id e jé b e n  f o r r a 
d a lm i v o l t  e g y  s o r o z a tb a n  g y á r t o t t  lim o u s in e  le n g ő 
te n g e ly e , a m e ly n e k  n é g y  ö n tv é n y é t  az  acé lc ső v e l le o l 
v a s z tó  to m p a h e g e sz té s se l e g y e s í te t té k  (7 . ábra).

A  8. ábrán  l á th a tó  k i tá m a s z tó á g y a k  n a g y o n  e rő sen  
ig é n y b e  v e t t  b iz to n s á g i a lk a tré s z e k . A  b illen ő - és  
h íd t a r tó  k e re t  n é g y  s z á r á ra  h e g e sz t ik  ő k e t, h o g y  o ld a lra  
b il le n té s k o r  fe lv e g y é k  a  h íd  b u k ta tó e r ő i t .  A z e d d ig  a c é l 
b ó l k é s z ü l t  d a r a b o t  á t te r v e z té k ,  h o g y  m in d  az  ö n té s re , 
m in d  p e d ig  a  d e k a rb o n iz á lá s ra  a lk a lm a s  le g y e n . Az 
o sz tó s ík  á th e ly e z é sé v e l p o n to s a b b á  v á l t  a  h e g e sz té s  h e 
ly e . A z á ts z e rk e s z té s  u tá n  a  d a r a b  tö m e g e  2 0 % -k a l 
c sö k k e n t .  V á l to z a t la n  m a r a d t  a z o n b a n  a  h e g e sz tő  e l 
j á r á s  és  a  h o z a g a n y a g .

A z a c é llem ezb ő l c s a k  b o n y o lu l ta n  k é s z í th e tő  c s u k 
ló p á n to t  e re d m é n y e se n  h e ly e t te s í th e t jü k  te m p e rv a s s a l.

5. ábra. Személygépkocsi hátsótengely-vezetője a bal oldalt behegesztett 
kerékcsapágy házzal

ШШП

6. ábra. A  bogárhátú V W  tengelye az 50-es évek végén. K ét, egyenként 
3,9 kg  tömegű csapágyházból és egy 2,6 kg  tömegű rugó szálcsap ágyból áll. 

M in d ké t darab anyaga W  38— 12

7. ábra. Személygépkocsi lengőtengelyei, m indegyik  két darab, W  38— 12 
m inőségű öntvényből ( karim a és v illa ) áll. A  villa tömege 5,5 kg

B á n y á sza ti é s  K oh ászati L ap ok  —  ÖN TÖ D E 33. é v fo ly a m , 1982. 7— 8. szám 185



A  0. ábrán  eg y  te h e rg é p k o c s i o ld a lfa l -c s u k ló p á n tja  l á t 
h a tó ,  a m e ly  e g y ú t ta l  a  p o n y v a  rö g z íté sé re  is  szo lg á l. 
A  c s u k ló p á n tra  h e g e sz tik  a  ru g ó a c é lb ó l k é sz ü lt  fe s z ítő 
h ü v e ly t ,  a m e ly  a  k e n g y e lt  t a r t j a .

A  k ü lö n fé le  a la k ú  k ip u fo g ó c so n k o k  ac é lc sö v e k  k o m 
b in á c ió já v a l te ts z é s  s z e r in ti  n a g y s á g ú  (4— 6 h en g e re s )  
k ip u fo g ó e g y sé g e k k é  h e g e s z th e tő k  ö ssze  (10 . ábra).

É rd e k e s  p é ld a  a  11. ábrán  lá th a tó  v il lá s  cso n k . A  fe 
k e te  te m p e r v a s a t  d e k a rb o n iz á ljá k , h o g y  h e g e sz th e tő  
leg y en , b á r  a  g y á r tá s k o r  c s a k  h á ro m  p o n th e g e s z té s se l 
rö g z ítik . A vég leges k ö té s t  a  k e m ő n y fo rra s z tá s  a d ja .  
A z e rő s  d e k a rb o n iz á lá s  b iz to s í t ja ,  h o g y  az  ö n tv é n y  a  
k e m é n y fo r ra s z tá s k o r  az  A c , h ő m é rs é k le t  f e le t t  se k e 
m é n y k e d jé k  fe l s z o rb ito s a n .

K ü lö n fé le  m é re te k b e n  k é sz ü ln e k  b e h e g e sz th e tő  s z e 
le p e k . A  sze le p e k  h e g v a r r a ta in a k , c sö v e in e k  és c s a t la 
k o z ó c so n k ja in a k  k i tű n ő  a la k í th a tó s á g á t  a  ÍZ . ábra  s z e m 
lé l te t i .

A  13. ábrán  lá th a tó  167 600 k j / h  te l je s í tm é n y ű  hő- 
lé g g e n e rá to r t  a  f r a n c ia  á l l a m v a s u ta k  k o c s i ja in a k  és 
d íz e lm o z d o n y a in a k  a  fű té sé re  h a s z n á l já k . A  P  4 5 — 06

S. ábra. H árom oldalra billenthető kocsi hegeszthető, fehér törető temper 
vasból öntött, 1,16 kg tömegű kitám asztóágya (leemelt állapotban)

m in ő sé g ű  p e r l i te s  te m p e rö n tv é n y e k h e z  a  4 m m  v a s ta g  
lá g y a c é l c s ő d a r a b o t  e lő m e le g íté s  n é lk ü l, r u t i lb e v o n a tú  
e le k tró d d a l h e g e sz t ik  h o zzá .

A  s z á l l í tá s te c h n ik a  te r ü le té rő l  v a ló  a  14. ábrán l á t 
h a tó  t a r tá ly lá b ,  a m e ly e t  acé llem ez  k e re th e z  h e g e sz tő 
n ek .

10. ábra. Hathengeres motor kipufogójának részlete. A fehér töretü temper- 
vasból készült csonkokat acélcsövek kötik össze

11. ábra. V illás csonk kipufog órendszerhez. Tömege 0,46 kg, anyaga  
fekete töretű tempervas

9. ábra. Tehergépkocsi háromrészes oldalfal-csuklópántja a ponyva rög
zítésére szolgáló kengyellel. Anyagm inősége W  38— 12

12. ábra. Behegeszthető szelepek vizsgálata. A  csonkok , a hegvarral és 
a cső repedés és törés nélkü l kiállta  ezt az erős alakváltozást
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18. ábra. П  ölé g generátor háza, am elynek bal oldali csonkjához acélcsövet 
hegesztőnek

14. ábra. Acélvázas tartály lába. Tömege 0,53 kg, anyaga fekete töretű 
tempervas

15. ábra. E ke  magassá g állító fogasléce ( anyaga P  45— 0 6 ). A  fogaka  
nagy pontossággal ön tik , nem  forgácsolják

A k ö v e tk e z ő  p é ld a  a  m e z ő g a z d a sá g i g é p g y á r tá s b ó l  
sz á rm a z ik . P  4 5 — 06 -b ó l ö n t ik  a  15. ábrán  b e m u ta to t t  
fo g as léco t, a m e ly  az  e k e m a g a ssá g  b e á l l í tá s á ra  szo lg á l. 
A  fo g a s lé c e t 10 m m -e s  acé lle m e z h e z  e lő m eleg íté s  n é lk ü l, 
ö tv ö z e tle n , b á z ik u s  b e v o n a tú ,  4 m m  á tm é rő jű  e le k t ró d 
d a l h e g e sz tik  hozzá .

M . F .

IR O D A L O M
[1] D IN  17245.
[2] Range, J .: S chw eissen  u n d  L ö te n  von G usseisen  m it  K u g e lg ra p h it. 

(G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  heg esz té se  és fo r ra sz tá sa .)  F a c h b u c h re ih e  
S ch w e iss tech n ik , B d . 20. D e u tsc h e r V erlag  fü r  S ch w eiss tech n ik  
G m b H , D ü sse ld o rf, 1900. 59— 03. old.

[3] T ölke, P .— Trapp , H . G.— Walter, U .:  A TZ 73 (1971) 10,sz. 359—  
305. o ld . és 11. sz. 433— 437. old.

[4] R ist, A .— Steinem annn , R .— Tölke, P .:  A TZ 76 (1974) 9. sz. 294—  
299. o ld .

[5] D IN  8573 1. és 2. rész.

Beszámoló konferenciáról
Szinipozion a korszerű gépekről és technológiákról

A V ID E O T O N  R á d ió te c h n ik a i  G y á r  m á rc iu s  10—  
11-én  S z é k e s fe h é rv á ro tt ,  a  T e c h n ik a  H á z á b a n  re n d e z te  
m e g  a  „ K o rs z e rű  g é p e k , k o rs z e rű  te c h n o ló g iá k ”  IV . 
s z im p o z io n t. A  re n d e z v é n y e n  h a t  s v á jc i  cég  t a r t o t t  
e lő a d á s t,  e zek  le g tö b b je  a  k o rs z e rű  m e g m u n k á lá s i

te c h n o ló g iá k k a l fo g la lk o z o tt .  A z e g y e tle n  ö n té s z e ti  
t é m á jú  e lő a d á s t a  B ü h le r  A G  m é rn ö k e , G. L ü th i  t a r 
t o t t a  „ Ú j n y o m á s o s  ö n té s te c h n o ló g ia  m o d e rn  b e re n d e 
z é se k k e l”  c ím m el. A z e lő a d á s t  f i lm b e m u ta tó ,  m a jd  
s z a k m a i k o n z u ltá c ió  k ö v e tte .

S . J .
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Folyóiratszemle
Hazai szaklapokból

Gép

N em én y i Rezső: A  v á k u u m b a n  v é g z e t t  h ő k e z e lé se k  
fe jle sz té s i leh e tő ség e i. 1981. 9. sz.

B á li Já n o s— F ilem on  Józse f— R ezek Ödön— Szegh  
Im re :  А  М Е Е Н А Ш Т Е  G B  300 ö n tö t tv a s  fo rg ácso l- 
h a tó s á g á n a k  m e g h a tá ro z á s a . 1982. 1. sz.

Gép gyártást echnoló gia

M o ln á r Im re :  H id ra u l ik u s  és p n e u m a tik u s  g é p e s íté s i 
m e g o ld á so k  ö ssz e h a so n lítá sa . 1981. 11. sz.

Ipargazdaság

Lőrincz Sán d o r:  K o m p le x , tö b b v á l to z ó s  e lem zési 
m ó d sz e re k  a lk a lm a z á s a  a  m ű s z a k i fe j le s z tő m u n k á b a n . 
1981. 10. sz.

Szabó Ir é n :  A  s z a k m u n k á s o k  sz a k m a i k o n v e r tá lh a tó -  
s á g á n a k  le h e tő sé g e  a  m eg lev ő  s z a k k é p z e t ts é g  s z e r in t. 
1981. 11. sz.

G Inkán  A ttila — M u c s i B a rn a — V astag G yu la : A  
k é sz le tte rv e z é s  —  ú j m e g k ö z e líté sb e n . 1982. 3. sz.

K O G É F T E R  V  K özlem ényei

K a ka sy  Á rp á d :  A  z a jv é d e le m  é p íté sz e t i  m e g o ld á sa i 
a  K e c sk e m é ti  K á d g y á rb a n . 22. sz. 1981.

K orszerű  Technológiák

Varró L á szló:  K o rs z e rű  a c é lo k k a l e lé r t  sz e rsz á m - 
é le t ta r ta m -n ö v e lé s . I — I I .  rész . 1981. 4. és 5. sz.

M érés és A uto m a tika

Á d á m  A n ta l:  M erre  t a r t  az  ip a r i  m é ré s te c h n ik a  és 
ir á n y ítá s te c h n ik a ?  1982. 1. sz.

K is s  László Is tv á n :  H ő fiz ik a i a n y a g je lle m z ő k  h ő m é r 
sé k le tfü g g ő sé g é n e k  m e g h a tá ro z á s a . 1982. 2. sz.

S u lz  Ferenc— S u ly o k  A n d rá s— M a k k  P éter: A  fé m 
o lv a d é k o k  o ld o t t  o x ig é n ta r ta lm á n a k  m é ré sé re  a lk a l 
m a s  s z ilá rd  e le k tro l i to s  m é rő re n d sz e r . 198?. 2. sz.

M űszaki-G azdaság i Tá jékoztató

T a ká ts  L ászló:  T e c h n ik a á ta d á s  a  fe j le t t  tő k é s o r 
szá g o k b ó l a  sz o c ia lis ta  o rs z á g o k b a . 1981. 10. sz.

G arai T a m á s :  S z á m ító g é p e k  a lk a lm a z á s a  a  k a r b a n 
t a r tá s b a n .  1982. 1. sz.

P ilis s y  L a jo s :  E n e rg ia ta k a ré k o s s á g  a  fé m ö n té sz e t-  
b e n . 1982. 3. sz.

S  zabványosítás

B ozsa i Im re :  A  fém elem zési m ó d sz e re k  s z a b v á n y o 
s í tá s á n a k  k é rd é se i. 1981. 11. sz.

B ölön i P éter: M érési h ib a  és m é ré s i b iz o n y ta la n s á g . 
1981. 12. sz.

L a ka t K á ro ly : A z  ú j  m in ő s íté sé é  m in ta v é te l i  s z a b 
v á n y ró l . 1982. 1. sz.

P a p p  Ferenc: M e g b íz h a tó sá g  „ a  m in ő sé g  d in a m ik á ja ”  
—  k o ru n k  k ö v e te lm é n y e . 1982. 4. sz.

Szervezés és Vezetés

G arai T a m á s: A  k a r b a n ta r t á s  h e ly z e té n e k  fe lm é 
rése  v á lla la to k n á l.  1982. 2. sz.

T udom ányos és m ű sza k i tá jékoztatás

R a jn á k  A n ta l:  A  m ik ro f i lm te c h n ik a  a lk a lm a z á s á n a k  
leh e tő sé g e i a  tu d o m á n y o s -m ű s z a k i in fo rm á c ió s  r e n d 
sz e rb e n . 1982. 3. sz.

A leinezgrafitos öntöttvas szilárdságának meghatározása 
az olvadék villamos vezetőképességéből

А Е е — C ö tv ö z e te k  v il la m o s  v e z e tő k é p e ssé g e  sz o ro 
s a n  ö ssze fü g g  a s z ö v e tsz e rk e z e tte l , s íg y  a sz ilá rd sá g i

tu la jd o n s á g o k k a l  is. H a  az  ö n tö t tv a s o lv a d é k  jó  v eze tő - 
k é p e ssé g ű  a lk o tó in a k  m e n n y isé g e  n ő , ja v u l  az  o lv a d é k 
b ó l k r is tá ly o so d ó  g r a f i t  a la k ja .

Az ö n tö t tv a s o lv a d é k  v e z e tő k é p e s sé g é t az  1. ábrán  
lá th a tó  m é rő re n d sz e r re l h a tá r o z tá k  m eg . A z ö n tö t tv a s  
m ó d o s ítá s a  e lő t t  —  a m ik o r  az  o lv a d é k  az  ü s tb e n  az  I . 
sz in tig  é r t  —  a  m é r ő h id a t  n u llá z tá k .  E z u tá n  az  ü s tö t  
a  IT. s z in tig  m e g tö l tö t té k ,  s k ö z b e n  m é r té k  az  acél- 
e le k tró d o k  k ö z ö t t  a  v il la m o s  fe sz ü lts é g e t.

1. á b r a . M é r é s i  e lre n d e z é s  a  v a s o lv a d é k o k  v i l la m o s  v e ze tő k é p e ssé g é n e k  
m e g h a tá r o z á sá h o z

'BM7-2A
2. ábra. összefüggés az elektródok között mért villamos feszültség és az 

öntöttvas szakítószilárdsága között

A  k ís é r le te k  s o rá n  az  ö n tö t tv a s a t  1390 °C -on  F eS i 
75-teI m ó d o s íto t tá k ,  e z u tá n  ö ssz e té te le  a  k ö v e tk e z ő  
v o l t :  C =  2 ,8 — 3,0 , S i= 2 ,2 — 2,5 , M n = 0 ,4 — 0 ,6 , P  =  
= 0 ,1 5 ,  C r = 0 ,1 3 % . A  m ó d o s í to t t  ö n tö t tv a s b ó l  s z a b 
v á n y o s  p r ó b a d a r a b o k a t  ö n tö t te k ,  s m e g h a tá r o z tá k  a 
s z a k ító s z i lá rd s á g o t.  A  k a p o t t  e re d m é n y e k e t  a  m a te m a 
t ik a i  s t a t i s z t ik a  m ó d sz e re iv e l é r té k e lté k .  M e g á lla p í 
t o t t á k ,  h o g y  az  e le k tró d o k  k ö z t  m é r t  fe sz ü lts é g  és a  
s z a k ító s z i lá rd s á g  k ö z ö t t  ig e n  szo ro s  az  ö sszefüggés, a  
k o rre lá c ió s  té n y e z ő  r = 0 ,9 7 6  (2 . ábra). T e h á t  az  o lv a d é k  
v il la m o s  v e z e tő k é p e ssé g é n e k  m é ré se  a lk a lm a s  az  ö n t ö t t 
v a s  m o d if ik á lá s á n a k  e llen ő rzésé re .

M inenko , G. N .  és tá rs a i .- L it.  P ro iz v ., 1981. 4. ez. 7. old.

Hipoeutektikus leinezgrafitos öntöttvas ötvözése 
nitrogénnel

E g y  á tfo g ó  k u ta t á s  k e re té b e n  m e g v iz s g á l tá k  a  n i t 
r o g é n b e v ite l  k ü lö n b ö z ő  m ó d ja in a k  h a tá s o s s á g á t .  A  
n itro g é n -  v a g y  a m m ó n ia g á z z a l, i l le tv e  n i t r o g é n ta r ta lm ú  
fo ly ó s ító a n y a g g a l é r in tk e z ő  o lv a d é k  fe lü le té n  a  n i t r o 
g é n fe lv é te l n e m  h a té k o n y , k ü lö n ö s e n  a k k o r , ha a fürdő
m ély ség  v isz o n y la g  n a g y . A m ik o r  a n it ro g é n g á z t  p la z 
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m a s u g á r ra l ,  i l le tv e  ív fé n n y e l a to m o s  á l la p o tú v á  h o z 
t á k ,  a k k o r  se m  ja v u l t  lé n y eg e sen  a  n itro g é n fe lv é te l :  
16 p e rc e s  k eze lés  u tá n  az  e lső  e se tb e n  3 4 -rő l 94 p p m -re , 
a  m á s o d ik  e s e tb e n  3 2 -rő l 78 p p m -re  n ő t t  a  n itro g é n -  
ta r ta lo m .

A  n it ro g é n  jo b b a n  o ld ó d ik , h a  a  g á z t  b e f ú v a t já k  az  
o lv a d é k b a , v a g y  n i t r o g é n ta r ta lm ú  fé m e s  v a g y  n e m 
fém es sz i lá rd  a d a lé k o t  h a s z n á ln a k . A z u tó b b i  m ó d s z e r  a  
le g h a té k o n y a b b , m e r t  az  a d a lé k b a n  a  n i t ro g é n  a to m o s  
á l la p o tb a n  ta lá lh a tó .  A z ü s t  a l j á r a  n e m  s z a b a d  n a g y o b b  
m e n n y isé g ű  n i t ro g é n ö tv ö z ő t  h e ly e z n i, m e r t  ez a  rá -  
c sa p o lá sk o r  a  h e v e s  fü rd ő m o z g á s  m ia t t  fe lú sz ik , és n e m  
o ld ó d ik  fe l te l je s  eg észéb en .

A  szó fia i G . D im itro v  és a  v á rn a i  V . K o la ro v  ö n tö 
d é b e n  a  n i t r o g é n ta r ta lm ú  F e M n - t 1 % -n y i m e n n y isé g b e n  
az  ü s t  a l j á r a  h e ly e z ik . H a  n a g y o b b  m e n n y isé g e t k e ll 
ö tv ö z n i ,  a k k o r  e z t  m e r ítő h a ra n g g a l v ég z ik . A  n i t r o 
g é n n e l v a ló  ö tv ö z é s  c s ö k k e n ti  az  o lv a d é k  h id ro g é n - és 
o x ig é n ta r ta lm á t ,  m iv e l a  n i tro g é n b u b o ré k o k  g á z ta la -  
n í tó  h a tá s ú a k .

A  n itro g é n n e l v a ló  ö tv ö z é s re  ig e n  a lk a lm a s  az  e lle n 
n y o m á so s  ö n té s . E g y  h ip o e u te k tik u s  le m e z g ra f ito s  
ö n tö t tv a s a t  1,8 M P a  k r is tá ly o s í tó n y o m á s o n  6 %  n i t 
r o g é n ta r ta lm ú  F e M n -n a l k e z e lte k . M e g á l la p í to t tá k , 
h o g y  a z  ö n tö t tv a s  n itro g é n -  és  m a n g á n ta r t a lm a  k ö z ö tt  
lo g a r itm ik u s  ö sszefü g g és v a n :

lg  5 8 ,8 N = lg  M n .

N itro g é n  ö tv ö z é sé v e l a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  
je le n tő s e n  ja v u ln a k , a m in t  a z t  a  m a n g á n ta r ta lo m  (ezzel 
a rá n y o s  a  n i t ro g é n ta r ta lo m )  és a  m e c h a n ik a i je lle m z ő k  
k ö z ö tt  fe n n á lló  re g ressz ió s  e g y e n le te k  m u t a t j á k :

jRm= 1 8 3  +  106 M n %  (N /m m 2), r = 0 ,9 6 5  
Д Л= 3 8 5 ,8 + 2 0 2 ,6  M n %  (N /m m 2), r = 0 ,9 3 8

H .8 = 2 0 4 ,9 + 2 3 ,0 2  M n % ,  r = 0 ,8 7 1 .
A  le g jo b b  n i t ro g é n k ih o z a ta l t  1 ,5 %  F e M n  a d a g o lá 

s a k o r  k a p tá k .

Kolev, В .— Trendafilov, T M aeinosztroene, 30 (1981) 3. sz. 122— 126. 
o ld .

A cink hatása az öntöttvas szövetére és gáztartalmára

M e g v iz sg á ltá k , h o g y  a  c in k k e l v a ló  m ik ro ö tv ö z é s  
m ily e n  h a t á s t  g y a k o ro l a  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
sz ö v e té re , o x ig é n - és n i t r o g é n ta r ta lm á r a .  A z ö n tö t tv a s  
ö ssz e té te le  a  k ö v e tk e z ő  h a tá r o k  k ö z ö t t  v á l to z o t t  : 
0 = 3 , 3 2 — 3 ,6 4 % , S i = l , 7 1 — 2 ,9 0 % , M n  =  0 ,0 6 — 1 ,0 9 % , 
S = 0 ,0 3 — 0 ,0 7 % , P = 0 ,0 2 — 0 ,0 9 % .

A  k is  m e n n y isé g ű  ( s 0 ,0 3 % )  c in k  az  ö n tö t tv a s b a n  
F e 3Z nC x v e g y ü le te t  k ép ez . A  c in k n e k  c sa k  e g y  k is  
r é s z e  ta lá lh a tó  a  sz ilá rd  o ld a tb a n , n a g y o b b  ré sz e  az 
e u te k to id b a n  v a n . A  v a s -c in k -k a rb id  a  700 °C -on  2 ó rá n  
á t  v é g z e t t  lá g y í tá s  a l a t t  se m  b o m lo t t  el. A  c in k  t e h á t  
n ö v e li a  p e r i i t  s t a b i l i t á s á t  a  h ő k eze lé s  a l a t t  (  1. táblázat) .

A  c in k  c s ö k k e n t i  a  g r a f i t t a r t a lm a t :  0 ,0 0 8 %  c in k - 
ta r ta lo m  h a tá s á r a  a  g r a f i t  m e n n y isé g e  ( te r ü le t - % ) 
1 5 ,3 % -ró l 1 1 ,3 % -ra  c sö k k e n t .

1. táblázat

A cink hatása a periit stabilitására

M a ra d ó k  c in k 
ta r ta lo m , %

H ő k e z e lé s i idő , 
m in

F  e r r i t ta r ta lo m , 
0//0

0 ,00 30 26
eo 40

120 90

0,01 30 5
Ö0 20

120 40

0,03 30 2
00 10

120 26
180 26

2. táblázat

A cink hatása az oxigén- és nitrogéntartalomra

Ö n tö t tv a s Z n % П о/ y j  /0 N %

S z in te tik u s 0,001 0,0138 0 ,0015
0,002 0,0117 0 ,0026
0,003 0,0087 0,0036
0,005 0,0079 0 ,0047

K u p o ló b a n  ol- 0,001 0,0127 0 ,0026
v a s z to t t 0 ,024 0 ,0068 0 ,0037

0,036 0 ,0059 0 ,0048
0,053 0 ,0048 0 ,0060

A z o x ig é n - és  n i t r o g é n ta r ta lo m  m e g h a tá ro z á s á h o z  az 
o lv a d é k b ó l 1360 °C -on  8 m m  á tm é r ő jű  k v a rc c ső v e l m in 
t á t  v e t te k .  A  L E K O  k é sz ü lé k e n  2500 °C -on  v é g z e t t  
e x tr a k c ió v a l  k a p o t t  e re d m é n y e k  a  2. táblázatban  ta l á l 
h a tó k .  A  c in k  a d a lé k  c s ö k k e n ti  az  ö n tö t tv a s  o x ig é n 
t a r t a l m á t ,  m e r t  a  c in k g ő z ö k  ra f f in á ló  h a tá s ú a k . E zze l 
s z e m b e n  a  c in k ta r ta lo m  n ö v e k e d é sé v e l n ő  a  n i t ro g é n 
ta r ta lo m . E z  a  v a s-  és  c in k a to m  e le k tro n in te ra k c ió já v a l 
m a g y a r á z h a tó .  A  c in k  d -e lem , íg y  n ö v e li a  n itro g é n  
o ld h a tó s á g á t  a  v a s o lv a d é k b a n . A  c in k k e l v a ló  ö tv ö z é s 
k o r  ü g y e ln i k e ll e rre , m iv e l a  n i t ro g é n  n ö v e li az  ö n t ö t t 
v a s  k e m é n y s é g é t és  r id e g sé g é t.

K leekin , ff. I . — N epom n jascsij, V . N .— T u h in , E . H .: L it .  P ro iz v ., 
1981. 6. sz. 5— 0. old.

Nyomásos öntőszerszáinok höterlielésének elemzése a 
véges eleinek módszerével

A  sz e rk e sz tő k  s z á m á ra  ig e n  fo n to s , h o g y  az  á l ta lu k  
t e r v e z e t t  a lk a tré s z  v á r h a tó  a la k v á lto z á s a i t  és az  é b re d ő  
fe s z ü lts é g e k e t e llen ő riz z é k . A  f e la d a t  m e g o ld á sá b a n  —  
a  s a j á t  t a p a s z ta l a to k a t  n e m  s z á m ítv a  —  az  a n y a g is 
m e re tr e  és a  ru g a lm a s s á g i e lm é le tre  le h e t tá m a s z k o d n i . 
V a n n a k  a n a l i t ik a i  és n u m e r ik u s  m ó d sz e re k . A n a lit ik a i 
m ó d sz e re k k e l a z o n b a n  c sa k  az  ig e n  le e g y s z e rű s í te t t  
f e l a d a to k a t  le h e t  m e g o ld a n i.

A  v é g e s  e le m e k  m ó d s z e ré n e k  lé n y e g e : a  f e la d a to t  
k is , e g y sz e rű  ré s z fe la d a to k ra  b o n t ju k .  A  re á lis  a lk a t 
r é s z t  s z á m ítá s i  m o d e lle l ig e n  so k  e g y sz e rű , is m e r t  fiz ik a i 
tu la jd o n s á g ú  é p ítő e le m re  le h e t b o n ta n i .  A z e g y sz e rű  
e le m e k  g e o m e tr ia i  a l a k j á t  a  v ég -, i l le tv e  a  k ö z b e n ső  
p o n to k  (ú n . c so m ó p o n to k )  h a tá r o z z á k  m eg . A z e le m e k  
d e fo rm á c ió já t  a  c so m ó p o n to k  e lm o z d u lá s a  és  fo rg á sa  
h a tá r o z z a  m eg , az  e h h e z  ta r to z ó  fe sz ü lts é g e k  a  Hooke- 
tö rv é n n y e l  s z á m íth a tó k  k i. í g y  e g y  lin e á ris  e g y e n le t 
r e n d s z e r  jö n  lé tre . N a g y  te l je s í tm é n y ű  sz á m ító g é p e s  
p ro g ra m m a l e lő szö r m e g h a tá ro z z á k  az  is m e re tle n  
c so m ó p o n tm o z g á so k a t. E z u tá n  k is z á m íth a tó k  az  is 
m e re tle n  e rő k  és n y o m a tó k o k , v é g ü l a  fe sz ü lts é g e k  
és az  a la k v á lto z á s i  m u n k á k  s tb .

A  h ő ig é n y b e v ó te ln e k  k i t e t t  a lk a tr é s z e k  h ő m é r s é k le t  
e lo s z lá sá n a k  m e g h a tá ro z á s á h o z  az  a lk a t r é s z t  s í k m e t  
sz e te k re  o s z t já k , és  első  lé p é sb e n  fe lté te le z ik , h o g y  a  
s ík o k k a l p á rh u z a m o s a n  a  h ő c se re  e lh a n y a g o lh a tó , 
to v á b b á ,  h o g y  a  h ő á ta d á s  s ta c io n e r .

A  3. ábrán  e g y  n é g y h e n g e re s  m o to rb lo k k  n y o m á so s  
ö n tő s z e rs z á m -b e té tjé n e k  m e ts z e te  lá th a tó .  A  fe lü le ti 
h ő m é rs é k le te t  a  fo ly é k o n y  fé m  h ő m é rsé k le té v e l v e t t é k  
e g y e n lő n e k , a  h ű tő f u r a to k  fe lü le t i  h ő m é rs é k le té t  p e d ig  
70 °C -n a k . A  sz á m ító g é p  á l t a l  k in y o m ta to t t  iz o te rm á k  
jó l m u ta t j á k ,  h o g y  a  h ű tő f u r a to k  felső  v é g é n  n a g y  a  h ő 
m é r sé k le t-g ra d ie n s . A  480 °C -os iz o te rm a  v isz o n y la g  
n a g y  tá v o ls á g b a n  v a n  a  fe lü le t tő l ,  a m i a z t  je le n ti , 
h o g y  i t t  e rő s  a  h ő ig é n y b e v é te l. A  b e ö m lő ré sz e n  (b a l 
o ld a l t)  a  fe l ra jz o lt  k é p  n e m  re á l is :  a  h ő ig é n y b e v é te l 
i t t  a  v a ló s á g b a n  —  az  ö n tv é n y  n a g y  f a lv a s ta g s á g a  
m i a t t  —  lé n y e g e se n  n a g y o b b . E z  a  h ib a  c sa k  a  k ö v e t 
k e z ő k b e n  i s m e r te te t t  m ó d sz e rre l k ü sz ö b ö lh e tő  k i.

A  sz á m ító g é p  e g y  l i s t á t  is  k in y o m ta t  a  c so m ó p o n to k  
h ő m é rsé k le té rő l. E b b ő l  g y o rs a n  m e g á l la p í th a tó k  a  le g 
n a g y o b b  h ő ig é n y b e v ó te ln e k  k i t e t t  z ó n á k . A  p ro g ra m  
k is z á m ít ja  m é g  a  fe lü le t i  r é te g  h ő m é rs é k le té t  is. É r t é 
k e lh e tő  a  h ő m é rsé k le t-g ra d ie n s  is.
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3. ábra. A  hőmérséklet-terhelésből a véges elemek módszerével meghatáro 
zott izotermák egy négyhengeres motorblokk szerszámbetétjének metszetében

4. ábra. A  hőforrásokból a véges elemek módszerével meghatározott izo 
term ák egy hathengeres motorblokk szerszámbetétjének metszetében

E g y  s z á m ítá s i  m e n e t te l  k ü lö n b ö z ő  h ő m é rs é k le t 
e lo sz lá so k  v e h e tő k  fig y e le m b e . Á th e ly e z h e tő lc  a  h ű tő 
f u r a to k ,  v a g y  s z á m u k  m e g v á l to z ta th a tó .  A  v á l to z ta 
t á s o k a t  ig e n  g y o rs a n  és e g y sz e rű e n  el le h e t  v ég ezn i.

A z e lő b b i m ó d sz e rn é l az  ö n tv é n y  f a lv a s ta g s á g á t  
n e m  le h e te t t  f ig y e le m b e  v e n n i. U g y a n c s a k  el k e l le t t  
h a n y a g o ln i a  s z a b a d  fe lü le te k e n , i l le tv e  a  s z e rsz á m fe l 
fogó  la p o n  á t  tá v o z ó  h ő t .  A  v a ló s á g b a n  a  h ű tő f u r a to k 
b a n  se m  k o n s ta n s  a  h ő m é rsé k le t.

E z e k  a  h ib á k  k ik ü s z ö b ö lh e tő k  e g y  o ly a n  p ro g r a m 
m a l, a m e ly b e n  az  eg y es  h ő m e n n y isé g e k e t m in t  az  e lem i 
a n y a g té r fo g a t tó l  fü g g ő  h ő fo r rá s o k a t  d e f in iá l ju k . A  
k ü lső  ré sz e k h e z  h ő á ta d á s i  s z á m o k a t ,  a  sz e rsz á m  a n y a 
g á h o z  h ő v e z e té s i té n y e z ő k e t  k e ll m e g a d n i. A  k ö rn y e z e t 
h ő m é rs é k le té t  is  fig y e le m b e  k e ll v e n n i.

A  4. ábrán  e g y  h a th e n g e re s  m o to rb lo k k  sz e rszám - 
b e té t jé n e k  m e ts z e te  lá th a tó  az  u tó b b i  m ó d sz e rre l 
m e g h a tá r o z o t t  iz o te rm á k k a l (a  s z e rsz á m b e v o n á s  u tá n i  
á lla p o t) .  A  h ő m é rsé k le t-e lo sz lá s  lé n y e g e se n  e l té r  a t tó l ,  
a m e ly e t a  h ő m é rs é k le t- te rh e lé s  a la p já n  k a p tu n k .  A  h ő 
m é rsé k le t-e lo sz lá s  e rő sen  a sz im m e tr ik u s . E z t  a  h ű tő  
fu r a to k  jo b b  e lh e ly ezésév e l le h e t  k ie g y e n líte n i.

B á r  a z  i s m e r te te t t  m ó d s z e r t  m á r  e g y  id ő  ó ta  a  g y a 
k o r la tb a n  is h a s z n á l já k , m é g  tö k é le te s íte n i ke ll. M in 
d e n e k e lő t t  m é g  p o n to s a b b  és m é g  tö b b  m é ré s t  ke ll 
v ég ezn i. M eg k e ll v iz sg á ln i, h o g y  m in d ig  m eg en g e d - 
h e tő -e  a  s ík b e li sz á m o lá s , v a g y  k o m p le t t  h á ro m d im e n 
z iós s z e rk e z e te t  k e ll-e  fig y e le m b e  v e n n i. E n n e k  a  p ro g 
r a m  s z e m p o n tjá b ó l n in c s  a k a d á ly a ,  p e rsz e  az  a d a t 
b e v ite l  m u n k á ja  lén y e g e se n  m e g n ő n e . A  v ég es  e lem ek  
m ó d sz e ré v e l az  in s ta n c io n e r  h ő á ta d á s  is  s z á m íth a tó .

E z  a  s z e rsz á m  fe lfű té sé n e k  ta n u lm á n y o z á s á h o z  le h e t
fo n to s .

A  re n d e lk e z é s re  á lló  p ro g r a m  e g y sz e rű e n  k e z e lh e tő , 
és  a  h a té k o n y  g e n e rá ló p ro g ra m m a l e g y ü t t  le h e tő v é  
te sz i, h o g y  k ö z e p e s  n a g y s á g ú  cég ek  is g a z d a sá g o s a n  
a lk a lm a z z á k . S e g ítség év e l jo b b  és b iz to n sá g o sa b b , 
n a g y o b b  é le t t a r t a m ú  sz e rsz á m o k  k é s z í th e tő k .

Qerlach, P .: G iesserei, 69 (1982) 2. sz. 42— 46. o ld .

A  plazmavágás alkalmazása az ö n tö d é b e n

A  p la z m a v á g á s  ö n tö d e i a lk a lm a z á s á n a k  fe lté te le i  a  
k ö v e tk e z ő k  :
—  s z ű k  h e ly e n  e lfé rő  égő fe j szü k ség es ,
—  a  fú v ó k a  s z á jn y ílá s á n a k  a lsó  p e re m e  és a  v á g á s  

h é z a g  felső  szé le  k ö z ö t t i  tá v o ls á g o t  a z  a d o t t  b e r e n 
d e z é sn e k  m eg fe le lő en  b e  k e ll ta r ta n i .

—  k is  m e n n y isé g ű  n e m fé m e s  ta p a d v á n y o k ,  p l. fo rm a - 
h o m o k  je le n lé te  a  v á g á s i fo ly a m a to t  lén y e g e se n  
n e m  b e fo ly á so lja ,

—  a  p la z m a é g ő  és az  ö n tv é n y  k ö z ö tt i  é r in tk e z é s t  el 
k e ll k e rü ln i,

—  a  tö b b é g ő s  v á g á sh o z  b iz to s í ta n i  k e ll az  ö n tv é n y  
p o n to s  h e ly z e té t ,

—  a  le v á g o t t  fe lö n té se k  és tá p f e je k  r á d ő lé s é t a  p la z m a - 
ég ő re  m eg  k e ll a k a d á ly o z n i,

—  a  p o r  és a  z a j  e lle n i v é d e le m  c é ljá b ó l a  leg c é lsz e rű b b  
a  m u n k a h e ly  k ö rü l z á r t  b u r k o la to t  k ia la k íta n i ,

—  a  p la z m a v á g ó  b e re n d e z é s e k e t k ü lö n  h e ly isé g b e n  
k e ll fe lá ll íta n i,

—  a  v á g á s i m ű v e le t  e lő t t i  f o ly a m a to k n a k  (ü r íté s  és 
e lő t is z tí tá s )  a  v á g á s i te c h n o ló g iá ra  k i f e j t e t t  h a tá s á t  
is m e rn i k e ll,

—  a  b eö m lő - és tá p lá ló r e n d s z e r  k ia la k í t á s á t  ö ssze k e ll 
h a n g o ln i a  v á g á s i te c h n o ló g iá v a l .

A  V E B  S ta h lg ie s se re i „ W ilh e lm  P ie c k ”  e m e le te s  
ö n té sse l g y á r t ja  a  ré p a sz e d ő  g é p e k  k e re k e i t .  E g y  f o r 
m á b a n  e g y m á s  f ö lö t t  h a t  k e re k e t  ö n te n e k . A z ö n tv é 
n y e k e t  k ö r  k e re s z tm e ts z e tű  k ö z p o n ti  á lló  tá p lá l j a .  
E re d e t i le g  a  b eö m lő - és  tá p lá ló r e n d s z e r t  k é t  m ű v e le t 
b e n  k ív á n tá k  e l tá v o lí ta n i  :

1. az  ö n tv é n y e k  s z é tv á la s z tá s a  la p o s  é g ő fe jű , t ö b b 
égős a u to g é n v á g ó  b e re n d e z é sse l,

2. a  100 2 m m  á tm é r ő jű  f u r a t  k im u n k á lá s a  b e 
s z ú ró  e sz te rg á lá ssa l.

A  b e ö m lő re n d sz e r  fe lü le t i  h ib á i  m i a t t  az  a u to g è n e s  
v á g á s t  n e m  t u d t á k  m e g v a ló s í ta n i ,  k é z i v á g á s ra  v o lt  
szü k ség . A  b e sz ú ró  e sz te rg á lá s  k é t  g é p  ü z e m b e  á l l í t á 
s á v a l c sa k  70— 80 d b /m ű s z a k  te l je s í tm é n y t  n y ú j to t t ,  
íg y  e lle n tm o n d á s  a la k u l t  k i  a  n a g y  te rm e lé k e n y sé g ű  
ö n tv é n y g y á r tá s  és  a  v á g á s  k is  k a p a c i tá s a  k ö z ö tt .  
E n n e k  m e g s z ü n te té se  é rd e k é b e n  m e g v iz s g á ltá k  a  p la z 
m a v á g á s  le h e tő sé g e it, és 1 9 75 -ben  ü z e m b e  h e ly e z te k  
e g y  P A  40 t íp u s ú  b e re n d e z é s t. A  g é p e t ú g y  h e ly e z té k  
el a  te c h n o ló g ia i f o ly a m a tb a n , h o g y  a  le g k ise b b  t e r ü 
le te n  a  m in im á lis  a n y a g m o z g a tá s i  ig é n y  je le n tk e z z e n . 
A z ö n tv é n y e k e t  a  s z é tv á la s z tá s  és a  k ö z p o n ti  f u r a t  
p la z m a é g ő s  k iv á g á s a  u t á n  to v á b b í t j á k  lá g y í tá s ra . 
A  b e re n d e z é s  je le n le g i k a p a c i tá s a  250 d b /m ű s z a k  k ö rü l 
v a n , a m i le g a lá b b  7 0 0 % -o s te rm e lé k e n y s é g n ö v e k e d é s t 
je le n t ,  m iv e l c s a k  e g y  g é p  ü z e m e l eg y  k eze lő v e l.

A  P A  40 t íp u s ú  b e re n d e z é s  m ű s z a k i a d a ta i  a  k ö v e t 
k e z ő k  :

v á g á s i v a s ta g s á g  
az  ö n tv é n y e k  a n y a g a  
h o rd o z ó g á z  
v á g á s i á tm é rő  
ü te m id ő  ( t a r tó s  ü z e m b e n ) 
az  ü r e s já r a t i  ú t  a r á n y a  a  
v á g á s i h o sszh o z  b e- és  k i 
m e n e tk o r  
lé ts z á m ig é n y

20—-24 m m , 
g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  acé l, 
t i s z t í t o t t  s ű r í t e t t  levegő , 
360  v a g y  114 m m ,
1,8 m in ,

1 ,6 :  1, 
1 f ő .

A  M a g d e b u rg -R o th e n s e e -b e n  le v ő  „ W ilh e lm  P ie c k ”  
a c é lö n tő d é b e n  a  f e n tie k e n  k ív ü l m in te g y  30-féle, 30 kg- 
ig  te r je d ő  tö m e g ű  ö n tv é n y t  g y á r t a n a k  ö tv ö z e t le n  és 
e rő se n  ö tv ö z ö t t  a c é lo k b ó l, m in te g y  80 000  d b /é v  s o 
r o z a tn a g y s á g b a n . A  b eö m lő - és tá p lá ló r e n d s z e r  le-
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v á g á s á r a  k o rá b b a n  lá n g v á g á s t  (ö tv ö z e tle n  a c é lö n t 
v é n y e k  e se té b e n )  és s ű r í t e t t  lev eg ő s  ív fé n y e s  v á g á s t  
(e rő sen  ö tv ö z ö t t  ö n tv é n y e k  e se té b e n )  a lk a lm a z ta k .  

A h h o z , h o g y  a  n a g y  s o r o z a tb a n  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k 
rő l a  b eö m lő - és tá p lá ló r e n d s z e r t  f é la u to m a tik u s  p la z m a 
v ág ó  b e re n d e z é s se l le h essen  lev ág n i, az  a lá b b i te c h n o 
ló g ia i f e la d a to k a t  k e l le t t  m e g o ld a n i :
—  e g y ség es  k ö z p o n to s ítá s  a  k ü lö n b ö z ő  ö n tv é n y e k h e z  

a  tö b b é g ő fe je s  v á g á s  sz á m á ra ,
—  n e m  szö g le te s  k e re s z tm e ts z e te k  v á g á s a  a  m a g a s sá g  

á l l í tá s a  n é lk ü l,
—  u g y a n a z o n  az  ö n tv é n y e n  tö b b  k e re s z tm e ts z e t  v á g á s a  

k ü lö n b ö z ő  m a g a s sá g o k b a n ,
—  n a g y  fo rm á z á s i fe rd e sé g ű  k e re s z tm e ts z e te k  v á g á sa . 

A  f é la u to m a ta  p la z m a v á g ó  b e re n d e z é s  az  a lá b b i
m ű s z a k i a d a to k k a l  je l le m e z h e tő : 
v á g á s i v a s ta g s á g  le g fe lje b b  150 m m ,
az  ö n tv é n y e k  a n y a g a  ö tv ö z e tle n , g y e n g é n - és e rő 

s e n  ö tv ö z ö t t  acé l,
h o rd o z ó g á z A r— H „
ü te m id ő
a  v á g á s i h e ly e k  sz á m a  
v á g á s i hossz
az  ü r e s já r a t i  ú t  a r á n y a  a  
v á g á s i h o sszh o z

2— 6 m in ,
4 — 12,
m a x . 100 m m , 

6 : 1 . . .1 2  : 1,

A  p la z m a v á g ó  b e re n d e z é s e k  te rm e lé k e n y sé g e  fü g g  
a  v e lü k  d o lg o zó  s z a k m u n k á s o k tó l és  a  k is e g ítő  d o lg o 
z ó k tó l, az  ö n tv é n y e k  tö m e g é tő l és je lleg é tő l.

A  h a g y o m á n y o s  v á g á s i és fo rg á c so lá s i e ljá rá s o k k a l 
ö ss z e h a so n lí tv a  az  a lá b b i te l je s í tm é n y a d a to k a t  k a p ju k  
[k g /(fő  • m in ) ]:

1. E s z te r g á ly o z á s : 2,6. P la z m a v á g á s :  15.

2. L á n g v á g á s  (k é z i) : 2 ,9— -7,8. P la z m a v á g á s  (g ép i): 
7 ,1— 18,3.

3. S ű r í t e t t  lev eg ő s  ív fé n y e s  v á g á s :  3 ,3— 5,7 . P la z m a 
v á g á s :  7 ,1—-18,3.

A  g é p e s í te t t  és ré s z b e n  a u to m a t iz á l t  p la z m a v á g á s  
t e h á t  az  ö n tö d é k b e n  jó l a lk a lm a z h a tó , a z o n b a n  c sa k  
a b b a n  az  e s e tb e n  e re d m é n y e s , h a  m eg fe le lő en  il le s z tjü k  
a  g y á r tá s i  f o ly a m a tb a .  Ä  p la z m a v á g á s  a lk a lm a z á s a  
le h e tő v é  te sz i, h o g y  a  fo rm á z á s  és ö n té s  u tá n  ré sz b e n  
v a g y  te l je s e n  a u to m a t iz á l t  k ik é s z íté s i f o ly a m a to t  v a ló 
s í t s u n k  m eg . A  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  f a j tá já tó l  fü g g ő e n  a  
p la z m a  v á g á s  a  lá n g v á g á sh o z  k é p e s t m in te g y  2 0 % -o s, a  
s ű r í t e t t  lev eg ő s  ív fé n y e s  v á g á sh o z  k é p e s t p e d ig  m in t 
e g y  5 0 % -o s  k ö lts é g c s ö k k e n té s t  e re d m é n y e z .

Beier , H .-M .:  G iesse re itech n ik , 27 (1981) 9. sz. 209— 270. o ld .
K . T

Műszaki és gazdasági hírek
A világ öntvénytermelése 1980-ban, t

O rszág S zü rk ev as
ö n tv é n y

G öm bgrafito s
v a sö n tv é n y

T em per-
ö n tv é n y

A cél
ö n tv é n y

R éz-
ö n tv é n y

A lu m ín iu m
ö n tv é n y

M agnézium
ö n tv é n y

C ink 
ö n tv é n y

E g y éb
ö n tv é n y

A rg e n tín a 172 700 25 200 8 400 18 400 4 750
A u sz trá lia 374 000 46 000 24 000 74 000 — 38 000 — — __
A u sz tr ia 150 486 36 243 14 302 28 348 5 912 13 036 <— — —
B elg ium 144 610 9 020 100 80 740 1 300 10 680 — 1 660 —
B raz ília 1 132 803 319 524 59 378 163 484 26 576 60 637 13 380 20 883 __
C sehszlovák ia  (1979) 1 066 992 24 205 32 765 363 107 13 527 57 991 361 4 524 1 000
D án ia  (1979) 67 176 5 269 — 7 101 — — — — —
D él-a frik a i K ö z tá rsa ság 284 300 23 900 34 900 148 200 23 000 10 700 — 1 940 260
E g y ip to m  (1979) 53 700 — — 5 514 — — — — 3 96510
F in n o rsz á g 81 435 17 015 2 857 19 913 3 578 3 710 3 640 20011
F ran c ia o rszá g 1 468 188 706 977 69 061 218 241 32 806 189 718 452 44 811 2 123
F ü lö p -sz ig e tek 65 000 «— *— 37 000 2 300 3 700 — — __
H o lla n d ia 254 778 28 716 9 035 3 952 2 644 9 134 — 160 145
In d ia 240 0003 7 400 19 000 74 000 — — — — 2 70012
Irza e l 21 700 1 800 3 000 7 000 4 500 2 700 — 800 300
J a p á n 3 781 422 1 610 87Ô6 332 249 732 605 98 392 639 020 109 61 814 3 59913
Ju g o sz lá v ia  (1979) 472 496 34 200 30 244 70 303 — — — — 42 08212
K a n a d a  (1979) 708 907 259 673 25 471 198 199 12 290 848 — — —
K ín a i N é p k ö z tá rsa sá g  (1977) 3 535 000 350 000 195 000 4 800 000 — — — — 300 00012
K o rea i K ö z tá rsa ság 478 000 92 0007 27 000 88 000 6 500 3 500 — 600 —
L en g y e lo rszág  (1978) 2 129 000 «— ♦— 374 000 — — — — —
L u x e m b u rg 62 329 — — — 22 10 846 — — —
M ag y aro rszág 255 837 903 7 68G 55 147 10 295 16 615 — 2 719 65
M exikó 737 895 43 105 11 000 77 230 23 469 33 791 4 000 9 000 —
N a g y -B rita n n ia 1 419 000 250 000 150 400 174 100 56 000 44 400 «— 43 100 —
N D K 976 600 80 800 37 200 233 200 17 4009 70 800 <— — —
N orvég ia 77 512 15 268 12 300 5 579 2 545 1 705 10 2 509 —
N SZ K 2 742 325 693 223 187 153 293 730 87 031 317 993 15 191 48 408 7 834
O laszország 1 435 2534 177 9014 65 3701 132 8891 94 700 268 000 3 000 63 300 2 200
P e ru 1 (1979) 25 000 5 000 3 000 40 000 400 120 60 100 —
P o r tu g á l ia 44 604 14 051 16 162 9 198 2 891 16 531 — — 1 729
R o m á n ia 1 199 532 40 043 22 431 355 827 35 601 39 402 — — —
S in g ap o re  (1979) 24 000 «— <— 6 000 — — — — 3 100
S p an y o lo rszág 550 000 140 000 36 000 95 62 65 — 24 —
S v ájc 249 150 *— 120 9 000 4 720 14 300 — 1 660 —
S v éd o rszág 243 000 41 000 12 000 16 000 12 000 23 000 1 000 3 000 —
S z o v je tu n ió  (1978) 18 182 000 311 000 849 000 7 424 000 — — — — 1 078 00014
T a jv a n 359 800 33 920 41 400 30 400 9 340 21 100 — 4 8004 —
T ö rö k o rszág 185 000 7 500 7 000 35 500 18 500 4 500 — 7 500 —
U j-Z élan d 21 550 — — — — 1 450 — — —
USA 8 372 2865 2 140 739 418 508 1 680 518 221 832 697 948 11 091 157 001 —
Z a m b ia 2 1 955 — — 29 0488 1 942 — — — —

ö sszesen  87 839 758 53 907 501 7 599 074 2 763 612 18 126 228 836 825 2 632 006 48 057 480 953 1 444 902

1 BecBÜlt a d a to k .
2 C sak  a  SCA N  L td . ö n tö d é in e k  a d a ta i .
3 E b b ő l 180 000 t  nyom ócső .
^ 1979-es a d a t
5 E b b ő l 2 266 745 t  acé lm ű i k o k illa , 489 0G9 t  cső és -idom .
6 E b b ő l 822 278 t  cső és -idom .
7 E b b ő l 68 000 t  cső.
8 E b b ő l 25 288 t  őrlőgo lyó .

9 ö ssz e s  nehézfém  ö n tv é n y .
10 R éz- és a lu m ín iu m  ö n tv é n y .
11 H o m o k b a n  g y á r to t t  fé m ö n tv é n y e k .
12 ö sszes  fé m ö n tv é n y .
13 P o n to s  és p recíz iós ö n té sse l g y á r to t t  ö n tv é n y e k .
14 ö ssz e s  fé m ö n tv é n y , 1975-ös a d a t .
M od. C ast. 1981. 12. sz ., 1982. 1. sz.
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Megaiíapodás a Ferodo fs a Meehanite között

A  fék - és te n g e ly k a p c s o ló -b e té te k  g y á r tá s á ró l  is m e r t  
a n g o l eég , a  Ferodo L td . é v e k e n  á t  v iz s g á lta  az  ö n t ö t t 
v a s  f é k tá rc s á k  és -d o b o k , te n g e ly k a p c so ló -n y o m ó la p o k  
és le n d k e re k e k  s ú r ló d á s i tu la jd o n s á g a i t  és k o p á sá lló sá -

ЕШ2Е2
1. ábra. összefüggés az öntöttvas titántartalm a és súrlódási tényezője között

g á t .  M e g á lla p íto t tá k , h o g y  m á r  a  n y o m e le m ta r ta lo m  
ig e n  k is  e lté ré se  —  a m e ly  e g y é b k é n t e lh a n y a g o lh a tó  —  
az  a lk a tré s z e k  tu la jd o n s á g a i t  e rő se n  b e fo ly á so lja . K ü lö 
n ö se n  n a g y  a  je le n tő sé g e  a  v a n á d iu m - és t i t á n t a r t a lo m 
n a k  (1 . ábra ). E z é r t  a  m e g h a tá ro z ó  té n y e z ő k  fig y e lem - 
b e v é te lé v e l a  v e g y i ö s s z e té te lt  s z ű k  h a tá r o k  k ö z ö tt  k e ll 
t a r t a n i .  E z e n  ö ssze fü g g ések  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s á ra  a  
F e ro d o  s z a b a d a lm i o l ta lm a t  n y e r t .  A  sz a b a d a lo m  h a s z 

n o s í tá s á r a  a  F e ro d o  L td .  és az  In terna tiona l M eehanite  
M etal Co., L td . k ö z ö tt  m e g eg y e zés  j ö t t  lé t re ,  a m e ly n e k  
é r te lm é b e n  a  F e ro d o - s z a b a d a lm a t a  M e e h a n ite  á ta d j a  
az  é rd e k lő d ő  ö n tö d é k n e k . A z első  lic e n c v e v ő k  k ö z ö tt  
v o lt a  D a im le r— B e n z  A G .

M eeh an ite  P re s se m itte ilu n g

140 éves az MAN

1981. n o v e m b e r  11 -én  ü n n e p e lte  a  n ü rn b e rg i M A N  
eég  140 év es f e n n á l lá s á t.  Jo h a n n  F riedrich  K le tt  1841- 
b e n  k a p o t t  k o n c e ssz ió t e g y  v a s ö n tö d e  és g é p g y á r  lé te s í 
té s é re . A  c é g e t I8 6 0  u t á n  D é l-N é m e to rsz á g  le g n a g y o b b  
v a g o n g y á rá v á  fe j le s z te t té k .  1 8 7 3 -b a n  ré s z v é n y tá r s a s á g 
g á  a la k u l t ,  a  sz á z a d fo rd u ló n  p e d ig  e g y e s ü lt  az  a u g sb u rg i 
g é p g y á rra l .  1901—-2-ben  i t t  é p ü l t  fe l az  a k k o r i  N é m e t 
o rs z á g  le g n a g y o b b  v a s ö n tö d é je , a m e ly b e n  35 to n n á s  
ö n tv é n y e k e t  is  ö n tö t te k .  A  m á s o d ik  v ilá g h á b o rú b a n  a  
g y á r  sú ly o s  k á r o k a t  s z e n v e d e t t .  A z ö n tö d e  és a  k o v á c s 
ü z e m  az  ú j já é p í té s  u t á n  is m e g ő r iz te  je le n tő s é g é t. 
J e le n le g  az  M A N -b en  fo g la lk o z ta to t ta k  s z á m a  m e g h a 
l a d ja  a  11 e z re t .

G iesserei 1981. 26. ez.

A RÖPERWERK bolgár tulajdonban

A z N S Z K -b e li R heinische M asch inen fabrik  u n d  E isen -  
giesserei A n to n  R öper  c é g e t f e lv á s á ro l ta  e g y  ö t t a g ú  
b o lg á r  v á lla la tc s o p o r t .  A  b o lg á ro k  á tv e t t é k  a  450  fős 
cég  v a g y o n á t,  és á tv á l la l tá k  t a r to z á s a i t  is, a  cég  u g y a n is  
é v e k  ó ta  v esz te ség g e l m ű k ö d ö t t .  A z é v i 90 M  m á r k á s  
fo rg a lm ú  v á lla la t  e la d á s a in a k  t a v a l y  m in te g y  20  %-a 
j u t o t t  a  s z o c ia lis ta  o rs z á g o k b a . A  r a jn a i  cég  ú j ü g y v e z e tő  
ig a z g a tó ja  b o lg á r  s z a k e m b e r .

H e ti V ilággazd . 1982. 8. sz.

SZABÖ LAJOS 

1914— 1982

K ö z ism e rt szem é ly isé g e  v o lt  K e c sk e m é t v á ro s  m ű 
szak i, tá r s a d a lm i  k ö z é le té n e k  S z a b ó  L a jo s , a  K e c sk e 
m é ti  Z o m á n c - é s  K á d g y á r  n y u g a lm a z o tt  fő m érn ö k e , 
a  G é p ip a r i é s  A u to m a tiz á lá s i  M ű sz a k i F ő isk o la  d o 
cense , a k i  rö v id , sú ly o s  b e te g sé g  u tá n , m á ju s  1 -é n  68 
é v e s  k o rá b a n  e lh u n y t.

A  b u d a p e s t i  g y á ra k b a n  s z e r z e t t  ta p a s z ta la to k k a l  fe l 
v é rte z v e , 1948-ban  k e z d e tt  d o lgozn i a  K ec sk e m é ti 
G é p g y á rb a n . E lő sz ö r te rm e lé sv e z e tő k é n t, m a jd  m e g 
b íz o tt fő m é rn ö k k é n t te v é k e n y k e d e tt . E g y ü tt  é l t  a  
g y á rra l, a p ró lé k o sa n  is m e r t  m in d e n  te r ü le te t  a  te c h 
n o ló g ia i lá n c b a n , a  b e é rk e z ő  a n y a g o k tó l a  k é sz te rm é 
k ek ig . A  d o lgozók  k ö ze l é re z té k  m a g u k h o z , s z e re tté k  
sz ín e s  e lő a d á sm ó d já t, h a l lg a t ta k  é rv e lő  s z a v á ra . S z e n 

v e d é ly e se n  k e re s te  a z  ú ja t ,  é s  n e m  r i a d t  v is z a  a  k o c 
k á z a tv á lla lá s tó l.

A z  o rs z á g  e g y ik  le g k o rsz e rű b b  é s  leg n a g y o b b  ö n tö 
d é jé n e k  lé tre h o z á s á b a n  o ro s z lá n ré s z t v á l l a l t  A z ú j 
ö n tö d e  n a g y sz a b á sú  é p ítk e z é se i m e lle t t ,  a  h ag y o m á n y o s  
k é z i te c h n o ló g iá v a l is  100 000 d a ra b  fö lé  t u d t a  v in n i 
a  fü rd ő k á d te rm e lé s t .  A z ú j te c h n ik a  b e v e z e té sé v e l sok  
f ia ta l  m ű s z a k i s z a k e m b e r  is  m u n k á b a  á ll t , a k ik e t  fe l 
k a ro l t  é s  s e g í te t t  g y a k o r la ti  m u n k á ju k b a n .

M in t a z  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  h e ly i s z e rv e z e té n e k  
a la p í tó  e ln ö k e , a z  e g y e sü le ti m u n k a  sz e rv e z é sé b e n  is 
k ie m e lk e d ő  m u n k á t  v ég ze tt. N y u g d íjb a  m e n e te lé ig  
re n d s z e re s  ré s z tv e v ő je  v o lt  a  h e ly i s z e rv e z e t re n d e z 
v é n y e in e k , é s  tö b b  k e c sk e m é ti n a g y re n d e z v é n y  le lk es  
e l in d ító ja  é s  sze rv e z ő je . H a lá lá ig  tá r s e ln ö k e  v o lt  az  
M T E SZ  m eg y e i sz e rv e z e té n e k .

M in t n y u g d íja s , e ln ö k e  v o lt  a z  S Z M T  M űvelő d ési 
K ö z p o n t é s  a  sz a k m a k ö z i b iz o tts á g  ú j í tó  k lu b já n a k , 
a m e ly n e k  k e re té b e n  n a g y  s ik e r r e l  in d í to t ta  e l  a  „M ű 
sz a k ia k , s z o c ia lis ta  b r ig á d o k  a z  e g é sz sé g ü g y é rt”-m o z- 
g a lm a t. S z e rv e z ő je  v o lt  a  m e g y e i m ű sz a k i h ó n a p o k 
n a k  é s  a z  é v e n k é n t i  m e g y e i ú j í tá s i  k iá l l í tá s n a k .

H u sz o n n ég y  k itü n te té s n e k  — k ö z tü k  a  M u n k a  É r 
d e m re n d  a r a n y  fo k o z a tá n a k  é s  a z  M T E S Z -d íjn a k  — 
tu la jd o n o s a  v o lt. Ig e n  b ü sz k e  v o lt  a z  Ü jítá s i  É re m  
a r a n y  fo k o z a tá ra .

S z a b ó  L a jo s t  a  K e c sk e m é ti Z o m á n c -  é s  K á d g y á r  
s a j á t  h a lo t t já n a k  te k in te t te .

E g y e sü le tü n k , a z  ö n tő  s z a k e m b e re k  é s  b a r á ta i  n e v é 
b e n  b ú c sú z u n k  tő le , s  k ív á n u n k  u to lsó  
jó  sz e re n c sé t!

Halász—Ivanics
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A kristályok deformációjának kialakulása 
és hatása a dermedő öntvényekben*

S Z A L Л T G Y U L A  oki. k o h ó m é rn ö k  
Ö n tö d e i V á lla la t

D K  621 .746 .62  :f)48.4

M ive l a  dermedés közben a hőmérséklet és a 
koncentráció a helytől és az időtől függően  változik, 
a rácsméret m egváltozása m ia tt a kristá lyok szükség 
szerűen deform álódnak. E z  m agyarázatot ad a  
duzzadásra és a belső térfogathibák keletkezésére. 
A  jelenséget befolyásoló param éterek ismeretében a 
duzzadásból szárm azó öntvény h ibák kiküszöböl
hetők.

A fajlagos térfogat, változása

Az öntészetben, ahol a fém halmazállapot
változása a technológia fizikai alapja, a fajlagos 
térfogat változása sok gondot jelent. Dermedéskor 
az olvadt és a megszilárdult fém térfogatának 
különbsége — a fogyás — az öntvényben külső és 
belső hibákat: szívódási üregeket, porozitást okoz. 
Az 1. ábra mutatja a fogyás okozta térfogati 
hibák fajtáit [1].

Megszilárduláskor a tórfogatcsökkenés okozta 
térfogathiányok összege mindig megegyezik az 
öntvény fogyásával:

V j— V sz=  V k +  V b + V p -\- V h,

ahol Vf a folyékony fém, Vsz a szilárd fém, Vk a 
külső fogyási üreg, V/, a belső fogyási üreg, Vv a 
porozitás, Vh a horpadás térfogata.

A megszilárdulást követő lehűléskor az öntvény 
térfogata tovább csökken — a fém zsugorodik —, 
és ennek következtében az öntvényben öntési 
feszültségek keletkeznek. Az öntési feszültségek 
az öntvények vetemedését, megrepedését okoz
hatják.

Az öntvényekben a térfogatváltozás miatt 
bekövetkező hibák tárgyalásakor figyelembe kell 
venni, hogy az ötvözetek térfogata az alkotók 
koncentrációjától is függ.

Ezeknek a problémáknak a megoldása és 
kiküszöbölése az öntészet kezdetétől fogva a 
gyakorlati és elméleti munka egyik fő célja volt.

* E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

A kutatómunka jelenleg is nagy erővel folyik, 
hiszen a méretpontos, nagy szilárdságú, nyomás
álló öntvények gyártásához és fejlesztéséhez ezek
nek a jelenségeknek a tisztázása alapvető fon
tosságú.

Mivel a dermedéskor keletkező üregek és öntési 
feszültségek elsősorban a fajlagos térfogat válto 
zásának a következményei, ezért e változásnak a 
hőmérséklettől és koncentrációtól való függését 
kell figyelemmel kísérni. Tekintsük át tehát a 
fajlagos térfogat változására vonatkozó alap- 
ismereteket!

Mivel az anyagok térfogata az atomok egymás
tól való közepes távolságától függ, a fajlagos 
térfogatot az alábbi képlettel számíthatjuk ki [2]: 

VNa
■ V — -------------- .

NM  ’
ahol v a fajlagos térfogat, cm3/g,

V a kristályrácselem térfogata, cm3,
N a az Avogadro-állandó : 6,02 • 1023 mól-1, 

N  az atomok száma, a rácselemben,
M a moláris tömeg, g/mol.

1. ábra. A fogyás okozta térfogati hibák fa j tá i 
1 —  k ü lső  fogyási ü reg , 2 —  belső  fogyási ü reg , 3 —  p o ro z itá s , 4 —  

h o rp a d á s
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Például a vas térben középpontos kristály- 
rácsának térfogata 20 °C-on (2,8644 • 10~8)3 cm3, 
egy rácselemhez két atom tartozik, és a moláris 
tömeg 55,85 g/mol. Ezeket behelyettesítve, a 
fajlagos térfogat 0,1267 em3/g-nak adódik. Ettől 
igen kis mértékben tér el a mért érték: 0,1270 
cm3/g.

A hőmérséklet változásával —■ az atomok 
rezgőmozgásának változása miatt — megváltozik 
a közepes atomtávolság, a kristályrács mérete és 
ezzel az anyag fajlagos térfogata is. A térfogat- 
változás mértékét a térfogati hótágulási együtt
hatóval jellemezzük:

1 dV
y -v = ~ r r------- T rfr  > ( 1 )F„ d T

ahol а у a térfogati hőtágulási együttható, К A 
V0 a test térfogata a változás előtt, m3, 
dT  a hőmérséklet-változás, K, 
dV  a dT  hőmérséklet-változás hatására bekö

vetkező térfogatváltozás, m3.
Az (1) egyenlet megoldásából származik a 

térfogatnak a hőmérséklettel való változását 
leíró összefüggés:

Vt =V o[1 + x v ( T - T o)1

A lineáris hőtágulás mértékét az előzőeknek 
megfelelően az a? lineáris hőtágulási együttható 
jellemzi :

1 dZ
ln' dT ’

ebből a test lineáris méreteinek a hőmérséklettel 
való változása :

It  — Iq[ 1 + xi{T—To)~\.

A geometriai viszonyok miatt a térfogati 
hőtágulási együttható a lineáris hőtágulási együtt
hatónak megközelítően a háromszorosa:

a p  =  3 a (.

Meg kell jegyezni, hogy a hőtágulási együttható 
is változik a hőmérséklettel, azaz a térfogat 
hőmérséklettől való függése nem lineáris. Ugrás
szerűen változik a fajlagos térfogat allotrop 
átalakuláskor és halmazállapot-változáskor, ekkor 
a hőtágulási együttható értéke is jelentősen 
megváltozik. Ismeretes, hogy az olvadék hőtágu
lása többszöröse a szilárd anyag hőtágulásának. 
A halmazállapot-változáskor bekövetkező térfogat- 
változást a folyékony állapotban mért térfogathoz 
viszonyítva szokták kifejezni:

V t-V ,z
\ d  Vt ’

Ez a relatív térfogatváltozás — az antimont, 
bizmutot és galliumot kivéve — 0,02 és 0,06 közé 
eső pozitív szám. *

Az ötvözetek fajlagos térfogata alkotórészeik 
tömegarányából határozható meg, ugyanis az 
ötvözet tömege, illetve térfogata alkotóik töme
gének, illetve térfogatának összegével egyenlő. 
Például egy A és В  fémből álló kétalkotós ötvözet 
fajlagos térfogata:

VüU - X a Va  +  ( 1 — x A)vB,

ahol x a = — -----az A fém tömegaránya,
т л + т в

m a —az A fém tömege.
Vegyiiletek képződésekor az alkotórészek térfo

gatának ilyen egyszerű összegződése általában 
nem áll fenn.

A szilárd oldatot képező ötvözetek rácsméreté
nek az összetételtől való függését az előbbiekkel 
összhangban a Vegard-féle szabály írja le [3]:

as = a+Aa ■ c,

ahol : Uö az ötvözet rácstávolsága, 
a az oldófém rácstávolsága,

Aa az oldó és az oldott atomok méretkülönb
sége,

c a koncentráció.
A fajlagos térfogat koncentrációtól függő válto 

zását több esetben is tapasztaljuk gz izotermás 
hőkezeléskor.

Az eddigiek folyamán nem vettük figyelembe a 
hőmérséklet és a koncentráció térben és időben 
történő változását. Ezeket — az alakilag pontosan 
megegyező — Fourier-, ill. Ficlc-féle differenciál
egyenlet írja le:

дт ( д2т (VT д2т
dt  ~ a l  д х 2 +  д у 2 +  №  

дс < ve ve eve у
dt { dx* d.v + dv у

ahol T  a hőmérséklet, 
t az idő,
a a hőmérséklet-vezetési együttható (diffú- 

zitás),
C a koncentráció,
I) a diffúziós együttható,
X, y  és z a koordináták.

A kristályrács deformációja

Az elmondottak alapján vizsgáljuk meg, milyen 
módon jelentkezik a rácsméret, illetve a fajlagos 
térfogat megváltozása.

Ha a hőmérséklet-, illetve a koncentráció
eloszlás homogén, a kristályrács atomjainak köze
pes távolsága a rácstávolságnak megfelelően egy
forma, a rácssíkok valóban síkok (2a ábra).

Azonban ha a kristályban hőmérséklet- vagy 
koncentrációkülönbség alakul ki, a rácsméret a 
hőmérséklettől függően az a v hőtágulási együtt
hatónak megfelelően változik. Az atomok ekkor 
csak úgy tudnak egymástól, a nekik egyenként 
megfelelő egyensúlyi távolságra lenni, ha a rács 
görbe (2b. ábra). A görbület sugara a hőmérséklet-, 
illetve a koncentrációgradienstől, valamint a 
hőtágulási együttható nagyságától függ.

Geometriai úton is belátható : ha a hőmérséklet
eloszlás nem lineáris, az atomok egyensúlyi 
helyzete nem alakulhat ki semilyen kristály
deformáció esetén sem. Ha nem így lenne, akkor 
a hőmérséklet kiegyenlítődésének nem volna 
energetikai oka. Lineáris hőmérséklet-eloszlás mel
lett a hőmérséklet a (2) egyenlet értelmében az 
időben nem változhat. Ebből az következik, 
hogy amikor egy testben a hőmérséklet emelkedik,
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2. ábra. K ris tá lyrács deform ációja az egyensú ly i rács 
távolság térbeli változása m ia tt

vagy csökken, a hőmérséklet-eloszlás benne nem 
lineáris, ekkor viszont az anyagban elkerülhetet
lenül belső feszültségek keletkeznek.

Egy makroszkopikus test görbülete csak akkor 
egyezik meg a benne levő kristályok szabad, nem 
korlátozott görbületével, ha azok mind egy 
irányban akarnak deformálódni. Ennek feltétele 
a teljes homogén koncentráció, illetve a lineáris 
hőmérséklet-eloszlás, a helytől és iránytól függet
len hőtágulási együttható és a tökéletes kristály 
rendezettség.

Amennyiben a hőtágulási együttható a helytől 
nagymértékben függ, kis hőmérséklet-változások 
esetén is jelentős deformáció következik be. Ezt 
hasznosítják a technikában a bimetallokkal, ame
lyeket két különböző hőtágulású, vékony fém
lemez összehegesztésével kapnak. Tulajdonképpen 
természetes úton képződött bimetallok sokaságá
ból állanak az eutekitikus, lemezes szerkezetű 
ötvözetek. Bimetallnak tekinthetők azok a kris
tályok is, amelyekben a koncentrációeloszlás nem 
egyenletes, illetve aszimmetrikus.

Abban az esetben, amikor a fémtest kristályai
ban különböző deformációk akarnak létrejönni, 
de az egymáshoz fémesen kötődő kristályok 
egymást akadályozzák a deformációban, akkor a 
test makroszkopikus meggörbülése mellett belső 
feszültségek keletkeznek.

A test görbülete a kristályok egyedi hőmérséklet- 
és koncentrációeloszlásától, a kristályok mennyi
ségi viszonyaitól és szilárdsági tulajdonságaitó’ 
függ.

A deformációban akadályozott kristályok a 
Hooke-törvény szerint

nagyságú feszültség alá kerülnek. Az egyenletben 
AL az akadályozott méretváltozás, E pedig a 
rugalmassági modulus.

Gyakran előfordul az az eset, amikor a kristá 
lyokban ébredő feszültségek kiegyenlítik egymást, 
így a test makroszkopikusan meg sem vetemedik.

Felvetődik : mi történne akkor, ha a krisztallitok 
fémesen nem kötődnének egymáshoz és ebben az 
esetben jönne létre a deformációt okozó hatás?

Elképzelhető, hogy a különbözőképpen defor
málódó kristályok egymást odébb tolják, köztük

üres helyek képződnek. Ezzel az általuk kitöltött 
befoglaló tér növekszik. A befoglaló térfogat 
növekedése akkor is bekövetkezik, ha fajlagos 
térfogatot csökkentő hatás. — pl. hőmérséklet
csökkenés — m iatt keletkezik deformáció. A 3. 
ábra az U alakú elemekből álló modell alsó hűté 
sekor bekövetkező befoglalóméret-növekedést 
szemlélteti.

A kristályok deformációja a dermedő öntvényben

Az öntvények dermedési folyamata alatt a 
rácsméret, illetve a fajlagos térfogat megváltozá
sát eredményező hőmérséklet- és koncentráció
változás a térben és az időben igen nagy. Az 
ötvözetek kristályosodásakor kialakuló hőmérsék
let- és koncentrációkülönbségek nagyságáról az 
egyensúlyi diagramból, a likvidusz- és a szolidusz- 
vonal függőleges, illetve vízszintes irányban mért 
távolságából nyerhetünk információkat.

A kristályokban ezek szerint a dermedés alatt 
állandóan erőteljesen változik az egyensúlyi rács
távolság, tehát a kristályok deformálódni akarnak. 
A deformációt a többi kristályok a dermedés 
morfológiai lefolyásától függően akadályozzák. 
Endogén és exogén dendrites kristályosodáskor 
— a dermedés elején — a kristályok deformációjá
nak nincsen semmi akadálya, mivel azok olva
dékkal vannak körülvéve. Mivel a térfogatválto
zás igen kicsi, ezt kívülről nem érzékelhetjük. 
Az egyre szaporodó és növekvő kristályok a 
dermedés előrehaladásával összeérnek, és egymás 
szabad deformációját akadályozni kezdik. A defor
máció már csak úgy mehet végbe, ha a kristály a 
többit odébb tolja. Ezt a térfogatnövelő hatást a 
forma fala és a már esetleg kialakult, teherbíró 
szilárd kéreg a szilárdsági és erőviszonyoktól 
függően gátolja, ill. engedi. Ezzel a folyamattal 
tehát az eddigi feltételezésektől [4, 5] eltérően, 
újszerűén magyarázható az öntvények duzzadása.

A dermedés befejeződésével a fémésen össze
kötött kristályok egymás egyedi deformációját

H őelvonás \
deformáció

Ш - Т ,

3. ábra. A  fa jtérfogat csökkenése ellenére a befoglaló 
térfogat a  kris tá ly  deformáció m ia tt m egnövekszik
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4. ábra. A  kristá lyok  helyzete a deformáció akadályozása  
szerin t

teljes mértékben akadályozzák. Ekkor kristály
deformáció már csak az öntvény deformációjával 
együtt mehet végbe, és egyben öntési feszültségek 
keletkeznek.

A dermedési folyamatban a kristályok defor
mációjának akadályozása szerint tehát három fő 
helyzetet különböztethetünk meg (4. ábra).

I. A kristály olvadékkal van körülvéve, a 
deformáció nincs akadályozva.

II. A kristályok összeérnek, térhálót képeznek, de 
olvadék van. A deformáció végbemehet, ha a 
kristályok a szomszédokat odébb tolják és 
ezzel a formaüreget bővítik.

III. A kristályok fémesen kötődnek egymáshoz, 
egyedi kristály deformáció nem lehetséges.

Ez a három helyzet a valóságban természetesen 
nem különül el egymástól. A dermedés alatt a 
kristályok helyzete térben és időben folyamatosan 
változik. A dermedés alatt felmerülő problémák 
szempontjából elméletileg és gyakorlatilag is a 
II. helyzet a legkritikusabb. Gyakorlatilag azért, 
mert a befoglaló térfogat — a formaüreg — meg
növekedése az öntvény méretének megnövekedé
sét, duzzadását is jelenti, ezzel a méretpontosság 
veszélyben van. Továbbá azért, mert a térfogat 
növekedése természetesen a kristályok közötti 
hely megnövekedésével jár együtt, s e helyek 
kitöltéséhez a meglevő olvadék már nem elég, 
és a kristályok az olvadék odaáramlását meg
akadályozzák. Tehát pórusszerű térfogati hibák 
keletkeznek, amelyek a fogyáshoz hozzáadódnak.

A jelenség elméleti, tudományos vizsgálata 
igen nehéz. Egyrészt azért, mert sok, térben és 
időben nagyon bonyolult tényező hat. Ezek 
matematikai leírására nincs lehetőség, A folya
matok belső megfigyelése ma még lehetetlen, 
illetve nagyon korlátozott. Az olvadékban levő 
kristályok anyagtulajdonságait alig ismerjük, külö
nösen a nagyobb olvadáspontú fémekét. Mennyi
ségi méréseket csak kívülről is érzékelhető változá
sokon (pl. hosszúság, erő, hőmérséklet) végez
hetünk.

A duzzadás, illetve a vele összefüggésben levő 
jelenségek eddigi vizsgálata és az öntészet gyakor
lati tapasztalatai alapján, a térfogat-növekedés 
kristálydeformációs hipotézisét felhasználva érde
kes kvalitatív összefüggéseket állapíthatunk meg, 
amelyek a problémák megoldásában hasznunkra 
lehetnek.

1. Először nézzük meg, miért lehet a duzzadás 
az eutektikns kristályosodással olyan szoros össze
függésben. Ahhoz, hogy a kristályok elmozdulásra, 
illetve erő átvitelére alkalmas térhálót képezzenek,

már számottevő szilárd fázisra van szükség. 
Az önthető ötvözetek összetétele több ok miatt 
is közel esik az eutektikus összetételhez. Amikor a 
dendritesen kristályosodott primer szövetelem 
mennyisége kevés, a deformálódó dendritek között 
kristályosodé) eutektikum biztosítja a térhálér 
kialakulását,_és ezzel az elmozdulás továbbítását 
(5. ábra). A duzzadás tehát főképpen az eutekti
kus kristályosodás idejére esik.

2. Az a tapasztalat, hogy a hosszú dendritekből 
álló sugaras primer szövetszerkezet általában 
nagyobb duzzadást okoz. A -primer kristályok 
alakjának szerepét a 6. ábra szemlélteti. Látható, 
hogy az ugyanolyan tömegű, de hosszabb kristá 
lyok azonos meggörbülése nagyobb befoglaló
térfogat-változással jár.

3. A duzzadás merev formafallal megállítható, 
illetve megszüntethető, de ez a meggátolt duzza
dás nagyságával arányos nyomás keletkezésével 
jár, ezt a formafalnak el kell viselnie [6, 7].

A deformálódó primer kristályok a dermedési 
hőmérsékletköztől függően a térháló kialakulása
kor már jelentősen lehűlnek, amikor is rugalmas 
alakváltozásra képesek. A valóságban igen kis 
alakváltozások miatt az ébredő feszültségek nem 
érik el a folyáshatárt, ezért úgy vehetjük, hogy a 
rendszer rugóként viselkedik.

A lineáris méretváltozásokat figyelembe véve, 
az öntvény maximális nyugalmi hossza szabadon 
duzzadt állapotban :

Lmax “  f*ű T- ALm&x.
Gátolt duzzadás esetén a rugalmas hosszúság
változás :.

Lq +  /ILmax-- ( Lo + AL) = ALmax—AL.

ahol AL az engedett duzzadás.

а.б/г-s

5. ábra. A  prim er kristá lyok  közti eu tek tikum  szerepe a 
térháló k ia lakításában

Ü6/2-6

6. ábra. A kristá ly  m éretarányainak szerepe a befoglaló 
térfogat deformáció m ia tti megnövekedésében
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A rugalmas alakváltozásból következően az 
öntvény (АЬтях—AL)/Lmax relatív összenyomá
sával arányos nyomás hat a forma falára :

К
AL m a x  AL

~ P n y (3)

ahol K  a primer kristályszerkezettől és a kristá 
lyok rugalmassági modulusától függő té 
nyező,

pnv az ébredő nyomás.
Ha a teherbíró kéreg kialakulásától eltekintünk, 

akkor az azonos szabad duzzadás esetén bekövet
kező; dL méretváltozás attól függ, hogy a formának 
mekkora a szilárdsága (7. ábra). A (3) egyenletből 
átrendezve kapjuk:

Л Т__лт ^m ax  _
ő-a a j — áJ^m ax Vny •

Ha a duzzadást a forma egyáltalán nem engedi 
meg (AL = 0), akkor a forma falára maximális 
nyomás hat, amely az öntvény szabad duzzadásá
tól függ (8. ábra). A (3) egyenletből AL= 0 
behelyettesítéssel kapjuk:

P m a x  —  К
ALr
L 0-\-L m a x

4. A kásás és a héjképző dermedést vizsgálva az a 
tapasztalat, hogy minél hosszabb ideig van kásás 
állapotban a dermedő öntvény, annál több a 
térfogathiba, illetve nagyobb a duzzadás. Meg
fordítva: a héjképző dermedés a duzzadás ellen 
hat. Ez azzal magyarázható, hogy a kialakult 
teherviselő héj akadályozza a belül elhelyezkedő, 
térhálót képező kristályok deformálódását, és 
ráadásul zsugorodni akar (9. ábra, d görbe). 
Másrészt héjképző, sima falú dermedés esetén, 
amikor nem alakul ki térhálós szerkezet, a kristá
lyok kezdettől fogva akadályozzák egymást a 
deformációban, és a zsugorodás kezdettől fogva 
érvényesül (9. ábra, e görbe). Ezekből következik, 
hogy a kásás állapot és a teherbíró szilárd kéreg 
kialakulásának időbeli és mennyiségi viszonya 
döntő jelentőségű a duzzadás létrejöttében. Ezzel 
magyarázható az FeSi-mal modifikált öntöttvas 
nagyobb duzzadása is [8, 9].

A kétféle dermedéstípus viszonyával lehet össze
függésben az ismert AL-idő diagram alakja is. 
A AL-idö görbén (10. ábra) a kristályosodás előre
haladása, illetve a deformáció külső jelei szerint 
hat szakaszt különböztethetünk meg :

I. olvadókkal körülvett kristályok,
II. a kristályok térhálójának kialakulása,

III. a térhálót alkotó kristályok szaporodása, 
deformálódása,

IV. a teherbíró kéreg kialakulása, amely a duzza
dást akadályozza,

V. a teherbíró kéreg összehúzódása, amelyet a 
belül levő duzzadás még akadályoz,

VI. a megszilárdult öntvény zsugorodása.
Ha a formafalnak és a teherbíró szilárd kéregnek 

nem volna a duzzadással szemben hatása, a 
térfogat növekedését és maximális értékeinek 
kialakulását a 9. ábra a görbéje szerint értelmez
hetnénk. A forma fala azonban a térfogat növeke
dését — nyomószilárdságától függően — kezdettől 
fogva akadályozza, csökkenti (9. ábra, b görbe,). 

A teherbíró kéreg kialakulása, vastagodása és

7. ábra. A  lineáris duzzadás és a  form afa lra  ható nyom ás  
összefüggése

m r m

S. i'ibra. A  form afa lra  ható nyom ás és a szabad duzzadás  
összefüggése teljesen gátolt duzzadás esetén

9. ábra. A  szabad duzzadás m egváltozása a fo rm a fa l és a 
kia laku ló  teherviselő héj ellenállása m iatt 

a  —  sza b a d  d u z za d á s , b —  a Io n n á  á l ta l  g á to lt  d u z za d á s , c —  a  fo rm a  
és a  hé j á l ta l  g á to lt  (v a ló d i) d u z za d á s , d —  a  hé j s z a b a d  z su g o ro d ása , 
e —  zsu g o ro d ás  exogén , s im a  fa lú  d e rm ed és  e se tén ; —- a  d e rm ed és
k e zd e te , t2 —  a  té rh á ló so d ás  k ezd e te , £3 —  a h é jk ép ző d és  k e zd e te , 

t4 —  a  d e rm ed és  befe jeződése
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10. ábra. A  linearis duzzadás-idő d iagram  szakaszai

erősödése a  duzzadást tovább csökkenti (11. ábra, 
c görbe). A AL-idő görbe m axim um át a  duzzadó 
kristályos térháló és zsugorodó kéreg szilárdsági 
viszonyai határozzák meg, a  m axim um  időpontja 
azok egyensúlyával esik egybe. A form afal szilárd 
ságától függő duzzadás és a duzzadási erő meg
határozását a kéreg kialakulása zavarja, ezért a 
m ért értékek nagy szórást m u ta tha tnak .

5. Az ötvözök, szennyezők, nyomelemek hatása 
többféle módon érvényesülhet. Ezek közül talán  
a  legfontosabb a  szilárd-olvadék határfelületi 
feszültségre k ife jte tt hatás, amely a határfelület 
nagyságát szabályozza, így a  kristályosodás m or
fológiájára s a kásás és a  héjképző kristályosodás 
viszonyára is döntő hatással van. Valószínűen ez 
az egyik fő oka a  lemez- és a göm bgrafitos ö n tö tt 
vas kristályosodásakor m érhető duzzadás különb 
ségének is. Az ötvözök lényegesen befolyásolják a 
likvidusz- és szolidusz-hőmérsékletet, a képződő 
szövetelemek koncentrációját, szilárdsági és hő- 
tan i tu lajdonságait is, teh á t ezáltal is ha tn ak  a 
deformáció m értékére. Jelentős tényező az Ötvöző
fémek és az alapfém  atom átm érő-különbsége 
(1. a  Vegard-szabályt) és a diffúziós együttható .

K ülön ki kell emelni azokat az ötvözőket, 
szennyezőket, amelyek alacsony olvadáspontú 
szövetelem eket, pl. terner eu tektikum ot képeznek, 
így a deformálódó prim er kristályok között 
sokáig nem  engedik kialakulni a fémes kötődést, 
ezzel a szabad duzzadást tovább  engedik érvénye 
sülni, és annak tényleges értékét növelik.

Az ötvözőelemek hatása  lá tha tóan  igen össze
t e t t  módon érvényesül.

6. A szakcikkekben közölt vizsgálatok egy 
értelm űen k im u ta tták , hogy a  duzzadás igen 
szoros összefüggésben van a belső térfogathibák 
— elsősorban a porozitás — nagyságával [10, 11]. 
Ez másképpen nem is lehet, hiszen az öntvény 
térfogata derm edéskor csak úgy növekedhet, 
hogy benne fémmel ki nem  tö ltö tt  „üres” hely 
jön létre. T ehát a fajlagos térfogat változása 
m ia tt a dermedés befejezéséig keletkező térfogat 
h iányok szám bavételekor a fogyási üregek m ellett 
a duzzadást is figyelembe kell venni.

7. Az öntvény anyagának szilárdsági tulajdon
ságai csak annyiban hozhatók okozati összefüg
gésbe a duzzadással, amennyiben a térfogathibák 
befolyásolják azokat. Természetesen korrelációs 
összefüggések a duzzadás és szilárdsági értékek 
között találhatók, mert pl. az ötvözőtartalom 
változása az anyag szilárdsági tulajdonságaira és a 
duzzadásra is hatással van, így közöttük lehet 
korrelációs kapcsolat.

A térfogathibák kiküszöbölése

Befejezésül az elmondottak alapján vegyük 
számba, hogy elvileg milyen lehetőségek kínál
koznak a kristálydeformáció m iatt bekövetkező 
térfogathibák kik iiszöbölésére :
— A duzzadást megakadályozó merev, nagy 

szilárdságú formák alkalmazása.
— A kásás kristályosodás visszaszorítása, illetve 

a héjképző kristályosodás elősegítése; ez ötvö
zéssel vagy a hőmérséklet-gradiens és a derme- 
dési sebesség viszonyainak szabályozásával 
lehetséges.

— Az alacsony olvadáspontú szövetelemeket ké
pező szennyezők minimális értéken tartása.

— A kristályok alkotta térháló összezúzása külső 
hatással, pl. rázással, keveréssel. Ide sorolható 
az tin. Rheocasting-eljárás, amikor öntés köz
ben a már részben megdermedt fém folyékony
ságát - -  ezzel az áramlást — intenzív keverés
sel biztosítják. Ez az eljárás a kristályok 
összetörésén túlmenően kedvezően hat a hőmér
séklet-és a koncentrációgardiens csökkenésére.

— A primer kristályok és az olvadék határfelületi 
feszültségének növelése, ami kisebb felületű, 
kevésbé megnyúlt, illetve zömökebb kristályok 
képződését segíti elő. A felületi feszültséget 
ötvözéssel és mikroötvözéssel befolyásolhatjuk.

Az öntészetben több eljárás ismeretes, amelyek 
alátámasztják az előzőeket. Azonban ezek a 
módszerek költségtöbbletet jelentenek, illetve beve
zetésük széles körben gazdaságosan nem lehet
séges. Tgaz, a legtöbb esetben a duzzadás nem 
okoz nagy problémát, sok helyen talán még fel 
sem figyeltek rá, nem is vizsgálták. Azonban a 
modern technika egyre több helyen lehetőleg 
abszolút tömör öntvényeket igényel, és a hagyo
mányos öntési eljárásokban is fokozottan szüksé
ges a porozitás csökkentése. Ezért széles körben 
alkalmazható, olcsó védekezési eljárások kidolgo- 
zására[Van szükség, s ehhez további kutatásokat 
kell végezni.
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Az öntödei anyaggazdálkodás racionalizálásának
komplex programja

Z A N A  D E Z S Ő  oki. kohómérnök 
Ipari Minisztérium

D K  621 .74  : 058.566

A  hatékony anyagfelhasználás, a takarékos 
gazdálkodás m a az egyik  legfontosabb feladat, az 
ezzel kapcsolatos tenniva lók egyaránt érin tik  a 
gyártóm űveket és a fe lhasználókat. A  program  
célkitűzései között szerepel a  m ennyiség i és m in ő 
ségi ön tvény-igények kielégítése,, am ely az a n ya g 
takarékosság szem pontjából is  számottevő tartalék  
fe ltárását segítheti elő.

Az anyagtakarékosság általános irányzatai

Az ipari termelés korunkban tovább bővül, és 
ezzel párhuzamosan gyors ütemben növekszik a 
különböző nyersanyagok felhasználása. A nyers
anyagforrások korlátozott volta és a kitermelő
ágazatok fejlődésének a felhasználóiparhoz vi
szonyított elmaradása jelentős feszültséget hozott 
létre világszerte az anyagellátás területén. A ki
alakult helyzet a világpiacon a nyersanyagárak 
dinamikus — általában az ipari végtermékek árát 
meghaladó mértékű — növekedését okozta.

Az elmúlt évtized világgazdasági tendenciáiból, 
különösen az alapanyagforrások korlátozott vol
tából kiindulva, a figyelem középpontjába került 
az anyagtakarékosság kérdése, az anyagfelhasz
nálás hatékonyságának növelése.

Az 1974. évi árrobbanás és energiaválság előtt 
általában a fejlett nyugat-európai országok nyers
anyagpolitikája — az általános gazdaságpoliti
kának alárendelve — elsősorban a növekedés 
gyorsításának és a külgazdasági versenyképesség 
fokozásának eszköze volt. E politika eredménye
ként a hetvenes évek közepére szinte valamennyi 
nyugat-európai gazdaság a külföldről származó 
nyersanyag szempontjából nagyon érzékennyé 
vált.

A nyersanyagellátási rendszer egyik legnagyobb 
problémája az, hogy a döntéseket olyan gazdasági 
környezetben kell meghozni, amelyre az import
árak, a technológiai fejló'dés és számos egyéb vo
natkozásban a korábbiaknál nagyobb bizonytalan
ság a jellemző.

A rugalmasságra való fokozott törekvés meg
figyelhető a távlati nyersanyagellátási politikát 
megalapozó prognózisok készítésében. A korábban 
megfigyelt, egy vagy két jövőbeli fejlődést extra- 
poláló prognózisok helyét több országban olyan 
új módszerek váltották fel, amelyekben több 
alternatív fejlődést vázolnak fel, a legkülönbözőbb 
bizonytalansági és korlátozó tényezők figyelembe
vételével.

A kialakult helyzetben az egyes nyugat-európai 
országok a korábbinál lényegesen nagyobb figyel
met fordítanak a nyersanyagellátási politika cél- 
és eszközrendszerére, amelyben olyan új elemek is 
megtalálhatók, mint:
— a takarékosságra való ösztönzés,
— a nyersanyagkereslet növekedésének mérsék

lése struktúrapolitikai eszközökkel,

— a hazai nyersanyagforrások részleges felérté
kelése,

— az import viszonylati szerkezetének nagyobb 
fokú módosítása,

— hosszú lejáratú kormányközi szállítási egyez
mények kötése,

— a külföldi kitermelőipari beruházások ösztön
zése,

— az importáló országok nemzetközi együttmű
ködésének erősítése,

— a készletezési politika szerepének fokozása.
A nyersanyagellátás területén kialakult helyzet 

miatt népgazdaságunkban is az egyik fontos cél
kitűzés az anyagellátás megoldása mellett az 
anyagokkal való takarékos gazdálkodás.

Figyelembe véve a hazai nyersanyagforrásoknak 
a szükségletekhez viszonyított korlátozottságát, 
alapvető gazdaságpolitikai célkitűzés az anyagok
kal való gazdálkodás javítása, a felhasználás ha 
tékonyságának növelése. A kérdés évek óta a fi 
gyelem középpontjában van. Az ipargazdasági 
irodalomban számos elemző és módszertani ta 
nulmány foglalkozott a témával, reprezentatív 
felmérések készültek, és különböző javaslatokat, 
irányelveket, utasításokat adtak ki.

A vállalati szférában előtérbe került a gazdálko
dás meglevő tartalékainak jobb kihasználása. 
Mindezek eredményeképpen az iparon belül a 
gépiparban csökkent a legnagyobb mértékben a 
fajlagos anyagfelhasználás.

A gazdaságosabb termelés elérése érdekében 
továbbra is figyelemmel kell kísérni mindazokat 
a kutatási, fejlesztési és szervezési eredményeket, 
amelyeknek vállalati bevezetése hatással van a 
fajlagos anyagfelhasználás csökkenésére, illetve 
amelyek elősegítik az anyagfelhasználás haté 
konyságának növekedését.

Az anyagi erőforrások racionális felhasználásá
nak népgazdasági jelentőségét jól érzékelteti az, 
hogy iparunkban közel 70 százalékot képvisel az 
anyagköltség. A VI. ötéves népgazdasági terv az 
ipar, s ezen belül a gépipar feladataként olyan 
dinamikus fejlesztést határoz meg, amely — az 
igények minél teljesebb kielégítése mellett — a 
termelés hatékonyságának növelésével nagymérték
ben elősegíti népgazdaságunk egyensúlyi helyze
tének javítását. A termelés hatékonyságának nö
velését szolgáló eszközök között kiemelkedő fon
tosságú az anyagokkal való takarékos gazdálkodás, 
már csak azért is, mivel a jelenlegi tervidőszakban 
a nyersanyagforrásokat a korábbinál kisebb mérték
ben lehet bővíteni.

Fontos feladatot képez a termékek konstruk
ciójának korszerűsítése, tömegük csökkentése, a 
könnyűszerkezetek alkalmazása, új, takarékosabb 
technológiai folyamatok bevezetése, a meglevők 
korszerűsítése, új, gazdaságos helyettesítő anya-
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Egyes országok önt vény termelési szerkezetének változása, %
/ .  táblázat

O rsz á g A z összes A v a s  a l a p ú  ö n t v é n y e k b ő l
ö n tv é n y b ő l le n ie z g ra f ito s  vas- g ö m b g ra f ito s  v a s-  te m p e r -  acél-
v a s  a la p ú  ö n t v é n y

(1980) 1972 1980 1972 1980 1972 1980 1972 1980

E g y e s ü lt  Á lla m o k  
E g y e s ü lt  K irá ly sá g  
F  ra n o ia o rsz á g  
J a p á n  
N S Z K
M a g y a ro rsz á g  
O laszo rszág  
S p a n y o lo rsz á g  1 
S v é d o rsz á g

gok bevezetése, a mát 
termelési hulladékok maximális felhasználása, ál
talában az anyagi erőforrások racionális kihasz
nálása. Mindezek ugyanis lehetővé teszik a ter 
mékek anyagigényességének csökkentését, a gaz
daságosság, a hatékonyság növelését.

Az anyagi-műszaki ellátás területén dolgozó 
szakemberek tudják, hogy az anyagfelhasználás
ban elért minden százalék megtakarítás a terme
lési költségek csaknem azonos nagyságrendű csök
kenését idézi elő. Mind jelentősebbé válik ez a 
hatás a specializáció és az automatizálás, illetve a 
gyártás termelékenységének növekedésével, mert 
az adott termelési fázisban mind kisebb lesz a ki
indulóanyagban, félkész termékben felhalmozó
dott holtmunkához járuló élőmunka.

Annak érdekében, hogy a hazai gépipar által 
gyártott termékek versenyképessége a világpiacon 
tovább növekedjen és lépést tartson a fejlett ipari 
országok gépeivel, berendezéseivel, iparcikkeivel, 
mind a gépiparban, mind pedig a gépipart alap- 
és segédanyagokkal ellátó kohászatban, továbbá 
a háttéripar egészében számos műszaki fejlesztési 
gyár-, gyártás- és gyártmány fejlesztési feladatot 
kell megoldani.

A fajlagos anyagszükséglet csökkentésének egyik 
alapvető feltétele olyan alapanyagok (méret, mi
nőség, technológiai tulajdonságok stb.), előgyárt- 
mányok, féltermékek hazai gyártása, amelyek 
felhasználásakor minimálisra csökkenthető a for
gácsolási veszteség, azaz a nyersméretek jól meg
közelítik a kész alkatrész méreteit. Természetes, 
hogy ennek az igénynek a kielégítése — a válla
latok gyártási kapacitásának kihasználását fi
gyelembe véve — csak megfelelő sorozatnagyság 
esetén gazdaságos.

Az anyagtakarékosság mint a vállalati komplex 
intézkedési tervek szerves része a gazdálkodás 
hatékonyságának növelésére és a rendelkezésre 
álló anyagi erőforrások jobb hasznosítására irányul. 
Az évek óta rendszeresen végzett ellenőrzések és 
beszámoltatások hatására a kohászat és a gép
ipar jelentős eredményéket ért el.

Az öntvénygyártás Íejlődése

A világ öntvénytermelése 1980-ban elérte a 
84 millió tonnát. Az öntvénygyártás fejlődése

92,1 75,5 66,4 10,2 17,0 9,0 3,3 5,3 13,3
93,3 85,6 71,3 9,3 12,5 .— 7,5 5,4 8,7
90,1 67,1 59,6 19,8 28,7 9,3 2,8 3,8 8,9
88,9 62,4 58,6 16,8 24,9 13,3 5,1 7,5 11,4
89,2 76,1 70,0 10,7 17,7 6,9 4,8 6 ,3 7,5
91,5 84,8 79,1 — - 1,2 2,7 2,4 15,2 17.3
80,8 82,5 79,2 4,7 9,8 9,2 3,6 3,6 7,4
86,9 81,2 75,2 1,0 9,5 14,3 3,7 3,5 11,6
93,7 80,1 77,9 9,0 13,2 6,8 3,8 4,1 5,1

a g o s n y e r s a n y a g o к é s á l t a l á b a n m i n d e n o r s z á g i >an e g y ü t t  j á r  a k o rs z e :

anyagminőségek arányának növekedésével ( 1. 
táblázat ).

A nagyobb európai kapitalista államok vas 
alapú öntvénytermelése az utóbbi három évben 
alig változott. Jellemző azonban, hogy a termelés 
szinten tartása mellett csaknem másfélszeresére 
emelkedett a gömbgrafitos öntöttvasból gyártott 
alkatrészek mennyisége.

Az öntöttvasgyártás fejlődése és a korszerű 
gyártástechnológiával előállított öntvények meny- 
nyiségének növekvő részesedése szorosan kapcso
lódik az öntödék koncentrációjához.'

Az NSZK-ban például viszonylag lassú, de 
egyenletes koncentrációs folyamat figyelhető meg, 
amelynek eredményeként a vas-, acél- és fémön
tödék száma csökken. Az öntödék koncentráció
jával a termelékenység gyors ütemben növekszik 
( 2.f táblázat).

táblázat

Az égj alkalmazottra eső termelés alakulása 
az NSZK öntödéiben, t/(főPév)

E v V as- A cél -
ö n  t  ö  d  é

L em p o r- Á tla g

1970
1975
1979

35,46
43,73
50,38

14,11 
17,21 
16,70

17,72
22,02
26,37

29,84
36,60
41,80

Az egyik legfejlettebb tőkés országban, Japán 
ban, öt év alatt a vas- és acélöntödei formázás- 
technológiákban jelentős fejlődés következett be. 
Gépi formázással gyártják a temperöntvények 
99,2%-át, a szürkevas öntvények 54,3%-át, az 
acélöntvények 36,9%-át. Növekedett a speciális 
formázással (önkötő és vízüveges keverék, pre
cíziós öntés stb.) gyártott öntvények mennyisége is.

Az öntvénygyártás jelentős mértékben fejlődik 
a Szovjetunióban, amely valamennyi országot 
megelőzve, a teljes termelés és az egy főre jutó 
termelés területén az első helyre került. Az 1980- 
ban gyártott mennyiség 25 millió tonna, az egy 
főre jutó termelés 80 kg volt. A vas- és acélönt
vények aránya 75 : 25. Az öntvények 50%-át
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nyers, 20%-át szárított, 10%-át gyorsan kötő 
formában, míg 10%-át kokillában gyártják. Az 
összes öntvény 9%-a (az acélöntvények 23%-a) 
ötvözött anyagból készül. A temperöntvények 
hányada 4%, a gömbgrafitos öntöttvasé 1,4%. 
Az öntvények 72%-át gépi formázással és több 
mint 40%-át konvejoros rendszerben gyártják. 
A szovjet öntödékben kb. 550 ezer ember dolgozik. 
Az egy dolgozóra jutó átlagos öntvénytermelés 
évente 41 tonna (vasöntvény: 55 t, acélöntvény: 
30 t). A munka termelékenysége az utóbbi időben 
évente 7%-kal nőtt. Az öntödék összterülete több 
mint 10 millió m2. Az 1 m2-re jutó évi vasöntvény- 
termelés 2,7 t, az acélöntvénytermelés pedig 1.4 t.

Az öntészet technikai fejlődésének fő iránya a 
termelési folyamatok automatizálásának és a ki
bernetikai irányításnak az összehangolása. A 
gépesítés és automatizálás gazdaságos alkalmazá
sának, az elektronikus számítógépek felhasználá
sának alapfeltételei :
— jelentős termelési volumen,
■— iparszervezés, szakosítás és koncentráció,
— magas technikai színvonal, a folyamatos és 

diszkrét folyamatok gépesítésének szükséges 
szintje, korszerű technológiai és szállítóesz
közök, automatizált irányítóeszközök,

— egységes kiindulóanyagok és félgyártmányok,
— egyesített gyártóeszközök,
— különféle képzettségű szakemberek,
— mély elméleti ismeretek, a technológiai folya

matok és az automatizálás összhangja.
A fémöntvény gyártás fejlődését egyrészt a ter 

melés alakulásával, másrészt az alumíniumból 
gyártott öntvények mennyiségével lehet jelle
mezni. A fejlődési irányzatokat jól tükrözi az 
NSZK öntvénygyártása, ahol a fémöntvények 
részesedése két évtized alatt 3,6%-ról 10,9%-ra 
növekedett. A fejlődés szempontjából igen lé
nyeges a termelés korszerű gyártástechnológiák 
szerinti megoszlásának fejlődése (3. táblázat).

A fémöntvénytermêlés a nagyobb európai ka
pitalista országokban az elmúlt két-három évben
— hasonlóan a vas alapú öntvények gyártásához — 
alig változott. Nem változott számottevően a 
nyomásos öntéssel előállított fémöntvények meny- 
nvisége sem. Egyedül Svédországban növekedett 
a nyomásos öntéssel készített fémöntvények meny- 
nyisége, közel másfélszeresére.

A hazai öntödék helyzetét az elért műszaki
technikai színvonal határozza meg. Ezen belül 
kiemelkedő szerepe van az üzemek közötti szako
sításnak, a termelés technológiai specializációjá- 
nàk, a gazdaságos sorozatnagyságnak, továbbá 
a belföldi ellátás szempontjából az árutermelés 
alakulásának. Az értékelésnél fontos kiemelni azo
kat az öntvényféléket, amelyek a belföldi ellátás 
szempontjából igen lényegesek, pl. a radiátor, a 
hengerpersely, a szivattyúöntvények, járműönt
vények stb.

Az öntvénygyártás területén az utóbbi idő
szakban megerősödött a vertikumi szemlélet. Ko 
rábban az árutermelési és vertikumi fejlesztések, 
kapacitások a belföldi igényekkel egyensúlyban
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bővültek. A viszonylagos egyensúly további fenn
tartásához a következő években nagyobb mér
tékben kell bővíteni az áruternlelői kapacitásokat.

Az anyagminőség (szilárdság, technológiai tu 
lajdonságok), a forgácsolási ráhagyások és a mé
retpontosság tekintetében az öntvény gyárt ás terü 
letén fejlődést kell elérni. Ehhez elsősorban a 
hazai öntészet fejlesztésére, korszerű berendezé
sekkel való ellátására van szükség.

Javítani kell az egyes öntvényfajták közötti 
arányokat is. Hazánkban nem kielégítő pl. a gömb
grafitos vas- és az ötvözött acélöntvények gyár
tásának fejlődése. A gömbgrafitos vasöntvények 
és a temperöntvények termelésének növelésével 
acélgyártási kapacitás lenne felszabadítható. Ez 
gazdaságilag is előnyös lenne, mert ha a szürke
vas öntvény önköltségét 100-nak vesszük, akkor 
a temperöntvényé 130 és az acélöntvényé 150. 
A gömbgrafitos vasöntvény gyártási költsége a 
szürkevas és a temperöntvénv között van, és a 
temperöntvényhez áll közelebb.

A hazai öntödékben a formázási technológiák 
közül — figyelembe véve a meglevő sorozatnagy
ságokat és a termékválasztékot — legnagyobb 
mértékben a homokformázás terjedt el. Ez a vas 
alapú öntvényekhez — a jelenlegi árviszonyokat 
figyelembe véve — a leggazdaságosabb.

Az igényekhez mórt elmaradás ellenére, az 
elmúlt időszakban az öntödei munka gépesítése, a 
legutóbbi időben pedig még az automatizálás is 
fokozottabb mértékben megindult. Az öntödei 
kisgépesítés során ugyanis kitűnt, hogy az öntö
dék elmaradottsága miatt egyszerű gépesítéssel 
többletkapacitás nem biztosítható. Ez csak komp
lex fejlesztéssel (homokelőkészítés, magkészítés, 
belső szállítás fejlesztése) érhető el.

A hazai öntvénygyártás cs -felhasználás alakulása

A hazai öntvénytermelés és a -felhasználás 
szoros kapcsolatban van egymással. Ebben a kap 
csolatban a IV. és V. ötéves tervidőszak teljes idő
tartam a alatt meghatározó tényező volt a meny- 
nyiség. A hazai öntvény termeléshez, amely igen 
sok üzemben folyik (4. táblázat), ezen időszak alatt 
csak kiegészítő jellegű import csatlakozott, és az 
export mennyisége sem volt számottevő.

A gépipar fejlődése szempontjából lényeges 
minőségi öntvénygyártás azonban csak kisebb 
arányban terjedt el, és az egyes öntvényminőségek 
vonatkozásában is csak csekély előrelépés követ
kezett be. A hazai öntvénytermelés átlagos év i 
fejlődési üteme az utóbbi hét évben 1,2—1,3%

(a vasöntvényeknél 0,6—0,7%, az acélöntvények
nél 2,5—2,7%, a könnyűfém öntvényeknél 1,4— 
1,5%, a nehézfém öntvényeknél 9,5—9,6%) volt, 
s ezzel a belföldi mennyiségi igények általában ki 
lettek elégítve.

Az öntvények döntő részét 16 öntödében 
gyártják.

A belföldi felhasználás alakulására hatást gya
korolt
— az import öntvények magas árszínvonala,
— az öntvények kiváltására irányuló törekvés,
— a gépipar termelési szerkezetének változása,
— az egyes öntödék leállítására való törekvés, stb.

Találkozni olyan nézettel is, hogy minden régi
öntödét le kell állítani, és helyette új, nagy kapa
citású gyártóbázist kell létesíteni. Mások vala
mennyi öntöde fejlesztését célszerűnek tartják. 
Ezeket az irányzatokat, amelyeknek az öntészet 
területén dolgozó szakemberek között is sok 
támogatója van, feltétlenül részletesen meg kell 
vizsgálni.

Az import öntvények viszonylag magas, a bel
földi árat esetenként többszörösen meghaladó 
ára a felhasználóipart arra ösztönözte és ösztönzi 
a következő évtizedek során is, hogy csak hazai 
öntvényeket használjon fel, vagy pedig olyan 
szerkezeti megoldásokat alkalmazzon, amelyek
kel az öntvények helyett hegesztett elemeket, 
műanyagokat stb. tud beépíteni.

Az alapanyag viszonylag magas világpiaci ára, 
a munkaerő-ellátás körülményei hosszabb távra 
szólóan meghatározzák az öntvények világpiaci 
árát, tehát a hosszú távú fejlesztési koncepció ki
dolgozásakor alapvetően a hazai termelésre kell 
építeni. Nem reálisak azok az elképzelések, ame
lyek több tízezer tonna különböző minőségű önt
vény dollár viszonylatéi importjával számolnak. 
A népgazdasági szintű gazdaságossági számítások 
egyértelműen bizonyítják, hogy tőkés viszonylatéi 
öntvényimporttal a végtermékgyártás gazdaság
talan.

Az öntvények kiváltására irányuló törekvések 
változatlanul éreztetik hatásukat az igények ala
kulására. A hazai vas alapú, könnyűfém és nehéz
fém öntvények egy része helyettesíthető első
sorban különböző alumínium féltermékekkel, to 
vábbá műanyagokkal. Célszerű tehát ezen termé
kek felhasználásának alakulását megvizsgálni, és a 
tapasztalatokat a várható igények meghatározá
sakor mint befolyásoló tényezőket figyelembe 
venni.

4. táblázat
Л hazai öntödék megoszlása

M eg n ev ezés -  V as- A cél- K ö n n y ű fé m - N e h é z fé m - P re c íz ió s
ö n t ö d e

I p a r i  M in isz té r iu m  57 15 45 14 14

E g y é b  19 —  20 7 1

Ö sszesen  70 15 71 21 15
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Természetesen az öntvényeket nemcsak alu
mínium féltermékekkel és műanyaggal lehet ki
váltani. A helyettesítő termékekhez tartoznak 
tágabb értelemben mindazok az anyagok, ame
lyek valamilyen formában az öntvényfelhasz
náló ágazatokban arányaiban változtatják meg 
az egyes anyagfajták iránt mutatkozó keresletet.

Az utóbbi két évtizedben az alumínium, ezen 
belül az alumínium féltermékek felhasználása 
ugrásszerűen növekedett, és az átlagos anyagfel
használási szintet az utóbbi években is meghaladja. 
A különböző prognózisok szerint a felhasználás 
aránya tovább nő.

A termelés összetétele a felhasználók mennyiségi 
és minőségi igényeinek megfelelően változik. A 
gyártott öntvények összetételének változása vi
szont lényegesen befolyásolja a termelés volu
menét, különösen azokban az esetekben, amikor 
a gyártási kapacitás az egyéb öntvényfajták ké
szítésére nem állítható át.

Az öntöttvas csövek és csőidomok iránti igény 
is jelentősen megváltozott. Az öntöttvas csövek 
egy részét kiváltották az eternit, beton- és műa
nyag csövek, emellett egyre inkább terjed a spirál- 
varratú hegesztett acélcsövek felhasználása is. 
Az egyes tüzelőanyagok felhasználási aránya és 
ennek megfelelően az alkalmazott tüzelőberende
zések iránti igény is megváltozott az utóbbi időben. 
Mérséklődött az öntöttvas kazánok iránti igény, 
s ennek megfelelően a kazántagok termelése.

Az utóbbi években előtérbe került az a törekvés, 
hogy egyes vállalatok a hozzájuk tartozó verti- 
kumi öntödét leállítják, illetve olyan értelmű 
fejlesztést végeznek, amely nem a belföldi igények 
kielégítésére, hanem az export, esetleg egyéb ki
emelt feladatok teljesítésére irányul. Ilyen eset a 
Salgótarjáni Vasöntöde és Tűzhelygyáré, amely 
a széntüzelésű kályhák gyártására készült fel, és 
kb. 1200 tonna áruöntvény gyártását nem vál
lalja.
, Ez a törekvés a vállalatok saját gazdasági 
érdekeltségéből indul ki, és csökkenti a belföldi 
igények kielégítésének lehetőségeit. A hosszú 
távú fejlesztési koncepció kidolgozásakor tehát 
számolni kell azzal, hogy egyes vállalatok a hozzá
juk tartozó öntödékben profiltisztítást hajtanak 
végre, és csak a saját szükségletüket fogják ki
elégíteni.

A munkaerő-ellátás helyzete

A munkaerő-ellátás gondjai a fejlődés jelenlegi 
szakaszában általánosak, de különösen azokban az 
ágazatokban jelentenek nagyobb problémákat, 
amelyekben a nehéz fizikai munka aránya az 
átlagnál magasabb, és a munkakörülmények is 
kedvezőtlenebbek. így van ez az öntészeti szak
ágazat minden üzemében.

Népgazdaságunk túljutott a fejlődés extenzív 
szakaszán, a munkaerő-tartalékok csaknem tel
jességében kimerültek, szabad kapacitással már 
számolni nem lehet. Ez a helyzet a gazdaság min
den területén, de különösen az öntészet és kohá
szat üzememéi kívánja meg az intenzív fejlesztés 
hosszú távú programjának kialakítását, amely

ben figyelembe kell venni a már hosszabb idő
szak óta folyamatosan csökkenő létszámot.

Az öntészeti szakágazat munkaerő-ellátása ér
dekében a Vasas Szakszervezet és a KGM kezde
ményezésére az utóbbi évek során több központi 
intézkedést vezettek be, amelyek átmenetileg 
kedvező hatást eredményeztek, hosszabb távon 
azonban csak mérsékelni tudták a létszám- 
csők kedést.

A központi intézkedések között ki kell emelni 
az ötnapos munkahét bevezetését, az öntödei dol
gozók preferált, jelentős mértékű bérfejlesztését, 
a nyugdíjkorhatár csökkentését.

A közvetlen bér- és munkajogi kedvezményeken 
kívül a munkaerőhelyzetre jelentős hatást gya
korolt és gyakorol ma is azoknak a fejlesztéseknek, 
továbbá kapcsolódó beruházásoknak a megvaló
sítása, amelyek csökkentik a nehéz fizikai munka 
arányát, javítják az egészségügyi viszonyokat.

Az átlagot meghaladó mértékben csökken a 
budapesti üzemek létszáma, amely megerősíti a 
már korábban tervezett vidéki fejlesztéseknek a 
szükségességét.

A csökkenő létszám mellett gondot okoz az 
üzemek többségében a szakmunkás-utánpótlás is, 
amely komoly mértékben gátolja az adott gyár
tási kapacitások nagyobb arányú kihasználását. 
A munkaerő-ellátással kapcsolatos problémák nem
csak a viszonylag elmaradott gyártóművekben 
okoznak gondot, hanem az aránylag magas szin
ten gépesített, korszerű üzemekben is. A kedve
zőtlen munkakörülmények egy része a korszerű 
üzemekben is megmaradt. A munkaerőhiány 
miatt a végrehajtott fejlesztésekkel előirányzott 
termelési eredményeket nem lehet teljes egészé
ben elérni, tehát a korszerűen gépesített kapaci
tásokat sem lehet megfelelő mértékben kihasználni.

A munkaerő-ellátás hatását a gyártási kapacitá
sok kihasználására számszerűen meghatározni igen 
nehéz és bonyolult feladat, amely széles körű 
vizsgálatokat igényel. Jó közelítéssel állítható, 
hogy a gyártási kapacitások kihasználása mintegy 
50 %-ban á munkaerőhelyzettel függ össze.

Ma már a szakemberek körében elfogadott az a 
nézet, hogy az üzemek megfelelő munkaerő-ellá
tását a budapesti üzemekben bérjavítással megoldani 
még rövidebb távon sem lehetséges. Az összjöve
delem vagy alapbér növelésére irányuló törekvé
sek hatása ugyanis az egyéb üzemek vagy üzem
részek dolgozóinak helyzetéhez viszonyítva — az 
általános bér javítások miatt — csak rövid ideig 
jelent' előnyt, és így hatása sem jelentős. Az idő
szakos bér javítás hatása a budapesti üzemekben 
csak abban jelentkezik, hogy a fluktuáció átmene
tileg csökken. A természetes létszámkiáramlást — 
betegségből adódóan más munkakörbe való á t 
helyezések, nyugdíjba vonulások, családi és egyéb 
személyes okok m iatt bekövetkező munkahely
változtatások miatti létszámcsökkenést — azon
ban ezzel az eszközzel megakadályozni, illetve új 
felvételekkel ellensúlyozni nem lehet. A buda
pesti üzemek létszámcsökkenési tendenciával a 
jövőben fokozottabb mértékben kell számolni
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annak ellenére, hogy a munkakörülmények (pl. a 
nehéz fizikai munka aránya stb.) általában javul
nak.

A vidéki üzemek munkaerőhelyzetére általában 
hasonló megállapításokat lehet tenni, mint a 
budapesti, illetve annak közvetlen közelébe tele
pült üzemekére. Az üzemek termelése mindinkább 
eltolódik a bonyolultabb, munkaigényesebb, na
gyobb szaktudást igénylő gyártástechnológiák 
felé. Az üzemek irányítása és az üzemi szakmunka 
mélyebb elméleti és gyakorlati tudást igényel, a 
megfelelő képzettségű szakemberek biztosítása 
vidéken is nagy nehézségekbe ütközik. A szakem
ber-ellátás összes körülményeit figyelembe véve, 
vidéken inkább van lehetőség az utánpótlásra, 
mint a budapesti üzemekben.

Az üzemek munkaerő-ellátási helyzete az egyes 
egységek rekonstrukciója, valamint a távlati fej
lesztési koncepciók kialakítása szempontjából te 
hát fontos és meghatározó jellegű kérdés. Az üze
mek termelékenysénének színvonalában m utat
kozó jelentős elmaradottság jelzi a fejlődés köve
tendő útját. További gépesítéssel, automatizá
lással, a szervezés és irányítás hatékonyabbá 
tételével lehet csak elérni, hogy a népgazdaság 
egészében jelentkező viszonylagos munkaerőhi
ány ellenére a termelés növekedjen.

Távlatban — egy-két üzem kivételével —- nem 
látszik reálisnak sem a foglalkoztatottak számá
nak lényeges emelése, sem pedig az átlagos mű
szakszám növelése. Egyes földrajzi környezetben 
vagy iparvállalatoknál ennek ellenére elképzel
hető javulás, de ennek kihatása a szakágazat 
egészére feltehetően nem lesz jelentős.

A szakmunkások pótlása szempontjából fék 
tétlenül támogatni kell azokat a vállalati kezde~ 
ményezéseket, amelyek a felnőtt és a fiatal szak
gárda képzését saját hatáskörben, megfelelő vi" 
szonyok kialakításával, üzemen belül tervezik 
megszervezni.

Az üzemek munkaerő-ellátásának kérdésénél 
külön célszerű vizsgálni az árutermelő és a verti- 
kumi öntödék helyzetét. Ugyanis a vállalatok 
önálló gazdasági érdekeltsége befolyásolja, a mun
kaerő-ellátás helyzetét is.

Az önálló, árutermelést folytató öntödék abban 
érdekeltek, hogy termelésüket, termelési értékü
ket folyamatosan, a gazdasági szabályozó rend
szer által megkívánt mértékben növeljék, és az 
ehhez szükséges munkaerőt — a gyártástechnoló
giai sajátosságoknak megfelelő mennyiségben és 
összetételben — biztosítsák.

A vertikumban levő öntödékre a vállalati törekvés 
a meghatározó. Ez elsősorban arra irányul, hogy 
a vertikumon belüli öntvényszükséglet kielégíté
séhez biztosítsa a létszámot. Ezzel azonos szintű
nek lehet számítani az olyan kooperációs igé
nyeket is (általában félkész és készalkatrészek, 
részegységek), amelyeket az öntödével rendelkező 
vertikum valamely külső vállalattól rendel meg, 
és ehhez a nyersöntvényeket a vertikumi öntöde 
szállítja. A saját szükséglethez kell sorolni továbbá 
a tartós kooperációval, a szakosítással, az integ

rációval vagy egyéb, a vertikum gazdasági érde
keltségével kapcsolatos igényeket is.

A gazdasági szabályozás jelenlegi viszonyai 
között — figyelembe véve a vállalati törvény 
előírásait — arra kell számítani, hogy a verti- 
kumi öntöde felé irányuló egyéb igények kielé
gítése csak az előző kategóriába sorolt szükség
letek kielégítése után történhet. Ha pedig a 
gyártási kapacitás kihasználásának létszám kor
látái vannak, akkor a vertikumi öntödében az 
árutermelés csökkenésére, esetleg megszűnésére 
kell számítani.

A szakágazat hosszú távú fejlesztési koncep
cióinak kidolgozásakor az üzem munkaerő-ellá
tásának ezen fontos irányzatát feltétlenül figye
lembe kell venni, és a tervezett fejlesztések vizs
gálatakor megfelelő összhangot kell biztosítani az 
árutermelő és a vertikumi beruházások között.

A külkereskedelmi forgalom

Az öntvénygyártás területén nemzetközi együtt
működés eddig nem alakult ki. Az együttműködés 
kialakítását nehezíti az a körülmény, hogy csak 
az ún. nullszaldós, zárt konstrukciójú termék
cserék lebonyolítására van lehetőség, amelyet 
egy-egy vállalat akkor tud megoldani, ha egyaránt 
gyártója és felhasználója a cserére kerülő te r 
mékeknek.

A szocialista országok öntvényárai általában 
lényegesen magasabbak a hazai árnál, és ezért, 
továbbá az ellentétel hiánya m iatt — az állam
közi szerződésekben rögzített mennyiségeken fe
lül — nemi kerül sor eladásra, illetve vásárlásra.

Az öntvények külkereskedelmi forgalmára egy
részt a belföldi igényeli jobb kielégítése, másrészt 
a gyártási kapacitások nagyobb arányú leterhe
lése érdekében van szükség. Az öntvények ex
portja és importja a hazai termeléshez és felhasz
náláshoz viszonyítva általában csak kiegészítő 
jellegű. Az öntvények jelenlegi külkereskedelmi 
forgalmával célszerű számolni a hosszú távú fej
lesztési koncepciók kidolgozásakor is.

Az öntvényexport nagyobb arányú növelése 
ugyanis két szempont miatt nem lehet népgaz
dasági érdek. Egyrészt az alacsony élőmunka
ráfordítás m iatt célszerű magasabb készültségi 
fokú berendezéseket, esetleg részegységeket szál
lítani, másrészt az öntészet az egyike a legeszköz- 
igényesebb szakágazatoknak, ezért a kapacitás- 
bővítést döntően a belföldi igényekre alapozva 
kell kiépíteni.

Természetesen más a helyzet a tőkés viszonylatéi 
kooperációban tervezett öntödei beruházásoknál, 
ahol a megvalósítás alapvető feltétele az export. 
Ezekben az esetekben is törekedni kell azonban 
arra, hogy a dollárviszonylatú kivitel minél ma
gasabb élőmunka-tartalrm'i, minél magasabb ké
szültségi fokú legyen.

Az öntvényexportnak egyébként határt szab 
az a körülmény is, hogy az öntvényekkel szem
ben támasztott műszaki követelmények a világ
piacon igen magas szinten vannak. Azoknak a 
követelményeknek a teljesítése, amelyeket a vi-
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lágpiaeon az öntvények felületével, méretszórá
sával, szilárdságával, összetételével, szövetszer
kezetével stb. támasztanak, a hazai öntödék 
többségének gondot okoz, elsősorban a műszaki 
színvonal viszonylagos elmaradottsága miatt.

Az öntvények importjának jelentősebb növe
lése a végtermékgyártás gazdaságosságától függ. 
A világpiacon az öntvényekre az eladói piac a 
jellemző. Ebből adódóan az árak a hazai árakat a 
legtöbb esetben többszörösen meghaladják.

A vállalatok anyagtakarékossági tevékenységének 
értékelése

Az anyagtakarékosság terén elért eredmények 
igazolják azt, hogy a vállalatok a takarékossági 
feladatok teljesítését már az elmúlt években is 
kiemelt feladatnak tekintették, és továbbra is 
annak tekintik.

A vállalatok tevékenységét vizsgálva, az elért 
eredmények mellett az is megállapítható, hogy az 
vállalatomként eltérő. A megfelelően szervezett 
vállalatok anyagtakarékossági tevékenysége is 
jó, az elért eredmények megfelelőek. Az alacsony 
szervezettségi színvonalon dolgozó vállalatoknál 
viszont az anyagfelhasználási tervek nem érvé
nyesülnek kellőképpen, ezen vállalatok az elő
irányzott anyagtakarékosság terén lemaradtak.

Az anyagtakarékossági tevékenység mint komp
lex vállalati feladat szervezési és műszaki intéz
kedésekből eredő megtakarításokra oszlik.

A szervezési intézkedésekből eredő megtakar!, 
tások az összmegtakarítás 15—20 %-át teszik ki, 
s a nagyobbik hányadot — mintegy 70 %-ot a 
műszaki intézkedések eredményezik.

A vállalatok a nyereségérdekeltségből fakadóan^ 
is arra törekednek, hogy anyagi ösztönzőrendszerü
két a takarékos gazdálkodásra irányítsák, s ezt 
közvetlen módszerek belső rendelkezések, u ta 
sítások — alkalmazásával is elősegítsék. A válla 
latok ösztönzőrendszerüket olyan formában mó
dosították, hogy abban az anyagtakarékosság 
jelentős tényezővé vált. A korábbi szemlélettel 
ellentétben, az anyagtakarékosságra ösztönző ér
dekeltség a vállalatok valamennyi egységében 
érezteti hatását, így a fizikai munkásoknál, az 
alkalmazottaknál és a vezetők különböző szintjein.

A konkrét, közvetlen hatású intézkedések között 
megemlíthetők az alábbi példák:

— a vezetők prémiumát az' anyag-megtakarítási 
eredmények függvényében állapítják meg,

— az anyagnorma túllépésekor az alapbér csök
kentése,

.— anyag-megtakarítás esetén progresszív prémium,
— a vállalati dolgozók minősítése és bérfejlesztése 

az anyagtakarékosság és készletgazdálkodás 
terén elért eredmények alapján.

A vállalatok átfogó intézkedéseket vezettek be 
a tartalékok feltárására és hasznosítására, a meg
levő értékek fokozott megóvására, a tőkésimport
alkatrészek csökkentésére, illetve szocialista im 
porttal történő kiváltására. Ezeket a vállalatok 
többsége az éves anyagtakarékossági intézkedések 
közé építi be.

Az említett intézkedések szükségességét nem kis 
mértékben befolyásolja az a tény, hogy az új 
pénzügyi feltételek, a hitelek megvonása felszínre 
hozta a vállalati gazdálkodás hiányosságait, köz
tük a készletek finanszírozási nehézségeit is.

Az anyagköltséget közvetlenül az anyagfelhasz
nálás szigorított ellenőrzésével is csökkentik. Ezt 
alapanyagok esetében a technológiai fegyelem 
fokozott betartásával, rezsianyagoknál pedig a 
felhasználási célok felülvizsgálatával érik el. A 
technológiai fegyelem betartását a hulladék mini
mális szintre történő szorításával érik el.

Megszűnőben van az a korábbi káros szemlélet, 
hogy az anyagokkal való takarékos gazdálkodás 
egy vállalat szervezeti keretén belül kizárólag csak 
az anyagosztályok feladata. A vállalatok vezetői
nek és dolgozóinak szükségszerűen rá kellett 
jönniük, hogy eredményes gazdálkodást, mérhető 
takarékosságot, vagyis nyereséget csak oly módon 
lehet elérni, hogy az anyagtakgrékosság már a 
tervezőasztalon kezdődik, és az előkészítés további 
fázisaiban és a termelés során is mindenki részt 
vesz benne.

Az elért eredmények mellett gondot okoz az a 
körülmény, hogy az ipari vállalatok egy részénél 
ma még hiányzik az anyaggazdálkodás komplex 
rendszerszemléletű értelmezése és megvalósítása, 
olyan vállalati alrendszerként történő kezelése, 
amely felöleli: az anyagválaszték meghatározását 
(műszaki előkészítés), az anyagfelhasználási, anyag
kihozatali normák kidolgozását, az anyagszükség
let felmérését, az anyagok beszerzését, raktáro 
zását, nyilvántartását és utalványozását, a tény 
leges felhasználás és a normáktól való eltérések 
elemzését, a helyettesítő anyagok alkalmazását, 
a beszerzési piackutatást, a felhasználás és a 
készletek ellenőrzését.

A gazdálkodó egységek, többségében a tervezési 
munka még sok kívánnivalót hagy maga után, 
lassan alakul ki a tervezés egymásra épülő komp
lex rendszere, a gazdálkodáshoz nélkülözhetetlen 
tervdokumentációk készítésének korszerű mód
szere. Másrészt a'z egyes tervfejezetek közötti kap
csolat igen laza, a termelési feladatok pontosí
tását (specifikálását) sok esetben nem követi az 
anyagtervek átdolgozása.

A beszerzés-termelés-értékesítés láncolatában 
levő szakadások, a megfelelő kapcsolódás hiánya 
egy sor „manipulációs” operatív intézkedést igé
nyel a gazdálkodó egységekben, amelyek megza
varják a termelés normális menetét, és nem mindig 
a gazdaságos megoldást segítik elő.

A műszaki előkészítés szerepe az anyagok taka 
rékos felhasználásában vitathatatlan. A konst
rukció, a technológia kidolgozása során jelenleg 
még elsősorban a műszaki paraméterek teljesíté
sét veszik figyelembe, a gazdaságosság szempont
jai háttérbe szorulnak.

A vállalatok anyagtakarékossági tevékenységét 
tovább kell fejleszteni, amihez a tervezőmunkában 
is előbbre kell lépni. Az akcióprogram ezt kívánja 
elősegíteni.
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Akcióprogram

Az anyaggazdálkodás racionalizálásának komp
lex programja keretében az öntvénygyártás terü 
letén az akcióprogram fő célkitűzése: a vállalatok 
anyagtakarékosságra irányuló tevékenységének 
erősítése.

Ennek érdekében a gyártókat és a felhaszná
lókat érintően az alábbi általánosan megfogalma
zott feladatok végrehajtására van szükség:
— az ár- és adórendszer továbbfejlesztése,
— a gazdaságszervező munka továbbfejlesztése,
— szervezési és jogi intézkedések,
— rövid távú fejlesztések, beruházások, kutatások,
— hosszú távú fejlesztések, beVuházások, ku 

tatások.

Az ár- és adórendszer továbbfejlesztése

A gyártó- és felhasználóvállalatok szakemberei
nek bevonásával folytatott vizsgálatok, elemzések 
során számos alkalommal merült fel az árképzés 
módja, a fejlesztési források elégtelensége, az önt
vények gyártásának fejlesztésekor a banki hitel- 
feltételek teljesítésének nehézsége, az anyagtaka
rékosság vállalati és személyi érdekeltségének 
növelése.

1. Az öntészet fejlesztésigényessége következ
tében célszerű a hitelfeltételek, valamint a rövid 
és a hosszú távú fejlesztések között szükséges 
feladatok végrehajtásának finanszírozása érdeké
ben az ár- és adórendszer esetenkénti módosítása.

2. Az öntvények ár- és érdekeltségi rendszerével 
kapcsolatban az MTESZ (OMBKE, GTE) bevo
násával információs tevékenységet (oktatás elő
adássorozat, viták) kell kialakítani.

3. Az anyaggazdálkodás racionalizálását célzó 
beruházások közül azokat", amelyek három éven 
belül megtérülnek, anyagracionalizálási hitelből 
kell fizetni. A visszafizetés az anyag-megtakarítás 
értékéből történjék, figyelembe véve a gyártónál 
és a felhasználónál együttesen jelentkező ered
ményeket.

4. A központi műszaki fejlesztési alap felhasz
nálásakor előnyben kell részesíteni az anyagta 
karékos konstrukciók és gyártástechnológiák be
vezetését.

A gazdaságszervező munka továbbfejlesztése

Ат. anyaggazdálkodás racionalizálásának komp
lex programja jelenleg a különböző funkcionális 
szervek, vállalatok és az Ipari Minisztérium kép
viselőinek teamrendszerben végzett tevékenysége 
keretében folyik. A vállalatoknál azonban a kü 
lönböző anyagok kezelését egy-egy szervezet 
végzi összefoglaló jelleggel.

Az NDK-ban az anyagtakarékosság kérdései
vel, a hulladékoknak másodnyersanyagként való 
hasznosításával egy külön erre a célra létesített 
intézet foglalkozik. Biztosítva van a statisztikai
információs rendszer, amely lehetővé teszi a vál
lalatoknál elért anyagtakarékossági eredmények
nek a tervezési folyamatban való hasznosítását.

Hazánkban az energiatakarékossággal ugyan
csak külön szervezet és egy intézet foglalkozik.

Az anyagfelhasználás jelentőségét tekintve, cél
szerű lenne az NDK tapasztalatainak hasznosí
tása, természetesen az eltérő gazdaságirányítás 
viszonyait figyelembe véve.

J. Ki kell jelölni a Vasipari Kutató Intézetet 
mint bázisintézményt, hogy az anyaggazdálkodás 
racionalizálásának programját — beleértve a 
kutatást, fejlesztést, a hulladékok másodlagos 
nyersanyagként történő felhasználását — az Ipari 
Minisztérium irányításával koordinálja és szer
vezze.

2. Olyan statisztikai-információs rendszert kell 
kialakítani, amely alapján lehetővé válik az anyag- 
megtakarítások vállalati szinten történő folya
matos ellenőrzése.

3. Kötelezővé kell tenni a termelővállalatok, 
szövetkezetek részére az anyagfelhasználási nor
mák készítését, azok rendszeres fejlesztését, vala
mint a betartását elősegítő belső ösztönzőrend
szer kialakítását. Az anyagfelhasználási normák 
bevezetésével 1 %-os anyagmegtakarítás érhető el.

4. Folyamatosan felül kell vizsgálni az öntvé
nyeket felhasználó vállalatok igényeit a takarékos 
anyagfelhasználás biztosítása érdekében. Első lé
pésként öt vállalat felülvizsgálatát kell elvégezni.

Szervezési és jogi intézkedések

A  vizsgálatok során számos vállalat vetette fel 
a szabványosítás kérdéseit, a szerkesztői és a 
konstruktőri tevékenység javításával elérhető 
anyagmegtakarítás lehetőségeit.

Folytatni kell az öntvényekre vonatkozó, to 
vábbá ezen termékek gyártásával és felhasználá
sával összefüggő szabványok korszerűsítését az 
új gyártástechnológiák, a helyettesítési lehetőségek, 
a szerkesztési útmutatások, valamint az anyag- 
takarékossági szempontok figyelembevételével.

Rövid távú fejlesztések, beruházások, kutatások
Meg kell teremteni annak a lehetőségét, hogy a 

korszerű és méretpontos öntvények gyártásának 
fejlesztését az anyagracionalizálási program pénz
ügyi hitelkeretéből finanszírozzák.

1. Fejleszteni kell a méretpontos öntvénygyár
tási módszereket, fokozni kell azok elterjesztését. 
Létre kell hozni egy új precíziós öntödét. Ezer 
tonna méretpontos öntvény gyártása ezer tonna 
hengerelt anyag megtakarítását jelenti, ami 
10 M Ft-ot tesz ki. Növelni kell a keramikus for
mázás arányát: 600 t/év öntvény gyártása 
6 M F t megtakarítást jelent.

2. Bővíteni kell a gömbgrafitos vasöntvények 
gyártását és felhasználását, ezzel acélöntvény
gyártó kapacitás szabadul fel, és a gömbgrafitos 
vasöntvények megmunkálási igénye is kisebb. 
A megtakarítás 1985-től 25 M Ft/év.

3. Meg kell valósítani az öntöttvas fékdobok 
tömegének csökkentését biztosító technológiai 
módosításokat. Az elérhető megtakarítás 50 M Ft.

4. Fokozott mértékben alkalmassá kell tenni 
az öntödéket a vas- és acélhulladék (forgács, sorja, 
lemezhulladék) alapanyagként történő felhaszná
lására. A brikettált megmunkálási hulladék fel- 
használásával nyersvas váltható ki. A megtaka
rítás értéke 1985-től 25 M Ft/év.
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Hosszá távú fejlesztések, beruházások, kutatások

A hosszú távú fejlesztések anyagtakarékos
ságra vonatkozó koncepcióit össze kell hangolni a 
háttéripari feladatokkal. A fejlesztések célja első
sorban a hazai öntészet műszaki színvonalának 
növelése, a korszerű technológiai eljárások és be
rendezések alkalmazása.

1. Elő kell segíteni a vasöntödékben a szekun
der levegős kupolókemencék kialakítását. A saját 
erőből történő kivitelezés érdekében típusterveket 
kell kidolgoztatni. Kupolókemencénként kb. 
500 E Ft/év kokszmegtakarítás érhető el. Hazai 
öntödéinkben kb. 60 átalakítható kupoló üzemel.

2. Folytatni kell a vasöntödékben a villamos 
olvasztás elterjesztését, amellyel nyersvas- és

energia-megtakarítás érhető el. 1000 t  folyékony 
öntöttvasra vetítve 200 t  koksz takarítható meg, 
ennek értéke folyó árakon 1,1 M Ft.

3. A jövőben elő kell segíteni a szervetlen kötő
anyag-rendszerek felhasználását. Évi 30 ezer 
tonna formázókeverék felhasználásakor a furán- 
gyantás rendszerrel szemben a vízüveges formázás 
30 M F t megtakarítást eredményez.

4. Támogatni kell a formázókeverékek regene
rálásának fejlesztését az alap- és kötőanyag- 
megtakarítás érdekében. A homok- és a szállítási 
költségek, valamint a fajlagos kötőanyagigény 
csökkenése következtében 10 ezer tonna formázó
keverékre vetítve évi 5 M F t megtakarítás érhető 
el. A regenerálható) homok mennyisége meghaladja 
az évi 100 ezer tonnát.

Hazai hírek
Л legjobb fejlesztők és szervezők elismerése a 

Csepel Művekben

A  C sepel M ű v e k  v á l la la ta i  ré sz é re  m e g h i r d e te t t  1981. 
év i g y á r tm á n y -  és g y á r tá s fe j le s z té s i ,  ü z e m - és m u n k a -  
sze rv e z é s i v e rs e n y p á ly á z a to n  a  V as- és A c é lö n tő d é  
s z a k e m b e re i s ik e re se n  sz e re p e lte k . T íz  p á ly á z a tu k a t  
d í j a z tá k  -— az  e rk ö lc s i e lism erés  m e l le t t  —- ö sszesen  
145 E  F t - t a l :

1. S z in te tik u s  ö n tö t tv a s g y á r tá s  a lk a lm a z á s a . A z ö n tö 
d e i h id e g b e té t  e lő k é sz íté sé n e k  k o rs z e rű s í té se  (  Tóth  
Tibor, M u r á n y i János, F á b iá n  Im re , M ik u s  K áro ly , 
S ziko ra  Já n o s  és P rü g l F erenc.)
■ A  2. 3. sz. v a s ö n tö d e  fo ly é k o n y fé m -e llá tá sa  in d u k c ió s  
k e m e n c é b ő l ( P anker Is tv á n , Lentsch Géza, Péter]alvi 
Jenő  és Szőke  Im re .)

3. F o ly é k o n y  s e g é d a n y a g o k  s z á l l í tá s i  és le fe jté s i 
te c h n o ló g iá já n a k  k o rs z e rű s íté se  ( D udás G yula, M á tra i 
László  és  F ancsek  I s tv á n ) ,

4. A  v á l la la t i  h o m o k e llá tá s i  re n d s z e r  k o rs z e rű s íté se  
(V a rg a  T am ás, F ilá k  Jó zse f  és B iró  Jó zse f) .

5. A  c o ld -b o x -m a g k é sz íté s  ü z e m s z e rű  te c h n o ló g iá já 
n a k  k id o lg o z á sa  és b e v e z e té se  ( S á rkö zy  György, Peresz- 
tegi A ttila , H uber A n d rá s  és V alen tin  A n ta l) .

6. G y á r tó re n d s z e r  k ia la k í tá s a  a  m eg lev ő  re n d s z e re k b e  
n e m  il le s z th e tő  ö n té v é n y e k  g y á r tá s á r a  ( i f j .  Szabó  
V ilm os, R u m p f László, Gerstenbrein Lőrinc, R ácz Józse f 
és T akács N á n d o r).

7. A z ö n tv é n y t is z t í  tá s i  ig é n y  c s ö k k e n té se  az  ö n tv é n y  
t i s z t í t á s t  m eg e lő ző  te c h n o ló g iá k  k o rs z e rű s íté sé v e l (V id a  
Gusztáv, Fekete Gerzson, B alogh A n d rá s  és G sur g ai 
I s tv á n ) .

8. N a g y  s o r o z a tb a n  g y á r t o t t  fé k d o b  g y á r tá s te c h n o 
ló g iá já n a k  k ia la k ítá s a  és b e v e z e té se  ( M oskola  Á rpád , 
G zibulya Is tvá n , Im re  Is tv á n  és L á n g  K á ro ly ) .

9. Az 1. sz. v a s ö n tö d e  ü z e m a n y a g -  és e n e rg ia fe lh a sz 
n á lá s á n a k  c sö k k e n té se  (  S z ilá g y i L a jos  és L á da iné  
L ik to r  K lá ra ) .

10. A  Y A S D A  m e g m u n k á ló k ö z p o n t ö n tv é n y e in e k  
g y á r tá s te rv e z é s e  és k iv ite le z é se  ( V a s  Lőrinc, T akács  
Gábor, N em es Gábor é s  Steer A n ta l) .

Az_1981.’ évi Alkotói díj odaítélése Csepelen

A  C sepel M ű v e k  p o li t ik a i,  g a z d a sá g i és tá r s a d a lm i 
v e z e tő i k ie m e lk e d ő  1981. é v i m u n k á já é r t  A lk o tó i d í jb a n  
r é s z e s í te t té k  a V as- és A c é lö n tö d é k  ö t  sz a k e m b e ré t .  
A z ú j  ö n tö d e i g y á r tó e sz k ö z ö k  k id o lg o z á sá é r t  és b e v e z e 
té s é é r t  B ód izs  G yula, Ősire Is tv á n  és K a lm á r  P á l, az 
ö n tö d e i a n y a g m o z g a tá s  sz á m ító g é p e s  i r á n y í tá s á n a k  
k id o lg o z á sá é r t  p e d ig  K ö lü s  L a jos  és V arga K áro ly  
k a p o t t  d í ja t .

Újító mintakészítő kitüntetése

A z E ln ö k i  T a n á c s  az  ú j í tó k  és fe l ta lá ló k  V . o rszág o s  
ta n á c s k o z á s a  a lk a lm á b ó l D eák G yulát, a  C sepel M ű v e k  
V as- és A c é lö n tö d é jé n e k  f é m m in ta k é s z í tő jé t  a  M u n k a  
É rd e m r e n d  a r a n y  fo k o z a tá v a l  t ü n t e t t e  k i. D e á k  G y u la  
1949 -tő l d o lg o z ik  a  c sep e li ö n tö d é b e n , és 47 ú j í tá s á v a l
1,6 M  F t  m e g ta k a r í tá s t  é r t  el a  v á l la la t .  1977 -ben  
e ln y e r te  a  K iv á ló  Ü jí tó  b ro n z , 1979 -ben  p e d ig  az 
a r a n y  fo k o z a to t.  B r ig á d já v a l  e g y ü t t  1 9 8 0 -b an  m e g 
k a p ta  a  K iv á ló  Ü jí tó  B r ig á d  k i tü n te té s t .

Lengyel vendégmunkások a csepeli öntödében

A  m u n k a e r ő h iá n y  e n y h íté sé re  a  C sepel M ű v e k  V as- 
és A c é lö n tö d é je  is  s z e rz ő d é s t k ö tö t t  a  le n g y e l k ü lk e re s 
k e d e lm i v á l la la t ta l ,  a m e ly n e k  é r te lm é b e n  52 m u n k á s  
(20 ö n tv é n y t is z t í tó ,  15 em elő g ép -k eze lő , 3 a u to g é n v á g ó , 
5 la k a to s , 7 s e g é d m u n k á s  és 2 v e z e tő ) ré sz é re  b iz to s í 
t a n a k  m u n k á t .  K ü lö n ö se n  e re d m é n y e s  a  t i s z t í tó  k a p a 
c itá s  b ő v íté se , m iv e l íg y  a  v á l la la t  c sö k k e n te n i tu d j a  a  
b e fe je z e tle n  k é sz le té t ,  s te l je s íte n i tu d j a  sze rző d ési 
k ö te le z e tts é g é t .

G sire Is tvá n

O R G T E C H N IK  ’82

A  S ze rv ezés i és V ez e té s i T u d o m á n y o s  T á rs a s á g  1982. 
n o v e m b e r  16— 20. k ö z ö t t  re n d e z i m é g  az  O R G T E C H - 
N l K  ’82 n e m z e tk ö z i sze rv ezés- és v e z e té s te c h n ik a i 
s z a k k iá l l í tá s t .  B e m u ta tá s r e  k e rü ln e k :
—  in fo rm á c ió rö g z ítő , - to v á b b ító  és - tá ro ló  eszk ö zö k ,
—  re p ro g rá f ia i  eszk ö zö k ,
—  a  d o k u m e n tu m o k  n y i lv á n ta r tá s á n a k ,  re n d s z e re z é sé 

n e k  fis k e z e lé sé n e k  eszk ö ze i,
—  az  ir a t-  és a d a tfe ld o lg o z á s  eszközei,
—  az  iro d a i és a d a tfe ld o lg o z ó  m u n k a h e ly e k  k ia la k ítá s a , 

fe lszere lése ,
—  iro d a i k isg ép ek ,
—  iro d a sz e re k , m ű s z a k i ra jz e sz k ö z ö k ,
—  a  te r m e lé s ir á n y ítá s  eszközei,
—  az  ü z e m i m u n k a h e ly e k  k o rs z e rű  k ia la k í tá s a  és az 

e h h e z  fe lh a s z n á lt  e szk ö zö k ,
—  sz e rv e z é s te c h n ik a i so f tw a re ,
—  sze rv e z é s i sz a k iro d a lo m .

A  sz a k m a i n a p o k o n  te r m é k is m e r te tő  e lő a d á so k  
fo g n a k  e lh a n g z a n i a  m e z ő g a z d a sá g , az  ip a r ,  a  k e re s k e 
d e le m , az  o k ta t á s  és a  k u ta tá s - f e j le s z té s  te rü le té rő l.

A  k iá l l í tá s  h e ly e  az  O rszág o s  S z é c h e n y i K ö n y v tá r ,  
B u d a v á r i  P a lo t a  F  é p ü le t ,  B u d a p e s t ,  S z e n t G y ö rg y  
té r  (a  B u d a p e s t i  T ö r té n e ti  M ú z e u m  m e lle tt) .
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49. nemzetközi 
öntőkongresszus

A z Ö n té s te c h n ik a i E g y e s ü le te k  N e m z e tk ö z i S z ö v e t 
sége  (C IA T F ) 49. k o n g re s s z u s á t 1982. á p r ilis  14— 17-ig 
az  U S A -b a n , C h ic a g ó b a n  t a r t o t t a  (1 . ábra). A k o n g 
re ssz u so n  e g y e s ü le tü n k  h iv a ta lo s  k ü ld ö t te k é n t  dr. 
K ovács Dezső s z a k o s z tá ly i e ln ö k  és S z í j  Z o ltán  s z a k 
o s z tá ly i t i tk á r ,  to v á b b á  dr. B akó  K árobi és dr. H a la s i  
László  v e t t  ré sz t.

A  ré s z tv e v ő k  e lh e ly ezése  és a  re n d e z v é n y s o ro z a t 
le b o n y o lítá sa  a  ch ic a g ó i M a r io t t  H o te lb e n  tö r té n t .  
A sz e rv e z ő  b iz o t ts á g  á l ta l  k ia d o t t  h iv a ta lo s  a d a to k  
s z e r in t 82 o rszág b ó l 9110 sz a k e m b e r  és 911 k ísérő , összesen  
423 fő v e t t  r é s z t  a. k o n g re ssz u so n .

Megnyitóünnepség

A z-áp rilis  14-i m e g n y itó ü n n e p s é g  e ln ö k sé g é b e n  W . A .  
M ate jka , H . Oodfroid  a le ln ü k , dr. .7. (i erster f ő t i tk á r ,  
dr. S ig u t  k in c s tá rn o k , TU. R . W iltse, a  k o n g re ssz u s  
sz e rv ező  b iz o t ts á g á n a k  e ln ö k e , L . S . K rueger , az  
A m e rik a i Ö n tő k  E g y e sü le té n e k  e ln ö k e  és R . T rax ler , 
C h icago  k é p v ise lő je  fo g la lt  h e ly e t.

W . A . M atejka. m e g n y itó  b e sz é d é b e n  v is s z a te k in te t t  
a  C IA T F  e d d ig i te v é k e n y sé g é re , és r á m u ta t o t t  a r r a ,  
h o g y  a  je len leg i g a z d a sá g i h e ly z e tb e n  a  s z a k e m b e re k  
n e m z e tk ö z i ö ssz e fo g á sá ra  fo k o z o t ta n  szü k sé g  v a n .

E z t  k ö v e tő e n  az  A m e rik a i Ö n tő k  E g y e sü le te  és 
C h icag o  v á ro s  k é p v ise lő je  ü d v ö z ö lte  a  k o n g re s sz u s t.

A  m e g n y itó ü n n e p s é g  és C h icag ó i M ű sz a k i E g y e te m  
k ó ru s á n a k  h a n g v e rs e n y é v e l z á ru l t .

A CIATF közgyűlése

A  C IA T F  év i k ö z g y ű lé se  á p r i lis  15-én  d é lu tá n  v o lt  
u g y a n c s a k  a  M a r io t t  S z á lló b a n . A  k ö z g y ű lé se n  n e m  
vet t  r é s z t az  N D K , L e n g y e lo rsz á g  és M ex ik ó  k ü ld ö t te .

M atejka  e ln ö k  m e g n y i tó ja  u tá n  dr. J .  Gerster b em u - 
t a t t n  a  k ü ld ö t te k e t ,  m a jd  az  ü lés  a  n a p ir e n d  sz e r in t 
za jló t I le.

E lő sz ö r á t t e k in t e t t é k  az  1981. o k tó b e r  6 -á n  V á rn á b a n  
f e lv e t t  je g y z ő k ö n y v e t.

A z 1981. é v i p én zü g y i helyzetről k é sz ü lt ö ssz e á llí tá s  
is m e r te té s e  k a p c s á n  F . S ig u t  f e lv e te t te  a  m á r  V á rn á b a n  
is je lz e t t  ta g d íje m e lé s  k é rd é s é t. A z 1983. é v re  k é s z í te t t  
v á r h a tó  k ia d á s o k  és a  ja v a s o l t  1 0 % -o s ta g d íje m e lé s se l 
je le n tk e z ő  b e v é te le k  e g y en le g e  995 S F r-o s  p o z it ív  
s z a ld ó t je lz e t t .  E z  a la p já n  s z a v a z á s ra  b o c s á to t t á k  a 
10% -os ta g d íje m e lé s t ,  a m e ly e t a  je le n le v ő k  a b e sz á m o 
ló v a l e g y ü t t  m e g s z a v a z ta k . E n n e k  m eg fe le lő en  e g y e 
s ü le tü n k  1983-tó l a  S z ö v e tsé g n e k  é v i 2015 S F r  ta g d í ja t  
fize t. Az N D K  a  c se h sz lo v á k  d e leg á c ió  á l ta l  a  ta g d í j  - 
em elés e llen  írá sb e li t i l t a k o z á s t  n y ú j t o t t  be .

A n e m z e tk ö z i m unkabizottságok  te v é k e n y sé g é rő l írá so s  
b esz á m o ló  k é sz ü lt. E z t  a  k é s ő b b ie k b e n  az  Ö n tö d e  
k ö z ö ln i fo g ja . K é t  ú j m u n k a b iz o t t s á g  a la k u l t :

2.1 E n e rg ia  az  ö n tö d é b e n
6 .1 Ö n tv é n y e k  hő k eze lése .

K é r te  az  e ln ö k  a  ta g e g y e s ü le te k e t,  h o g y  az  ú j b iz o t t 
sá g o k  m u n k á já b a  k a p c s o ló d ja n a k  b e , d e le g á ltja ik  
n e v é t  k ö z ö ljé k  a  t i tk á r s á g g a l .  M in d k é t b iz o t ts á g  
te v é k e n y s é g é t ig e n  a k tu á l is n a k  és fo n to s n a k  m in ő s í 
t e t te .  A lekszandrov  p ro fe ssz o r ré szé rő l ja v a s la t  é rk e z e t t  
eg y , az  ö n tö d e i s z a k e m b e rk é p z é sse l fo g la lk o zó  m u n k a 
b iz o t ts á g  m e g a la k ítá s á ra . E b b e n  a  k é rd é s b e n  az  e ln ö k 
ség  k é ső b b  d ö n t .

F . S ig u t  b e s z á m o lt a  n e m z e tk ö z i m u n k a b iz o tts á g o k  
m ű k ö d é s é t cé lzó  h o z z á já ru lá s o k  te l je s íté s é n e k  h e ly z e 
té rő l,  az  198 3 -tó l e se d ék es  h o z z á já ru lá s o k ró l.  E n n e k  
m eg fe le lő en  e g y e s ü le tü n k  é v i 100 S F r - o t  f iz e t  a  n e m 
z e tk ö z i m u n k a b iz o tts á g o k  m ű k ö d é s é n e k  tá m o g a tá s a  
c é ljá b ó l.

1. ábra. Chicago látképe
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A z e ln ö k  a  n e m z e tk ö z i k o n g re s sz u so k  sz ín v o n a lá n a k , 
p r o g r a m já n a k  ja v í tá s a  é rd e k é b e n  in d í tv á n y o k a t  t e r 
j e s z te t t  elő . H a n g s ú ly o z ta , h o g y  u té m a v á la s z tá s r a  
igen  n a g y  f ig y e lm e t ke ll fo rd íta n i .  A z e lő a d á so k  sz ín 
v o n a lá t em e ln i ke ll. A  ta r ta lm a s a b b  p ro g ra m  k ia la k í 
t á s á t  n e m  k ö n n y ít i ,  h o g y  k é t  k o n g re s sz u s  k ö z ö t t  
rö v id  az  id ő ta r ta m . A n n a k  é rd e k é b e n , h o g y  a  fe lso ro lt 
p ro b lé m á k r a  m in é l jo b b  m e g o ld á s  s z ü le th e sse n , a 
ré s z tv e v ő k  k ö z ö t t  k é rd ő ív e k e t o s z to t t a k  k i az z a l, 
h o g y  a z o k a t  á tg o n d o l t  v á la s z o k k a l e l lá tv a  ju t t a s s á k  
el a  t i tk á r s á g r a .

E z e k  u tá n  a  soron következő kongresszusok  re n d e z ő  
o rsz á g a i b e s z á m o lta k  a  sze rv e z é s  á llá sá ró l.

A z 50. ö n tő k o n g re s sz u s  sz ín h e ly e  K a iró , id ő p o n t ja
1983. n o v e m b e r  6— 11. A  sz e rv e z ő k  a  tu d o m á n y o s  
ü lé se k  m e l le t t  k é t  n a p o n  ü z e m lá to g a tá s o k a t  sz e rv e z n e k , 
e z e n k ív ü l a  k o n g re s sz u s  u tá n  8 k ö r u ta z á s r a  n y íl ik  
leh e tő sé g .

A z 51. ö n tő k o n g re s sz u s  sz ín h e ly e  L is sz a b o n , id ő 
p o n t j a :  1984. jú n iu s  17— 20. E b h e z  k a p c so ló d ó a n  
ö .  E ngels, a z  N S Z K  k ü ld ö t ts é g é n e k  v e z e tő je  e lm o n d ta , 
h o g y  a  G IF A  ö n té s z e ti  k iá l l í tá s  id ő p o n t ja  1984. jú n iu s  
22— 28., h e ly e  D ü sse ld o rf . A  p ro g ra m  k ia la k í tá s á b a n  
és a  sze rv e z é s  k é rd é s é b e n  sz o ro sa n  e g y ü t t  k ív á n n a k  
m ű k ö d n i a  p o r tu g á lia i  k o n g re s sz u s  re n d e z ő iv e l.

A  to v á b b i  ö n tő k o n g re s sz u s o k  a  k ö v e tk e z ő k :
52. M e lb o u rn e , 1985. o k tó b e r  14— 18.
53. P rá g a ,  1986.

A z ú j  tisztika rra  a  j a v a s la to t  IF . .4 . M a te jka  e ln ö k  
te r je s z te t t e  e lő , a m e ly e t  a  k ü ld ö t te k  e g y h a n g ú la g  
e lfo g a d ta k .

'E ln ö k :  H . tíodfroid , B e lg iu m .
A le ln ö k : N . N . A lekszandrov, S z o v je tu n ió . < 
K in c s tá r n o k :  F . S ig u t,  A u s z tr ia .
F ő t i t k á r :  . / .  Oerster, S v á jc .
A v o l t  e ln ö k ö k  ta n á c s á n a k  ta g ja i :  

ír . C hira, J a p á n ,
IF . A . M a te jka , S v á jc ,
F . A . A .  J  asdanw alla, I n d ia .

A z e ln ö k sé g  ta g ja i :
J .  A . F erreirinha , P o r tu g á lia ,
W . Schaefers, N S Z K ,
Vörös Á .,  M a g y a ro rsz á g .
N a g y  m e g t is z te l te té s n e k  v e t t ü k  és ö rö m m e l t ö l t ö t t  

el b e n n ü n k e t ,  h o g y  h a z á n k  k é p v ise lő je  az  e ln ö k sé g  
ta g ja  le t t .  Ú g y  é re z z ü k , h o g y  ezzel a  S zö v o tség  e d d ig i 
e re d m é n y e s  m u n k á n k a t  ism e ri el, és a  jö v ő b e n  is 
s z á m ít  a k t ív  k ö z re m ű k ö d é sü n k re . D r. Vörös Á rp á d n a k , 
a k in e k  e lé v ü lh e te t le n  é rd e m e i v a n n a k  a  S z a k o sz tá ly  és 
a  S z ö v e tsé g  g y ü m ö lc sö z ő  k a p c s o la tá n a k  lé t re h o z á s á b a n  
és á p o lá s á b a n , e z ú to n  is g ra tu lá lu n k , és e re d m é n y e s , 
jó  m u n k á t  k ív á n u n k .

A z e ln ö k  b e je le n te t te ,  h o g y  az  e ln ö k sé g  e g y ü t t 
m ű k ö d é s t te r v e z  az  E u ró p a i  G y á r ip a ro s o k  S z ö v e tsé g é 
v e l. J .  H ervé  p ro fe ssz o r, a  f r a n c ia  k ü ld ö t ts é g  v e z e tő je  
e lő te r je s z te t te  a z t  a  ja v a s la to t ,  h o g y  a  C IA T F  é p íts e n  
k i k a p c s o la to t  az  U N E S C O  á l t a l  t á m o g a to t t ,  P á r iz s b a n  
m ű k ö d ő  n e m z e tk ö z i o rg a n iz á c ió s  k ö z p o n tta l ,  az  U A T l-  
ve l (U n io n  d es  A sso c ia tio n s  T e c h n iq u e s  I n te rn a t io n a le s )  
a zza l a  c é lz a t ta l ,  h o g y  e g y  n e m z e tk ö z i s z a k m a i te r m i 
n o ló g iá t és a d a tb a n k o t  h o z z a n a k  lé tre . A  k ü ld ö t te k  az 
e lő te r je s z té s t  m e g s z a v a z tá k , és h o z z á já r u l ta k  az  év i 
900 S F r  ta g d í j  fize té sé h e z .

A  k ö z g y ű lé s  az  ú jo n n a n  m e g v á la s z to t t  e ln ö k , H . 
Q odfroid  z á rs z a v á v a l é r t  v é g e t.

Ü z e m lá to g a tá so k

Á p rilis  1 6 -án  le h e tő sé g ü n k  n y íl t  C h ic a g ó tó l é sz a k ra , 
M ilw au k ee  k ö rn y é k é n  k é t  a c é lö n tő d é t m e g te k in te n i.

A  F elton Casteel, In c . 340 fő s lé ts z á m ú , 10 000  t  
k a p a c itá sé i ö n tö d e . A  0 ,5 — 1250 k g  tö m e g ű  ö n tv é n y e k e t  
a  m e z ő g a z d a sá g , a  b á n y á s z a t  és az  é p ítő ip a r  ré sz é re  
k é sz ítik . A  fo rm á z á s  g é p e s í te t ts é g e  k ö ze p e s , a  g é p e k  
zö m e  T á b o r- re n d s z e rű , s z e k ré n y  n é lk ü li fo rm á z á s  
fo ly ik . E g y sé g e s , b e n to n i tk ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k k e l 
d o lg o z n a k . A  h é jm a g o k  m e l le t t  m e g ta lá lh a tó k  az  
o la jo s  m a g o k  is, e z e k e t e le v á to ro s  k e m e n c é k b e n  
s z á r í t j á k  (2 . ábra).

A  s z é tv á la s z tá s  r á z ó v á ly ú k b a n  tö r té n ik ,  in n e n  a  
h o m o k  sz á llí tó sz a la g o n  j u t  v is sz a  a  h o m o k m ű b e .

2. ábra. M agkészítés a Felton Casteel, Tnc. öntödében

A z ö n tv é n y e k e t  lá d á k b a n  s z á l l í t já k  a  d u r v a t is z t í tó b a ,  
a h o l a  h o m o k o t t i s z t í tó d o b o k b a n  t á v o l í t já k  e l. A  fe l 
ö n té s e k e t,  b e ö m lő k e t lá n g v á g á ssa l t á v o l í t já k  el.

A z íg y  e lő k é s z í te t t  ö n tv é n y e k e t  az  ü z e m tő l k b . 
20 k m -re  lev ő , ig e n  jó l s z e rv e z e tt ,  m o d e rn  t i s z t í t ó 
ü z e m b e n  k é sz í t ik  k i. I t t  a  k ü lö n b ö z ő  f a j t a  ö n tv é n y e k e t  
g ö rg ő p á ly á k o n , lá d á k b a n  m o z g a t já k  k é z i e rő v e l. A  
t i s z t í tá s i  m ű v e le te k e t  a  m u n k á s o k  sp e c iá lisa n  k ia la 
k í t o t t  fü lk é k b e n  v é g z ik , a m e ly e k b e n  e lsz ív á s  v a n . 
E g y -e g y  fü lk é b e n  az  ö n tv é n y e k e n  m e g h a tá ro z o t t  
m ű v e le te k e t  v é g e z n e k , íg y  az  ö n tv é n y  a  te l je s  k ik é s z í 
té s ig  tö b b ,  a  te c h n o ló g ia i  s o r re n d n e k  m eg fe le lő en  
é p í t e t t  fü lk é t  j á r  m eg . E z u tá n  a  h ő k eze lé s , a  fe lü le t i  
t i s z t í tá s ,  az  e llen ő rz é s , fe s té s , c so m a g o lá s  k ö v e tk e z ik . 
M in d e n ü tt  c é lsz e rű , o lcsó , n e m  tú lg é p e s í te t t  e sz k ö z ö k  
se g ítik  a  p o n to s  m u n k á t ,  és c s ö k k e n t ik  a f iz ik a i m e g 
te rh e lé s t .

A z a c é l t  k é t  3 to n n á s  ív fé n y e s  k e m e n c é b e n  g y á r t já k .
A z első  ü z e m  m e g te k in té s e  u tá n  az  A m e rik a i Ö n tő k  

E g y e s ü le te  e g y  h a n g u la to s ,  a lp e s i m in tá r a  ép ü li 
é t te re m b e n  e b é d re  l á t t a  v e n d é g ü l a  ré s z tv e v ő k e t .

D é lu tá n  a  M ilw a u kee  S teel D iv. of Grede F oundries  
ü z e m e t l á to g a t tu k  m e g , a m e ly n e k  k a p a c i tá s a  1200 
t /h ó , lé ts z á m a  350 fő , és v a s ú t i ,  m e z ő g a z d a sá g i, b á n y a -  
és é p ítő ip a r i  ö n tv é n y e k e t  á l l í t  e lő  ö tv ö z e t le n  és g y e n g é n  
ö tv ö z ö t t  acé lb ó l. A z ö n tv é n y e k  tö m e g e  0 ,5  és  3750 k g  
k ö z ö tt  v á lto z ik . A z o lv a s z tá s t  s a v a s  e ljá rá s sa l, k é t  
(3 és 5 to n n á s )  ív fó n y e s  k e m e n c é b e n  v ég z ik .

A  fo rm á z á s  k ö z e p e se n  g é p e s í te t t  (zöm m el T á b o r-  
re n d s z e rű ) , d e  l á t tu n k  m a g b a n  v a ló  fo r m á z á s t  is. 
A  m a g k é s z íté s  v á l to z a to s :  a  c o ld -b o x - és  a  C ro n in g  
e ljá rá s tó l az  o la jo s  m a g o k  k éz i k é sz íté sé ig  m a jd n e m  
m in d e n  m e g ta lá lh a tó . A z ig e n  v á l to z a to s  és 'széles 
p ro fil m i a t t  az  ü z e m  m a g k é s z ítő  ré sz leg e  ig e n  n a g y .

A  t i s z t í t á s  i t t  is  k ü lö n , d e  az  ö n tö d e  k ö z e lé b e n  
é p ü l t  m ű h e ly b e n  tö r té n ik ,  a m e ly  k ö z e l se m  v o lt  o ly a n  
s z e rv e z e tt ,  m in t  az  e lő b b i ö n tö d é b e n . L á n g v á g á ssa l , 
ív g y a lu v a l v á la s z t já k  le a  b e ö m lő k e t és fe lö n té se k e t, 
a  fe lü le te t  s z in té n  d o b o k b a n  t i s z t í t j á k  m eg . M in d k é t
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ü z e m b e n  a  m u n k á s o k  v is e lté k  n v é d ő fe lsz e re lé se k e t, 
szigoréi re n d  és fe g y e lem  v o lt.

А/. ö n tv é n y e k e t  a  k is z á ll í tá s  e lő t t  e lle n ő rz é sn e k  
v e t ik  a lá . L á t tu n k  ip a r i  rö n tg e n -  és iz o tó p la b o r a tó r iu 
m o t is. A p o n to s  és n a p ra k é s z  n y i lv á n ta r tá s t  a  te r m e 
lésről s z á m ító g é p  végzi.

Egyél) programok

Á p rilis  14-én e s te  e g y  a m e r ik a i  e s te n  l á t t á k  v en d é g ü l 
• a  ré s z tv e v ő k e t ,  ah o l az  1920-as é v e k  C h ic á g ó já t m u t a t 

t á k  b e  z e n é b e n  és tá n c b a n .
Á p rilis  16 -án  e s te  m ű so ro s  b a n k e t t  v o lt , a m e ly e n  a  

sz e rv e z ő k  o ly a n  sp e c iá lis  m e n ü v e l k e d v e s k e d te k  a  
ré s z tv e v ő k n e k , a m ily e n t  az  a m e r ik a i h á z ia s sz o n y  a  
K ö sz ö n e t N a p já n  szo lgál fel v e n d é g e in e k , A  h a n g u la to t  
e re d e t i  a m e r ik a i m u z s ik a  e m e lte , a m e ly  b e m u ta t t a  a  
m ú l t  sz á z a d  k ö z e p é tő l n a p ja in k ig  az  a m e r ik a i z e n é t.

A k o n g re s sz u s  záróülésére á p r ilis  17-én  d é lu tá n  
k e rü l t  so r, ah o l M a te jka  e ln ö k  k ö s z ö n e té t  m o n d o t t  a  
s z e rv e z ő k n e k , az  e lő a d ó k n a k  és a  ré s z tv e v ő k n e k , és 
á t a d t a  a  C IA T F  z á s z la já t  az  e g y ip to m i k ü ld ö t tn e k .  
A  z á ró ü lé s t  k o k té lp a r t i  k ö v e tte .

Előadások

A  tu d o m á n y o s  ü lé s sz a k  á p r ilis  15-én  és 17-én d é le lő tt  
k é t  s z e k c ió b a n  z a j lo t t  le. A  m a g y a r  c se re e lő a d á s t a  
sz e rz ő k  tá v o l lé té b e n  dr. K ovács Dezső  o lv a s ta  fel. 
A z a lá b b ia k b a n  k ö z re a d ju k  az  e lő a d á so k  rö v id  k iv o 
n a tá t .

1. Nechtelberger, E .— F uhr, H .— von Nesselrode, J .  B .—  
N a ka ya su , A .  (A ): A  verm iku lá ris grafitos öntöttvas 
fejlesztésének helyzete- —  gyártás, tu la jdonságok és fel- 
használás

A  sz e rz ő k  á t t e k in t e t t é k  a  v e rm ik u lá r is  g ra f ito s  
ö n tö t tv a s  15 é v es  fe j le sz té sé n e k  tö r té n e té t ,  a  s z a b a d a l 
m a k a t ,  és k r i t ik u s a n  e le m e z té k  a  m a  is m e r t  g y á r tó  
e l já rá s o k a t .  E z u tá n  a  le g ú ja b b  v iz s g á la t i  m ó d sz e re k  
és e re d m é n y e k  tü k r é b e n  é r té k e l té k  a  v e rm ik u lá r is  
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i és f iz ik a i tu la jd o n s á g a it ,  
fe lh a sz n á lá s i te r ü le te i t .  V égü l rö v id e n  v á z o ltá k  a  
C IA T F  7.6 n e m z e tk ö z i m u n k a b iz o tt s á g á b a n  v é g z e t t  
te v é k e n y sé g e t.

2. D inescu, L .— C raciun, S .— Popescu, M —H altrich, 
K .— Tarasescu, M .  (R ) : Roméin szakemberek tevékenysége 
a verm iku lá ris grafitos öntöttvas gyártásának jobb 
kialakításához

A  g ra f i t  a la k já t ,  m e n n y isé g é t, v a la m in t  a  v e rm ik u 
lá r is  g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s te c h n o ló g iá já t  ille tő e n  
ig en  e lté rő e k  a  v é le m é n y e k . A  sz e rz ő k  k u ta t á s a i  e re d 
m é n y e ik  a la p já n  ja v a s la to t  t e t t e k  a  v e rm ik u lá r is  
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e g y é r te lm ű  é rté k e lé sé re . A  v e rm ik u 
lá r is  g r a f i t  k ü lö n b ö z ő  sű rű s é g ű  g ra f itré s z e k b ő l te v ő d ik  
össze, e z e k  v is z o n t az o n o s  e u te k t ik u s  ce llá h o z  t a r to z 
n a k .  I g a z o l tn a k  lá ts z ik  az  az  e lm é le t, h o g y  a  m a g n é 
z iu m m a l, c é r iu m m a l és t i t á n n a l  e lő á l l í to t t  v e rm ik u 
lá r is  g ra f i t  k ia la k u lá s a  a  g ö m b g ra f i t  k r is tá ly o s o d á s á v a l 
a z o n o s  m ó d o n  in d u l  m eg . A  g y á r tá s  leg lé n y e g e se b b  
fe l té te le  a  m ó d o s ítá s  p o n to s  e llen ő rzése . A  F e S iT i 
s e g é d ö tv ö z e tte l  a  g r a f i t  tö m ö rsé g e  jo b b a n  b iz to s í th a tó , 
m in t  a  F eS iM g  ö tv ö z e tte l .

3. S ip i ,  R . (S F ): A  merev form ákban  történő öntvény - 
gyártás néhány újabb szem pontja , gyakorlati tapaszta la 
ta i  —  eljárás közepes és nagy  gömbgrafitos és szürke  
vasöntvények gyártására

A m e re v  fo rm á k k a l  az ö n tö t tv a s  d e rm e d é se  so rá n  
fe llép ő  d u z z a d á s t  h a s z n o s í t ju k  a  h ib a m e n te s  ö n tv é n y e k  
g y á r tá s á r a .  A  fo r m á t  v is z o n y la g  hosszéi b e ö m lő re n d 
sz e rre l, sz á m o s  k is  k e re s z tm e ts z e tű  rá v á g á s s a l tö l t j ü k  
m eg . A  s z ü r k e ö n tv é n y  ö n té s i  h ő m é rsé k le te  1350 °C, 
a  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y é  k b . 1400 °C. A  fo rm a  
f a lá n a k  a  d e rm e d é s  a l a t t  k ie lé g ítő e n  m e re v n e k  k e ll 
le n n ie . A  szerző  é r té k e lte  a  m e re v  f o r m á k b a n  tö r té n ő  
ö n tv é n y g y á r tá s  e lő n y e it, g a z d a sá g o s sá g á t.

4. B oenisch, D . (D ) : A  z agyagkötésű nyersform ázó  
hom okok gázzal történő töm örítésének sa játosságai

A g á z n y o m á so s  fo rm á z ó g é p  fö ld g áz -lev eg ő  k e v e ré k k e l 
m ű k ö d ik . C su p á n  5 b a r  n y o m á ssa l k ivált) fo rm as/,ilá rd - 
sá g  é rh e tő  el. N a g y  je le n tő sé g e  v a n  a tö m ö rí té s  se b e s 
ség én ek . A m e n n y ib e n  a  fo rm á z ó g é p  tö m ö r í tő n y o m á s a  
á lla n d ó  m a ra d , ú g y  a fo rm a  tö m ö r í té s é n e k  m é r té k e  a  
tö m ö r í té s  se b e s sé g é n e k  n ö v e lé sé v e l je le n tő s  m é r té k b e n  
fo k o z ó d ik . A  le g ú ja b b  k iv i te lű  g á z n y o m á so s  fo rm ázó - 
g é p e n  a  tö m ö r í té s i  seb esség  e g y sz e rű e n  és szé les h a tá r o k  
k ö z ö t t  v á l to z ta th a tó .

5. B orgh ig ian i, R .— C asim iro, It.— M a rino , F .— Sá rii,
5 .  (1 ): A z  öntöttvas tu la jdonsága inak öröklődése —  a 
jelenség f iz ik a i szem pontja i

A  n y e rs v a s  az  e le k tro k e in e n c é b e n  tö r té n ő  ál o lv asz t á s  
u t á n  is m e g ta r t ja  m o rfo ló g ia i tu la jd o n s á g a i t ,  íg y  
—  le g a lá b b is  ré sz b e n  —  a  f iz ik a i é r te le m b e n  v e t t  
ö rö k lő d é s rő l b e s z é lh e tü n k . A z ö rö k lő d é s  m é r té k é t  a z o k  
a  p a ra m é te r e k  h a tá r o z z á k  m eg , a m e ly e k  a  m eg lev ő  
c s írá k  t ip o ló g ia i és  m é re tb e l i  s k á l á já t  b e fo ly á so ljá k  
(ö tv ö z é s , m ó d o s ítá s , h ő n ta r t á s  n a g y o b b  h ő m é rsé k le 
te k e n , a d a lé k a n y a g o k  s tb .) .  K u p o ló k e m e n c é k b e n  t ö r 
té n ő  á to lv a s z tá s k o r  az  ö rö k lő d é s  n e m  v o lt  o ly a n  é lesen  
k im u ta th a tó ,  m in t  az  e le k tro m o s  o lv a s z tá s k o r . F e l té te 
le z h e tő , h o g y  az  á tö rö k lő d é s  is m e re té b e n  az  e b b ő l 
sz á rm a z ó  h ib á k  je le n tő s e n  c s ö k k e n th e tő k .

6. Buchw alder, J . — J u n g , К Liegenberg, 0 , — Rack, 
P . (D D R ) : Lem ezgrafitos öntöttvas előállítása sz in te tikus  
öntészeti nyersvas felhasználásával

O ly a n  e l já r á s t  fe j le s z te t te k  k i, a m e lly e l a  n y e r s v a s a t  
a  n a g y o lv a s z tó n  k ív ü l fo ly é k o n y  fe r ro sz ilíc iu m m a l 
k e v e rv e  m egfe le lő  m in ő sé g ű  ö n tö d e i n y e rs v a s  n y e rh e tő , 
és  az  összes e n e rg ia fe lh a sz n á lá s  le g a lá b b  3,6 G J /t -v e l  
c sö k k e n . A  k a rb o n -sz il íc iu m  v isz o n y  te ts z é s  s z e r in t  
b e á l l í th a tó ,  a  h a b g r a f i t  k ik ü s z ö b ö lő d ik  és a  n y o m e le m e k  
m e n n y isé g e  k ic s i. A  s z in te t ik u s  n y e r s v a s a k a t  h id eg - és 
fo rró sze le s  k ú p o ló k b a n  p r ó b á l tá k  k i. M e g á l la p í to t tá k , 
h o g y  a  s z in te t ik u s  ö n té s z e t i  n y e rs v a s sa l e lő á l l í to t t  
v a s ö n tv é n y e k  m in ő sé g e  m e g fe le lt a  h a g y o m á n y o s , 
n a g y o lv a s z tó b ó l s z á rm a z ó  n y e rs v a s s a l g y á r t o t t  ö n tv é 
n y e k é n e k .

7. L u yen d ijk , T .—-N ieswaag, H . (N L ) : G ömbgrafitos 
öntöttvas u tó m u n ká já n a k  vizsgálata  különböző ütési 
sebességek mellett

A  v iz s g á la to k  so rá n  k ü lö n b ö z ő  ö s s z e té te lű  fe r r i te s  és 
n é h á n y  p e r l i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  ü tő m u n k á já t  
h a tá r o z tá k  m e g  sz o b a h ő m é rsé k le te n . A z ü tő m u n k á t  
k ü lö n b ö z ő  n o rm á l C h a rp y -p ró b a p á lc á k o n , k ü lö n b ö z ő  
ü té s i  seb e ssé g e k  m e l le t t  m é r té k . A  p ró b a p á lc á k  V  
b e m e tsz é s e k k e l v o l ta k  e l lá tv a .  A  p ró b a te s te k  eg y  ré s z é t 
k if á ra d á s i re p e d é s se l l á t t á k  el. A  k is  s z i l íc iu m ta r ta lm ú  
fe r r i te s  a n y a g o k n á l n e m  t u d t a k  m e g h a tá ro z n i é rv é n y e s  
ü tő m u n k á t .  A  v eg y e s  tö ré s i  m e c h a n iz m u s ú  a n y a g o k  
ü tő m u n k á ja  és az  ü té s i  seb esség  k ö z ö t t  n e m  ta l á l t a k  
ö ssze fü g g é s t. E z z e l s z e m b e n  a  k is e b b  ü té s i  se b e s sé g e k 
nél n a g y o b b  ü tő e r ő t  m é r te k .

8. B a k , C .— Sehissler, J .  M .  (F ) : A  ferrites göm bgrafitos 
öntöttvas szövetének vizsgálata  öntött és hőkezelt állapotban

S zám o s v iz s g á la t  u tá n  a  h ő k eze lé s  h ő m é rs é k le té t  
450  °C -b a n  á l l a p í to t t á k  m eg . A z ö n tö t t  á l la p o tú  és a  
450  °C -os h ő n ta r tá s s a l  k a p o t t  s z ö v e t k ö z ö tt i  k ü lö n b 
s é g e t ö s s z e v e te t té k  a  s z a b á ly o z o tt  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö tt  
le h ű tö t t ,  f e r r i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  sz ö v e té v e l. 
M e g á l la p í to t tá k , h o g y  a  k é t  m ó d sz e rre l k a p o t t  sz ö v e t 
azo n o s. A  h ő k e z e lé s t 675°-on  m e g ism é te l té k , és a  
k ü lö n b ö z ő  m o rfo ló g iá jú  s z ö v e ta lk o tó k  az  e lő b b  is m e r 
t e t e t t  m e c h a n iz m u s  m a g y a r á z a tá t  te l je s  m é r té k b e n  
a lá tá m a s z to t tá k .  A  d e rm e d é s  s z a b á ly o z á s á v a l a  rid eg e- 
d é s i t a r to m á n y  b e fo ly á so lh a tó .

9. B a la n d in , G. F . (SU ) : A  gyártás szem pontjából 
kedvező öntvények tervezésének ú j elvei
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A  ta p a s z ta la tb ó l  is m e r t  s z a b á ly o k  a la p já n  o ly a n  
e lv e k e t kell k id o lg o z n i, a m e ly e k  a la p já n  m a te m a t ik a i la g  
le h e tő v é  v á lik  az  e g y é r te lm ű  te rv e z é s . A z e lő a d á sb a n  
n é h á n y  ily e n  e lv e t  és h a s z n o s í tá s u k ra  k é t  p é ld á t  
m u t a t t a k  b e . A  k id o lg o z o tt  p ro g ra m o k  S eg ítségével 
n é h á n y  s z o v je t  a c é lö n tő d é b e n  s ik e rü l t  a  tá p f e j  m é r e té t  
c sö k k e n te n i, k ise b b  le t t  az  a c é lö n tv é n y e k  tö m e g e , és 
m in ő sé g ü k  ja v u l t .

10. N iy a m a , E .— U chida, T .— M orikaw a, M .— Saito ,
S . (J) : M ódszer a  lunkerképződés előzetes becslésére és 
felhasználása az acélöntvények gyártásában.

Az e lő a d ó k  m e g m u ta t tá k ,  h b g y  a  h ő m é rs é k le t-g ra 
d ie n s  a  lu n k e ro so d á s  e g y sz e rű  és h a té k o n y  p a ra m é te r e .  
A m ó d sz e r c su p á n  a k k o r  m e g b íz h a tó , h a  a  k r i t ik u s  
h ő m é rs é k le t  n ö v e k e d é se  a  lu n k e rk é p z ő d ő s  s o rá n  k o n k 
r é t a n  m e g h a tá ro z h a tó .  Ú g y  ta lá l t á k ,  h o g y  a k r i t ik u s  
h ő m é rsé k le t  n ö v e k e d é se  a  p ró b a ö n tv é n y e k  á tm é rő jé v e l 
f o r d í to t ta n  a rá n y o s . A z ily e n  m ó d o n  m e g á l la p í to t t  
p a r a m é te r  fe lh a sz n á lá sá v a l h e n g e re k b e n  és v a ló d i 
ö n tv é n y e k b e n  is ig en  n a g y  ta l á la t i  b iz to n sá g g a l h a t á 
r o z tá k  m e g  a  sz ív ó d á s i h a j la m o t  és az  ü re g e k  m é re té t .

11. B auck, H . J . — Östlin, 1). (S ): A  m aghom ok, a  szénpor  
és m ás adalékok hatása a nyersform ázó keverékek bentonit- 
igényére

A  b e n to n i t  d e z a k t iv á ló d á s á t  a  fo rm á z ó k e v e ré k b e  
ju tó  m a g h o m o k , s z é n p o r  és m á s  a d a lé k o k  h a tá s á n a k  
tu la jd o n í t j á k .  A  m a g k ö tő  a n y a g o k , a  k ő sz é n p o r  és m ás 
a d a lé k o k  p iro líz iséb ő l sz á rm a z ó  te rm é k e k  k ü lö n b ö z ő  
m é r té k b e n  d e z a k t iv á l já k  a  b e n to n i to t .  A  sz ü rk e v a s  
ö n tv é n y e k k e l v é g r e h a j to t t  ö n té s i k ís é r le te k  e re d m é n y e i 
s z e r in t  a  b e n to n i t  d e z a k t iv á ló d á s a  azo n o s  m é r té k ű , h a  
az o n o s  m e n n y isé g ű  h id e g e n  k ö tő  fu r á n g y a n tá s  v a g y  
h é jfo rm á z ó  h o m o k m a ra d v á n y t  a d a g o ln a k  a  h o m o k h o z . 
A h é jh o m o k  n ém ile g  e rő te lje se b b  h a tá s ú .  A z á s v á n y i 
o la j a la p tí a d a lé k o k  n e m  k e d v e z ő b b e k , m in t  a  szé n p o r .

12. N aro , 1!. L .— D orfm ueller, A .  (U S A ): A  kém ia i 
kötésű hom okok fejlődése : m ú lt, jelen és jövő

Az 1940-es é v e k  k ö z e p é tő l k e z d ő d ö tt  m e g  a  k é m ia i 
k ö tő a n y a g o k  ó r iá s i m é r té k ű  fe jle sz té se , a m e ly  je len leg  
is fo ly ik , m e r t  v á l to z a t la n u l  é rv é n y e s e k  a  m u n k a e rő -  
h iá n n y a l k a p c s o la to s  n eh ézség ek , és a  k ö rn y e z e t-  
sz e n n y e z é s  e g y re  n a g y o b b  t e r h e t  ró  a  v á l la la to k ra . 
Az e lő a d á s  b e m u t a t t a  a  k ü lö n b ö z ő  k ö tő a n y a g - re n d 
s z e re k e t, és ré sz le te se n  t á r g y a l t a  a z o k a t  a  k u ta tá s i  és 
fe jle sz té s i fe la d a to k a t ,  a m e ly e k  az  e lk ö v e tk e z ő  ö t é v b e n  
m e g h a tá ro z z á k  a  v e g y ip a r  te v é k e n y sé g é t.

13. H enych, I . — Gysel, W . (C H ): A nagy  teljesítm ényű  
kokilla  m in t a közepes tömegű vasöntvények gépesített 
kokillaöntésének alap ja

A  30— 500 k g  tö m e g ű  ö n tv é n y e k  g é p e s í te t t  k o k illa -  
ö n té s é h e z  k ö ltsé g e s  k o k il lá ra  v a n  sz ü k sé g . A  n a g y  
te l je s í tm é n y ű  k o k illa  k ife jle sz té se  le h e tő v é  te sz i a  
k o k illa  é le t ta r ta m á n a k  25— 1 0 0 -szo ro sra  v a ló  n ö v e lé sé t. 
A n a g y  h ő d iffú z ió s  a n y a g  fe lh a sz n á lá sá v a l a  h ő m é rsé k 
le t-v á l to z á s b ó l a d ó d ó  fe s z ü lts é g e k e t c s ö k k e n te t té k  és a 
h ő so k k á lló sá g o t j a v í to t t á k ,  íg y  a  re p e d é s k é p z ő d é s t 
g y a k o r la t i la g  k ik ü s z ö b ö lté k . A n a g y  te l je s í tm é n y ű  
k ís é r le ti k o k illa  tö b b  m in t  ti éve  ü zem e l, és k ró m m a l 
ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s b ó l  ö n tv é n y e k e t  á ll í t  elő.

14. Shu lho f, TV. P .— W illis, W . E . (U S A ): E g y  nagy  
öntöde automatizálása. —  fejlesztés a 70-es években, 
kitekin tés a  30-as évekre

A n a g y  ö n tö d é k  a u to m a t iz á lá s a  és g é p e s íté se  az 
50-es é v e k b e n  k e z d ő d ö tt .  E lő sz ö r  a  fo r m á k  és m a g o k  
a u to m a t ik u s  g y á r tá s á b a n , a  fo rm á k  ü r í té s é b e n  j e le n t 
k e z te k  az  e re d m é n y e k . Az ö n tő g é p e k  m eg je len ése  
le h e tő v é  t e t t e  a  n a g y  ö n tö d é k  a u to m a t iz á lá s á t .  A 
ko k illa - és a  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  a u to m a t ik u s  k ie m e 
lése  és a  sz e rsz á m o k  b e v o n á s a  n e m  c s u p á n  az  ö n tv é n y e k  
m in ő sé g é t, h a n e m  a  te rm e lé k e n y sé g e t is lén y e g e se n  
b e fo ly á so lta . 2000-ig  az  ö n tö d e i b e re n d e z é se k  le g n a g y o b

része  te l je s e n  a u to m a t ik u s s á  v á lik , m ű k ö d é s ü k e t s z á 
m ító g é p e s  vezé rlé sse l fo g já k  ir á n y íta n i .

15. F idős, H .  (S A ): A  göm bgrafit és az azt körülvevő  
udvar szerkezeti elemzése a gömbgrafitos öntöttvasban

A  g ra f itg ö m b ö k  és az  a z o k a t k ö rü lv e v ő  u d v a r  s z e r 
k e z e té t  io n o s  m ik ro s z o n d a  se g ítsé g é v e l v iz s g á ltá k . A 
v iz s g á la to k  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  az e lem ek  tö b b s é g e  az 
u d v a i 'b a n  sz eg reg á l, i t t  a  k o n c e n trá c ió  n ö v e k sz ik , 
k ü lö n ö s e n  az  ö n tö t t  á l la p o tú  p ró b á k b a n . A z összes 
e lem  k o n c e n trá c ió s  p ro f il ja  a  k a r b o n ta r ta lo m  n ö v e lé sé 
ve l c sö k k e n , k iv é v e  a  k a lc iu m o t, k á liu m o t, m a g n é z iu 
m o t és v a n á d iu m o t.

16. Lietaert, F .— H ila ire , P .— Staroz, 0 .  (B ): H atéko 
nyabb m ódosítóanyagok a gömbgrafitos öntöttvasakhoz

A  g ra f i tc s ír á k  k ia la k u lá s á t  k la s sz ik u s  m ó d sz e re k k e l, 
te r m o d in a m ik á v a l  v iz s g á ltá k . A z e le m e k  a d sz o rp c ió ja  
a  g r a f i t  fe lü le té n  m e g v á l to z ta t ja  a  g ra f i t /o lv a d é k  
h a tá r f e lü le t i  e n e rg iá t ,  íg y  b e fo ly á so lja  a  c s íra k é p z ő d é s t 
és a  g ö m b ö s ítő  h a tá s  le c se n g é sé t. A  m ó d o s ító a n y a g o k b a  
b e v i t t  in h ib i to ro k  az  ö n tö t tv a s  g ö m b ö sö d é sé t ja v í t j á k .  
A z in h ib i to ro k  h a tá s a  lé n y e g é b e n  a z  a lk á lifé m e k  és a 
r i tk a fö ld fé m e k  m e n n y isé g é tő l fü g g . A z ú j s e g é d ö tv ö 
z e te k  e g y e s ítik  a  b iz m u t  és a  r i tk a fö ld fé m e k  k e d v ező  
h a tá s á t ,  j a v í t j á k  a  c s íra k é p z ő d é s  h a té k o n y s á g á t ,  c sö k 
k e n t ik  a  lec sen g és  m é r té k é t .

17. B ean , X .  (U S A ): A z  igények  kielégítése kiváló  
m inőségű  öntvényekkel

C su p á n  az  u tó b b i  é v e k b e n  f e j le s z te t te k  k i o ly a n  
g é p e k e t és e l já rá s o k a t ,  a m e ly e k k e l k iv á ló  m in ő sé g ű , 
s o r o z a tb a n  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  á l l í th a tó k  elő . Az 
e le k tro m o s  fű té s ű  ö n tő ü s tö k  le h e tő v é  te s z ik  az  o lv a d é k  
n e m e s íté sé t,  g á z ta la n í t á s á t ,  s a m e n n y ib e n  sz ü k sé g  v a n  
rá , a  tú lh e v í té s é t  is. A  le g fo n to sa b b , h o g y  az  o lv a d é k  
ö s s z e té te lé t  g y o rs a n , m e g b íz h a tó a n  m e g  tu d ju k  v iz s 
g á ln i.

18. P rohászka  J . — V arga F .  (H ) : A z  öntvények m inőség 
ja v ítá sának tudom ányos a lap ja i és a nagy szilárdságit, 
öntött ötvözetek fe jlesztési irá n ya i

A fiz ik a i m e ta l lu rg ia  és a  s z i lá rd te s t f iz ik a  m a  m á r  
a n n y i  is m e re ta n y a g g a l re n d e lk e z ik , h o g y  s z in te  az  
összes e lm é le t i  k é rd é s t  az  ö n tö t t  ö tv ö z o te k  te r ü le té n  
m e g  t u d j á k  v á la sz o ln i, és a  k u ta t á s i  i r á n y o k a t  is  m eg  
tu d j á k  h a tá r o z n i .  A z e lő a d á s  az  ö n tö t t  ö tv ö z e te k  
ö n th e tő sé g é v e l, az  ö n tv é n y e k  p o n to s s á g á t  m e g h a tá ro z ó  
té n y e z ő k k e l, v a la m in t  a  s z ilá rd s á g  n ö v e lé sé n e k  e lm é 
le t i  és g y a k o r la t i  le h e tő sé g e iv e l fo g la lk o z o tt. A sz e rz ő k  
v é le m é n y e  s z e r in t a  k ö v e tk e z ő  fél é v s z á z a d b a n  a 
fe j lő d é s t a  n a g y  sz i lá rd s á g ú , jó l ö n th e tő  ö tv ö z e te k  
k id o lg o z á sa  fo g ja  je llem ezn i.

19. P ehlke, 11. D .— T ro jan , P . K .— F lin n , It. A .— W in 
ter, В . P .-—S u tton , M . C. (U S A ): Form afalm ozgás, 
térfogatos zsugorodás és term ikus p ro fil a sz in a lu m ín iu in 
ban és a 356 típ u sú  ötvözetben

A v iz s g á la to k  c é lja  az  v o lt , h o g y  k ís é r le t i m ó d sz e rt 
d o lg o z z a n a k  k i a  té r fo g a tc s ö k k e n é s  m éré sé re , v a la m in t  
az  ö n tv é n y  és a  fo rm a  k ö z ö tt i  ré s  m é r e tv á l to z á s á n a k  
m é ré sé re . A  k ís é r le te k h e z  o ly a n  lin e á r is  é rz é k e lő t 
a lk a lm a z ta k , a m e ly  a  fo rm a  és a  fém  m o z g á s á t 0 ,0025  
m m  p o n to s sá g g a l m é r te . A  té r fo g a tc s ö k k e n é s t  k is  
h e n g e re s  p ró b á k o n  h a tá r o z tá k  m eg . A z ö tv ö z e t  t é r 
fo g a tc sö k k e n é se  k is e b b  v o lt ,  m in t  a  s z ín a lu m ín iu m é , 
lia  az  ö tv ö z e te t  a  g á z fá z is  h a tá s á n a k  v e te t té k  a lá . 
A  fé m  és a  fo rm a  k ö z ö tt i  rés v á l to z á s a  és az  ö n tv é n y  
d e rm e d é s i id e je  n a g y b a n  fü g g  a  fém  g á z ta r ta lm á tó l .

20. E xner, J . — Cecil, J . — R usín , K .  (CS) : A  d in a m iku sa n  
igénybevett, szürkevasból öntött tehergépkocsi-alkatrészek 
néhány f iz ik a i tu la jdonsága

A sz iirk o v á s  ö n tv é n y e k  k if á ra d á s i tu la jd o n s á g a in a k  
m e g h a tá ro z á s á ra  o ly a n  m ó d szeri d o lg o z ta k  ki, a m e ly
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ft s z a k í tó p ró b a  fe lh a sz n á lá sá v a l h a tá ro z z a  m eg  a 
k ifá ra d á s i h a t á r i .  A z e re d m é n y e k  s z e r in t  a  S m ith -fé le  
d ia g ra m  b iz o n y o s  k o rre k c ió k k a l a  d in a m ik u s a n  ig é n y b e 
v e t t  s z ü rk e v a s  ö n tv é n y e k r e  is é rv é n y e s . S z ám o s m érés  
és ezek  s t a t i s z t ik a i  é r té k e lé s e  a la p já n  le h e tő v é  v á lik  
az  ö n tv é n y  ü r í té s  id ő p o n t já n a k  m e g h a tá ro z á s a  a n n a k  
é rd e k é b e n , h o g y  a m e g d e rm e d t ö n tv é n y t ,  n e  k e llje n  
u tó la g  fe s z te le n ítő  iz z í íá s n a k  a lá v e tn i.

21 .Y o u h u a , L .— H u a g in , 8 .  (К С ): A  gyenge m inőségű  
koksszal m űködő, két fúvókosaras kupolókemencével 
kapcsolatos vizsgálatok

1 9 6 0 -b an  K ín á b a n  a  k é t ,  e g y m á s tó l n a g y  tá v o ls á g b a n  
e lh e ly e z e tt  fú v ó k a s o r ra l  fe lsz e re lt k u p o ló k e m e n c é v e l 
m e g k e z d té k  az  ö n tv é n y e k  s o r o z a tg y á r tá s á t .  A 60-as 
é v e k  e le jé n  ez a  k q m e n c e típ u s  ó r iá s i m é r té k b e n  e l t e r 
j e d t ,  n a g y o n  jó  e re d m é n y e k e t  é r te k  el vele. A z u tó b b i  
é v e k b e n  600— 600 m in  belső  á tm é rő jű ,  k ise b b  k e m e n 
c é k e t s z e rk e s z te t te k , a m e ly e k e n  a  fú v ó s ík o k  tá v o ls á g á t  
és a  sz é lm e n n y isé g e t v á l to z ta t tá k .  A  k ís é r le te k  fő 
c é lja  az  v o lt ,  h o g y  g y e n g e  m in ő sé g ű  k o k sz o t jó  e re d 
m é n y e k k e l tu d j a n a k  az  o lv a s z tá sh o z  h a sz n o s íta n i . 
G y e n g e  m in ő sé g ű  k o k sz  h a s z n á la ta k o r  a  fú v ó k a s o ro k  
tá v o ls á g á t  a  b e lső  á tm é rő  0 ,8 — 1,1-szeresé re  c sö k k e n 
te n i  kell.

22. K atz, S .  (U S A ): A  kupolák energiahasznosításiít 
közvetlenül befolyásoló koksztu la jdonságok m eghatározása

A z ö n té s z e ti  iro d a lo m b a n  c su p á n  n é h á n y  u ta lá s t  
ta l á lh a tu n k  a r r a  v o n a tk o z ó a n , h o g y  a  koksz h a g y o m á 
n y o sa n  m é r t  tu la jd o n s á g a i  ( k ö tö t t  k a rb o n , illő  a lk o tó k , 
h a m u , k é n  s tb .)  és a  k u p o ló k e m e n c é k  te l je s ítm é n y e  
k ö z ö tt  k ö z v e tle n  ö sszefü g g és á ll fe n n . E z é r t  a  ko k sz  
sz e re p é t e lm é le ti ú to n  is v iz s g á ltá k , h o g y  n é h á n y  
fo n to s  k o k s z tu la jd o n s á g o t  m e g h a tá ro z z a n a k . E z e k :  
a  k o k sz  s z ilá rd s á g a , sz e m c se m é re te  és a m e ta l lu rg ia i  
re a k c ió k .

23. D avson, J .  V . (G B ): V a nád ium  az öntöttvasban

0 ,5 % -ig  a  v a n á d iu m  e rő se n  n ö v e li a  sz ü rk e v a s  
ö n tv é n y e k  s z i lá rd s á g á t ,  e lő seg íti az  e u te k t ik u s  k a rb id o k  
k ia la k u lá s á t .  A  k a rb id k é p z ő d ó s re  v a ló  h a j la m o t  m e g 
fe le lő  m ó d o s ítá ssa l v a g y  ö tv ö zésse l k o r lá to z n i le h e t. 
A sz ilá rd s á g  je le n tő s  n ö v e k e d é se  a z o k b a n  az  ö n tv é 
n y e k b e n  is m e g f ig y e lh e tő , a m e ly e k e t a  jo b b  m e g m u n -

k á lh a tó s á g  é rd e k é b e n  fe r r i te s re  iz z í to t ta k .  A  v a n á d iu m  
m eg n ö v e li a  m e ta s ta b il is  a u te k t ik u m  e g y e n sú ly i h ő m é r 
s é k le té t ,  és lé n y e g e se n  c s ö k k e n ti  a  s ta b il is  e u te k t ik u -  
m é t . A  15%  k ró m - és 5 %  v a n á d iu m ta r ta h n ú  ö n tö t t 
v a s s a l h ő k eze lé s  n é lk ü l k iv á ló  k o p á sá l ló sá g o t n y e rü n k .

24. E l-S a la m o n i, M . A .— W ifi, A . S .— Shaker, M . A .  
(E T ) : A  reakciókam ra méretének és az ötvözet típ u sá n a k  
hatása a göm bgrafitos öntöttvas gömbösödési jellemzőire 
és szakítószilárdságára

M e g h a tá ro z tá k  a  r e a k c ió k a m ra  m é re té n e k , a  m ag - 
n é z iu m o s  se g é d ö tv ö z e t ö ss z e té te lé n e k  h a tá s á t  a  g r a f i t 
g ö m b ö k  m e n n y isé g é re , a  s z ö v e t h o m o g e n itá s á ra . A 
k ís é r le t i e re d m é n y e k  e g y é r te lm ű e n  m e g m u ta t tá k ,  h o g y  
a  r e a k c ió k a m r á n a k  lén y eg e s  sze re p e  v a n  a  g ra f i t  
k ia la k u lá s á b a n  és  az  ö n tv é n y  s z i lá rd s á g á b a n . A z 
ö n tö t t  s z ö v e t k e v é sb é  v o lt h o m o g é n  a  fo rm á b a n  v a ló  
k e z e lé s t k ö v e tő e n , m in t  az  ü s tb e n  k e z e lt ö n tö t tv a s a k n á l .

25 .Z a y k o , В . К .— K  unes, T . P .  (U S A ): A z  öntödei 
hulladékok kezelése —  a  jelenlegi gyakorlat és a jövő 
kilá tása i

A z e lm ú lt  é v e k b e n  az ö n tö d é k b e n  o ly a n  m u n k a -  
m ó d sz e re k  te r je d t e k  e l, a m e ly e k b ő l ú js z e rű  h u lla d é k o k  
k e le tk e z te k . A  je len leg i e lő írá so k , v a la m in t  a  jö v ő b e n  
v á r h a tó  e g y re  sz ig o rú b b  k ö rn y e z e tv é d e lm i tö r v é n y e k  
szü k ség essé  te s z ik  az  ö n tö d e i h u lla d é k o k  k o m o ly a b b  
m e g íté lé sé t. H a  e g y  ú j g y á r a t  te rv e z n e k , fo k o z o tt  
f ig y e lm e t k e ll s z e n te ln i a  k ö rn y e z e tv é d e lm i b e re n d e z é 
s e k n e k . A h u lla d é k o k  k eze lé sé n e k , e lh e ly e z é sé n e k  t e r 
v e z é sé t h a so n ló  g o n d d a l ke ll v égezn i.

26. B oy, P . L .— C hakrabati, A . K .— Banerjee, P .  ( IN D ) : 
A  tem pervas k r itiku s  a la tti hőmérsékleten való izzítása

Á lta lá n o s  az  a v é le m é n y , h o g y  a  k r i t ik u s  a la t t i  
h ő m é rsé k le te n  tö r té n ő  iz z í tá s  n ö v e li a  g ra f itc s o m ó k  
s z á m á t,  fo k o z z a  a  g ra f i to s o d á s t  a  c sa t la k o z ó  te m p e rá lá s  
so rá n . A v iz s g á la to k  e re d m é n y e i s z e r in t  a  te m p e rv a s  
g ra f ito s o d á s a  lé n y e g e se n  fo k o z h a tó  a  k r i t ik u s  h ő m é r 
s é k le t  a l a t t  v é g z e t t  iz z ítá s sa l, íg y  le h e tő v é  v á lik , h o g y  
700 °C -os, eg y lép c ső s  hőkeze lésse l 60— 96 ó rá n  b e lü l 
fe r r i te s  te m p e r ö n tv é n y t  á l l í t s u n k  elő. M e g á l la p í to t tá k , 
h o g y  a  g ra f itc s ír á k  o ly a n  p ó ru so k o n  k é p z ő d n e k , a m e 
ly e k  a  z su g o ro d á s  k ö v e tk e z té b e n  b e z á r t  g á z o k b ó l 
jö n n e k  lé tre .

S z í j— B akó
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Tanulmányút Jugoszláviában
1982. m á rc iu s  15. és 19. k ö z ö tt  ju g o s z lá v ia i ö n tö d é k e t  

ta n u lm á n y o z o t t  dr. V id a  László  és S zg la i G yula  (Ö n tö d e i 
V á lla la t) ,  S zen yá n  Józse f (Ö . V. K Ö V A C ) és Lengyel 
K á ro ly  (V A S K Ú T ). A  sz a k m a i p ro g r a m o t K erekes  
Is tv á n  p ro fe ssz o r, a  V a jd a sá g i Ö n tő k  S z ö v e tsé g é n e k  
e ln ö k e  sz e rv e z te .

E ls ő k é n t  a  „ M árcius 27 .” öntödét l á to g a t tu k  m eg  
Ú jv id é k e n . A  g y á r  s z o v je t  te r v e k  a la p já n  é p ü l t  az 
ö tv e n e s  é v e k b e n . V as- és a lu m ín iu m ö n tö d é je  sz in te  
k iz á ró la g  a  já r m ű ip a r  ré sz é re  k é sz í t ö n tv é n y e k e t.  
A  v a s ö n tö d e  é v e n te  k b . 18 000  t  g ö m b g ra f ito s  és 
s z ü rk e ö n tv ó n y t, fő k é n t  b o rd á s  h e n g e r t ,  d u g a t ty ú 
g y ű r ű t ,  p e rs e ly t  és e g y é b  já r m ű ip a r i  a lk a t r é s z t  g y á r t .

A v a s ö n tö d e  o lv a s z tó m ű v e  e g y  p á r  900 m m  belső  
á tm é rő jű ,  tá s k á s  h ű té s ű ,  fo r ró sze le s  k u p o ló k e m e n e é b ő l 
éÿ h á ro m  té g e ly e s , k ö z é p fre k v e n c iá s  (2500 H z ), 400  kg  
b e fo g a d ó k é p e ssé g ű  in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l áll. A ku p o ló - 
k e m e n c é k n e k  k ü lö n  f ű t ö t t  le v eg ő e lő m e leg ítő  b e re n d e 
zése  v a n , az  e lő g y ű jtő  s z in té n  f ű tö t t .  A  k u p o ló  a d a g o 
lá s a  a  n a p ia d a g - tá r o ló k  a l a t t  v o n u ló  a d a g o ló k o c sib ó l 
tö r té n ik .  A  fo ly é k o n y  v a s  s z á l l í tá s á t  fü g g ő p á ly á k k a l 
o ld o t tá k  m eg.

A  v a s ö n tö d é n  b e lü l n é g y  n a g y o b b  te r ü le te n  fo ly ik  
az  ö n tv é n y g y á r tá s .  K ü lö n  g y á r tó s o ro n  k é sz í t ik  a  
d u g a t ty ú g y ű r ű k e t ,  ah o l 3 p á r  F ó ru m a i 10-es g é p  
d o lg o z ik  e g y  k o n v e jo rso rra . A g y ű rű k e t  35 m m  m a g a s

sz e k ré n y b e n , n e d v e s  b e n to n i to s  h o m o k b a n  fo rm á z z á k . 
12 s z e k r é n y t  r a k n a k  e g y m á s ra , ez k e rü l ö n té s re . Az 
ö n té s , ü r í té s ,  k ik é sz íté s  a  szo k áso s  m ó d o n  tö r té n ik .  
A z ö n tö t t  g y ű r ű k  o v á lisa k , m e g m u n k á lá s  és fe lm e tsz é s  
u t á n  n y e r ik  el v ég leg es a la k ju k a t  .

A  m á s ik  n a g y  t e r ü le t  a  h e n g e rp e rse ly  g y á r tá s a ,  
a m e ly  12 e g y e d i g é p e n  és e g y  12 p o z íc ió s  s z o v je t  
g y á r tm á n y ú  k a ru s sz e le n  tö r té n ik .  M in d k é t g é p típ u s o n  
tö m e g  sz e r in t a d a g o ljá k  a  fé m e t. A z e g y e d i g é p e k n é l 
e g y sz e rű  to ló sú ly o s  m é r le g e n  m é r ik  k i a  fé m e t, a  
k a ru s sz e le n  e lle n sú ly o s , b il le n ő v á ly ú s  a d a g o ló b e re n 
d ezés  v a n . A je le n le g  a lk a lm a z o t t  p o rs z e rű  k o k illa - 
b e v o n ó  a n y a g  0 ,2  m m  a l a t t i  s z e m c se n a g y sá g ú  k v a r c 
h o m o k b ó l, a g y a g b ó l, g ra f itp o rb ó l és h ő re  lág y u ló  
m ű g y a n tá b ó l á ll. R é g e b b e n  6 5 %  k v a rc b ó l és 35 %  
sz é n p o rb ó l á lló  m ű g y a n tá s  k e v e ré k e t a lk a lm a z ta k ,  
a m e ly n e k  sz e m c se n a g y sá g a  u g y a n c s a k  0 ,1 — 0,2  m m  
k ö z ö t t  v o lt . A  k o k ii la b e v o n a to t  té r f o g a t  sz e r in t  m é r ik  
k i, és p ö rg e té s  k ö zb en  h o sszú , c ső sze rű  l a p á t t a l  j u t t a t 
j á k  a  k o k illa  b e lső  fe lü le té re . A k a ru ssz e l a u to m a ta  
ö n tv é n y k ih ú z ó v a l v a n  e l lá tv a ,  m íg  az  e g y e d i g ép e k b ő l 
fo g ó v a l v esz ik  k i a  p e rs e ly e k e t . A p e rs e ly e k e t v á lo g a tá s  
u tá n  szem csés  t is z t í tó v a l  t i s z t í t já k ,  m a jd  fe szü itsé g - 
m e n te s í tő  h ő k e z e lé sn e k  v e t ik  a lá .

A  h a rm a d ik  n a g y  te r ü le t  a  b o rd á s  h e n g e re k  ö n té se . 
O lasz g y á r tm á n y ú  h é js ü tő  g é p e k e n  k é sz í t ik  a  fo rm a -
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fe le k e t, a m e ly e k  ra g a s z tá s  u tá n ,  v a ssz e m c sé b e  á g y a z v a  
k e rü ln e k  ö n té s re .

A  n e g y e d ik  n a g y  te r ü le te n  lem ez- és  g ö m b g ra f ito s  
v a s ö n tv é n y e k e t  g y á r ta n a k .  E r r e  a  te r ü le t r e  k é t F ó ro 
m a t  30-as g é p  és k é z ifo rm á z ó k  k é sz ítik  a  fo r m á k a t .  
A  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  ö n té s é re  k e rü lő  v a s a t  
sz e n d v ic s- , ü s tfe d e le s , ill. F lo t r e t - e l já rá s s a l  k eze lik . 
E g y  in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l sz á rm a z ó  a d a g o t eg y sz e rre  
k e z e ln e k  1450 °C -on  (a  E lo tro t- e ljá rá s s a l 1380— 1400 °C 
o n ). K is  (m a x . 0 ,2 % ) m a n g á n ta r t a lm ú  h a z a i n y e rs v a s , 
S o re l-n y e rs v a s  és a c é lh u lla d é k  a  b e té ta n y a g , a  k e ze lő 
a n y a g  s z in té n  h a z a i g y á r tm á n y ú  (5 %  m a g n é z iu m - és 
n é m i r i tk a fö ld fé m - ta r ta lo m m a l) ,  m íg  b e o ltá s ra  fe rro sz i- 
líc iu m o t h a s z n á ln a k . A z in d u k c ió s  o lv a s z tá s  és  a  
b e té ta n y a g o k  m ia t t  k icsi a k é n ta r ta lo m  (m a x . 0 ,0 1 % ), 
k é n te le n íté s re  n in cs  szü k ség . A z a d a g id ő  k b . 2 ó ra .

G ö v  4 00 -as , fe r r ite s  és G öv  50 0 -as fe r r i t -p e r l i te s  
s z ö v e tű  m in ő sé g e k e t g y á r ta n a k  k b . 1 te l í té s i  sz á m m a l. 
M ég ö n té s  e lő t t  m in ő s í t ik  a  fé m e t:  é k p ró b á n  n é z ik  a  
k é rg ésed ési h a j la m o t  és 30 m m  á tm é rő jű  rú d  c s isz o la tá n  
a  g r a f i ta la k o t  és a  g ra f itg ö m b ö k  s z á m á t.  A  s z ö v e t 
s z e rk e z e t s z e m p o n tjá b ó l ja v í th a tó  ö n tv é n y e k e t  h ő k e 
z e lik , e g y é b k é n t  a  s ik e r te le n ü l k e z e lt fé m e t m a ra d ó k v a s -  
k o k il lá b a  ö n tik .

A  g y á r  a lu m ín iu m ö n tö d é jé b e n  c s a k  d u g a t ty ú k a t  
ö n te n e k . A  fo ly é k o n y  fé m  e lő á l l í tá s é ra  I to n n á s , 
n y u g a tn é m e t  g y á r tm á n y ú ,  h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  in d u k 
c iós k e m e n c e , m íg  a  fé m  k ik é sz íté sé re  8 m a g y a r  g y á r t 
m á n y ú , e lle n á llá s fű té sű  k e m e n c e  szo lg á l. A  d u g a t t y ú 
k a t  g é p e s í te t t  k o k il lá b a n  ö n tik . A d u g a t ty ú k  a n y a g a  
e u te k t ik u s  (1 2 ,7 %  Si), il le tv e  h ip e r e u te k t ik u s  ö ssze 
té t e lű  (22 %  Si) a lu m ín iu m -sz il íc iu m  ö tv ö z e t .  A  d u g a ty -  
t y ú k a t  ö n té s  u tá n  6 ó rá s , 200— 220 °C -os h ő k e z e lé sn e k  
v e t ik  a lá .

A g y á rb a n  a lk a lm u n k  v o lt  m e g te k in te n i a  p e rse ly -, 
d u g a t ty ú -  és d u g a tty ú g y ű rű -m e g m u n k á ló  s o r o k a t  is.

B e lg rá d b a n  a  Livnicíco M eta lsk i K om bina t, F abrika  
O dlivaka B eograd  ö n tö d é i t  l á to g a t tu k  m eg . A g y á r  ú n . 
ré g i ö n tö d é je  J u g o s z lá v ia  le g n a g y o b b , g ö m b g ra f ito s  
ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  ö n tö d é je . E ls ő s o rb a n  a  já r m ű ip a r  
s z á m á ra  ö n te n e k  0 ,5 — 70 kg -os ö n tv é n y e k e t ,  é v e n te  
m in te g y  15 000  to n n á t ,  m íg  s z ü rk e ö n tv é n y - te rm e lé s ü k  
k b . 4000  to n n a .  T e rm é k e ik  je le n tő s  ré s z é t e x p o r tá l já k .

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a  szo lg á ló  fé m e t 
k u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z t já k ,  a  fő b e té ta lk o tó  a  k is 
m a n g á n ta r t a lm ú  ju g o sz lá v  n y e rs v a s . A c sa p o ló c sa to rn a  
a lá  h e ly e z e tt ,  p o ró z u s  d u g ó s  ü s tb e n  k é n te le n íte n e k . 
A z 1 ,5 %  k a lc iu m - k a rb id o t  v ib r á to ro s  a d a g o ló  e jtő -  
c sö v ö n  k e re s z tü l j u t t a t j a  a  c sa p o ló c s a to rn á b a n  fo lyó  
v a s  fe lsz ín é re . A z ü s tb e n  a  fé m  m o z g a tá s á t  n itro g é n  
b e fú v á s á v a l v ég z ik , a  s a la k o t  id ő n k é n t  le h ú z z á k . 3— 4 
ó rá s  ü z e m  u tá n  a  p o ró z u s  d u g ó s ü s tö t  k icse ré lik . 
A  k é n te le n íté s  u tá n  a  k é n ta r ta lo m  0 ,0 1 %  k ö rü li. 
A  te á s k a n n a - re n d s z e rű  k é n te le n ítő  ü s tb ő l a  v a s  az 
e lő g y ű jtő b e  fo ly ik .

A  k e z e lé s t 500 kg -os ü s tö k b e n , sz e n d v ic se ljá rá s sa l 
v ég z ik , a z  5 %  m a g n éz iu m ! urL alm ú k e z e lő a n y a g  m e n n y i 
sége  1 ,2 % . É rd e k e ss é g , h o g y  a  s e g é d ö tv ö z e te t  n em  
t a k a r já k  le; az  e lő g y ű jtő b ő l e lég  v a s ta g  s u g á r b a n  
c s a p o ljá k  a  v a s a t ,  s íg y  re n d k ív ü l rö v id  id ő  a l a t t  
b iz to s í th a tó  a  m eg fe le lő  t e r r o s z ta t ik u s  n y o m á s . A 
keze lés  h ő m é rsé k le te  1390— 1 4 0 0 °C . A  b e o ltá s t  a  
v a s s u g á rb a  a d a g o lt  fe r ro sz ilíc iu m m a l v ég z ik . A  kezelés 
e re d m é n y é t m é g  a  fo r m á b a  ö n té s  e lő t t  e llen ő rz ik .

E k p r ó b á n  v iz s g á ljá k  a  k é rg e se d é s i h a j la m o t ,  a  g ra f it-  
g ö m b ö k  s z á m á t  és a la k já t  30 m m  á tm é rő jű  rú d b ó l 
k é s z ü lt  c s isz o la to n  n é z ik . E z e n k ív ü l az az o n o s  a d a g b ó l 
ö n tö t t  ö n tv é n y e k  k ö zü l k e t tő t - h á r m a t  k ie m e ln e k , s 
e z e k e t u l t r a h a n g o s  b e re n d e z é sse l m e g v iz sg á ljá k .

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y e k e t  á l ta lá b a n  h ő k eze lik . 
A G ö v  40 0 -as és 500 -as m in ő sé g  h ő k eze lése  k ö z ö tt  az  a 
k ü lö n b sé g , h o g y  a  G ö v  400 -as m in ő sé g ű  ö n tv é n y e k e t  
h ő n ta r tá s  u tá n  a  k e m e n c é b e n  h ű t ik ,  m íg  a  G ö v  500- 
a s a k a t  lev eg ő n .

A  f o r m á k a t  b e n to n ito s , szén  p o ro s , n e d v e s  h o m o k 
k e v e ré k b ő l, F ó ro m a t 10, 30, 40 és R h e in s ta h l  fo rm á z ó 
g é p e k e n  k é sz ítik , a  m a g o k a t  fu r á n g y a n tá s  h o m o k b ó l. 
A  fo rm á z ó h o m o k  sz e m c se m é re te  0 ,3 — 0,4  m m , n e d v e s 
s é g ta r ta lm a  3 ,8 — 4 % , b e n to n i t t a r t a lm a  5— 6 % . A  
m a r a d é k  b e n to n i t t a r t a lo m  1,5— 1 ,8 % . F r is s í té s re  6— 7 %  
ú j h o m o k o t és 0 ,5 %  zsíro s h o m o k o t h a s z n á ln a k . Ä  
fo rm a  k e m é n y sé g e  80— 90 G F . É rd e k e s  az  a  t a p a s z t a 
la tu k ,  h o g y  g y o rs  ö n té s se l c s ö k k e n th e tő  a  se le jt .

Az ö n tö d e  v e z e tő i a z t  te rv e z ik , h o g y  a  fú v ó le v e g ő t 
o x ig é n n e l d ú s í tv a  és c s a to rn á s  in d u k c ió s  k e m e n c é k e t 
a lk a lm a z v a , é v i 23— 25 e z e r to n n á r a  n ö v e lik  az  ö n tö d e  
k a p a c i tá s á t .

A  g y á r  ú j ö n tö d é jé t  c s a k  n a g y o n  rö v id e n  tu d t u k  
m e g te k in te n i.  A z o lv a s z tó m ű  40 t / h  te l je s í tm é n y ű  
m e ta llu rg ia i k u p o ló b ó l és c s a to rn á s  in d u k c ió s  élő- 
g y ű jtő b ő l á ll. A z e lő g y ű jtő b ő l ta r g o n c á k k a l  h o r d já k  a  
fé m e t a  n é g y  n a g y n y o m á s ú  fo rm á z ó so r  (H e n ry — W a g 
n e r , D isa m a tic )  ö n tő g é p e ih e z . A z ö n tv é n y e k  az  ü r í té s  
u t á n  tö b b  e m e le t m a g a s s á g b a n  k íg y ó z v a  h ű ln e k  le, 
s a jn o s  ez a  b o n y o lu l t  sz á l l í tá s i  re n d s z e r  e lég  so k  h ib a - 
le h e tő sé g e t r e j t  m a g á b a n . A  90 000 to n n á s  ö n tö d é h e z  
ó r iá s i m a g k é s z ítő  és  ö n tv é n y k ik é s z í tő  m ű h e ly e k  t a r 
to z n a k .

T a n u lm á n y u tu n k  h a rm a d ik  sz ín h e ly e  a  P otis je  ö n tö 
d é je  v o lt  A d á n . A  6000 t / é v  k a p a c i tá s ú ,  a n g o l te r v e k  
a la p já n  és z ö m é b e n  ango l b e re n d e z é se k k e l é p í t e t t  
ö n tö d e  e ls ő so rb a n  sz e r s z á m g é p ö n tv é n y e k e t g y á r t .  Az 
o lv a s z tó m ű  k é t  3,2 to n n á s ,  D E M A G -licen c  a la p já n  
k é sz ü lt h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  k em e n c é b ő l és 
k é t  20 to n n á s ,  В В С - g y á r tm á n y ú  c s a to rn á s  in d u k c ió s  
g y ű jtő b ő l  á ll. A  fő b e té ta n y a g  tö m b ö s í te t t  a c é lh u lla d é k , 
m e r t  e n n e k  á ra  k b . 2 /3 -a  a  n y e rs v a s é n a k , s a  k a rb o n i-  
z á lá s  n e m  je le n t  p ro b lé m á t .  A  fo ly é k o n y  v a s  ö s s z e té te 
lé t L e e d s  & N o r th r o p  g y á r tm á n y ú  te rm ik u s  a n a liz á 
to r ra l  e llen ő rz ik .

A fu rá n o s  f o r m á k a t  a  fo rm á z ó té r  te lje s  h o s s z á b a n  
s ín e n  m ozgó  F o r d a th - t íp u s ú  fo ly a m a to s  k e v e rő  s e g ít 
ség év e l k é sz ítik , a  k iseb b , h e ly h e z  k ö tö t t  k e v e rő  
á l l í t ja  e lő  a  m a g h o m o k o t. A  fo rm a  ö s s z e ra k á s á t és 
ö n té s é t  n é g y  h íd d a r u  se g íti . A  t i s z t í ta n d ó  s z e r s z á m 
g é p ö n tv é n y e k e t  k é t  v é g ü k ö n  b e fo g v a  fo r g a t já k ,  ez 
e lő seg íti a  h a té k o n y  t i s z t í t á s t .  A  fo rm á z ó h o m o k o t 
m e c h a n ik u s  re n d s z e rű  b e ren d e z é sse l re g e n e rá ljá k , a m i 
je le n tő s  k ö lt s é g m e g ta k a r í tá s t  je le n t.

T a n u lm á n y u tu n k  m in d e n  h e ly é n  sz ív é ly ese n  fo g a d 
t a k  b e n n ü n k e t ,  k im e r í tő  t á j é k o z ta t á s t  a d ta k .  K ü lö 
n ö se n  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s g y á r tá s  te r ü le té n  g a z d a 
g o d tu n k  o ly a n  ta p a s z ta la to k k a l ,  a m e ly e k  a  h a z a i 
te rm e lé s  fe lle n d íté sé re  is a lk a lm a s a k . E g y e sü le ti k a p 
c s o la ta in k a t  e le m e z v e  fe lm e rü lt ,  h o g y  a  ta p a s z ta la t -  
cse re  é rd e k é b e n  to v á b b i  ta n u lm á n y u ta k a t  ke ll s z e r 
v ezn i.

Lengyel K .

Szakosztályi hírek
Vezetőségi ülés

A z é v  m á s o d ik  v ez e tő sé g i ü lése  a  X . m a g y a r  ö n tő 
n a p o k  a la t t ,  á p r ilis  2 3 -án  S z é k e s fe h é rv á ro tt ,  a  T e c h n ik a  
H á z á b a n  v o lt .  A z ü lé se n  4 3 -a n  je le n te k  m eg , n é g y e n  
k im e n té s ü k e t  k é r té k . A z e ln ö k sé g b e n  dr. K ovács Dezső 
e ln ö k , S z í j  Z o ltán  t i tk á r ,  B enyovszky  M óric  a le ln ö k  és a 
h á z ig a z d á k  k é p v ise le té b e n  M u rá n y i M agdolna, a  székes- 
fe h é rv á r i  h e ly i sz e rv e z e t t i t k á r a  fo g la lt h e ly e t.

D r. K o v á c s  D ezső  ü d v ö z lő  s z a v a i u tá n  Szíj Z o ltá n  
t i t k á r  is m e r te t te  a  n a p ir e n d e t.

E ls ő k é n t  dr. Vörösné dr. Faragót E lza  b e sz á m o lt a  
s z a k o s z tá ly  s z a k c s o p o r ti  r e n d s z e ré n e k  k id o lg o z á sá ra  
a la k u l t  ad hoc b iz o t ts á g  m u n k á já ró l .  A  m eg lev ő  s z a k 
c so p o r to k  és m u n k a b iz o tts á g o k  m e lle t t  v a sö n tő , a c é l 
ö n tő , fo rm á z á s te c h n o ló g ia i, v a la m in t  az  ö n tö d e i g é p e k 
kel és b e re n d e z é se k k e l fo g la lk o zó  sz a k c s o p o r t  m e g a la 
k í t á s á t  ja v a s o ljá k .  A ja v a s la to t  m in d e n  ta g n a k  m e g 
k ü ld té k ,  e g y  k é rd ő ív  k ib o c s á tá s á v a l p e d ig  ta g tá r s a in k  
é rd e k lő d é s i, il le tv e  te v é k e n y sé g i k ö ré t  k ív á n já k  fe l 
m é rn i.

L an tos Is tv á n  a  h e ly i sz e rv e z e te k  és a  sz a k o s z tá ly
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v e z e tő sé g e  k ö z ö tt i  k a p c s o la t ta r tá s ,  a  b e s z á m o lta tá s  és a  
fo ly a m a to s  in fo rm á c ió h o z  v a ló  ju t á s  m ó d sz e ré rő l k é sz í 
t e t t  te r v e z e te t  te r je s z te t t e  a  v e z e tő sé g  elé. A m íg  a 
je le n le v ő k  az  in fo rm á c ió  á ra m lá s á t  m e g g y o rs ító  e lő te r 
je s z té s t  e g y h a n g ú la g  e lfo g a d tá k  (az  e rrő l k é s z í te t t  
írá so s  a n y a g n a k  és a  fo r m a n y o m ta tv á n y o k n a k  a  h e ly i 
s z e rv e z e te k h e z  v a ló  e l j u t t a tá s á r a  a  v e z e tő sé g  h a tá r o z a 
t o t  h o z o tt ) ,  a d d ig  az  ú n . in s tru k c iö s  re n d sz e rre l k a p c so 
l a tb a n  (v a g y is  h o g y  az  eg y es h e ly i s z e rv e z e te k  m u n k á 
j á t  e g y -e g y  v ez e tő sé g i t a g  k ís é r je  fig y e le m m e l és 
seg ítse ) e rő sen  m e g o s z lo t ta k  a  v é le m é n y e k .

Dr. P il is s y  L a jos  p é ld a k é p p e n  a  fé m ö n tő  sz a k c s o p o r 
t o t  e m lí te t te ,  a m e ly  in s t r u k to r  n é lk ü l is  jó l d o lg o z ik . 
M á rp e d ig  a  k ö z e ljö v ő b e n  eg y -e g y  h e ly i sz e rv e z e th e z  
ta r to z ó  ta g tá r s a in k  m á s -m á s  s z a k c s o p o r tb a n  fo g n a k  
te v é k e n y k e d n i, t e h á t  a  h e ly i s z e rv e z e te k  m u n k á já t  
ta g ja in a k  a  s z a k c s o p o r to k b a n  k i f e j t e t t  te v é k e n y sé g é v e l 
le h e t m a jd  le g in k á b b  le m é rn i. J a v a s la ta ,  h o g y  a  s z a k 
c so p o r ti re n d s z e r  k ia la k u lá s a  u tá n  s z e r z e t t  ta p a s z ta l a 
t o k a t  fig y e le m b e  v é v e  h a tá ro z z o n  a  v e z e tő sé g  e b b e n  a  
k é rd é s b e n . Iv a n ic s  Is tv á n  s z in té n  az  e lőző  m e g o ld á s t 
tá m o g a t ta  h o z z á sz ó lá sá b a n .

Dr. Vörös Á rp á d  e m lé k e z te t te  a  v e z e tő sé g  ta g j a i t  
a r r a ,  h o g y  a  h e ly i s z e rv e z e te k  e ln ö k e i és t i tk á r a i  s z in té n  
ta g ja i  a  v e z e tő sé g n e k , és e lső so rb a n  n e k ik  f e la d a tu k  az 
in s t r u k to r o k n a k  s z á n t  m u n k a  e lvégzése . A  re n d s z e r  
k ia la k í tá s á t  n e m  ja v a s o lja , a z t  v is z o n t igen , h o g y  a  
v e z e tő sé g  e g y  c ik lu s  a l a t t  e g y  a lk a lo m m a l m in d e n  
h e ly i s z e rv e z e te t  s z á m o lta s so n  b e  m u n k á já ró l .

S zé li K á lm á n  u g y a n c s a k  az  in s t r u k to r i  re n d s z e r  
e llen , m íg  K ová ts M ik ló s  és S z í j  Z o ltán  m e lle t te  fo g la lt 
á llá s t . E  k é rd é s b e n  á  v e z e tő sé g  a z t  a  h a tá r o z a to t  h o z ta , 
h o g y  a  h e ly i s z e rv e z e te k  és a  s z a k o s z tá ly  v e z e tő ség e  
k ö z ö tt i  k a p c s o la t t a r tá s r a  k id o lg o z o tt in s t r u k to r i  r e n d 
s z e r t  a  k ö v e tk e z ő  v e z e tő sé g i ü lé se n  is m é t n a p ir e n d re  
tű z i.

A z M T E S Z -d íj o d a íté lé sé h e z  s z a k o s z tá ly u n k  k é t  
fő re  t e h e t e t t  j a v a s la to t .  Lantos Is tvá n , a z  é re m b iz o tts á g  
t a g ja  K ovács László  és B enyovszky  M óric  t a g t á r s a in k a t  
te r je s z te t t e  elő. A  ja v a s la to t  a  v e z e tő sé g  —  a  so rre n d isé g  
g e t  is  jó v á h a g y v a  —  e lfo g a d ta . L a n to s  I s tv á n  a  v e z e 
tő s é g  tu d o m á s á r a  h o z ta  a z t  is, h o g y  e lő re lá th a tó la g  a  
h a t  s z a k o s z tá ly t  tö m ö r í tő  e g y e s ü le tü n k  összesen  k é t  
d íj o d a íté lé sé re  k a p  le h e tő sé g e t, íg y  n e m  v a ló sz ín ű , 
h o g y  m in d k é t  je lö l te t  e lfo g a d já k .

S z í j  Z o ltán  t i t k á r  a  C h ic a g ó b a n  r e n d e z e t t  49. n e m z e t 
köz i ö n tő k o n g re ssz u s ró l s z á m o lt  b e , a m e ly e n  e g y e sü 
l e tü n k  h iv a g a lo s  k ü ld ö t te k é n t  a  s z a k o s z tá ly  e ln ö k e  és 
t i tk á r a  v e t t  ré sz t. B e je le n te t te ,  h o g y  a  C IA T F  e g y ik  
a le ln ö k é v é  dr. Vörös Á rp á d  sz e m é ly é b e n  m a g y a r  
s z a k e m b e r t  v á la s z to t ta k .

U g y a n c s a k  a  t i t k á r  te r je s z te t t e  e lő  a  X . m a g y a r  
ö n tő n a p o k  h a tá r o z a ta in a k  és a já n lá s a in a k  te r v e z e té t ,  
a m e ly e t a  je le n le v ő k  k ie g é sz íté se k k e l e lfo g a d ta k . M eg 
b íz tá k  az  ü g y v e z e tő sé g e t, h o g y  a  z á ró ü lé s  á l ta l  m a jd  
e lfo g a d o tt  h a tá r o z a to k a t  ju t t a s s a  el az  ille té k e s  t á r s a 
d a lm i és g a z d a sá g i sze rv e k h e z .

A z e g y e b e k b e n  K isze ly  G yula  ja v a s o lta ,  h o g y  m in d e n  
h e ly i s z e rv e z e t h o z z o n  lé t re  e g y  2 — 3 fős g y á r tö r té n e t i  
m u n k a b iz o tts á g o t ,  a m e ly  a g y á r  tö r té n e té b e n  b e k ö v e t 
k e z e t t  v á l to z á s o k a t  fo ly a m a to s a n  fe ld o lg o zn á . F e lh ív ta  
a  f ig y e lm e t a r r a ,  h p g y  1984-ben  lesz a  m a g y a ro rsz á g i 
a c é lö n té sz e t 100-éves é v fo rd u ló ja . K é r te  to v á b b á  a 
h e ly i s z e rv e z e te k e t , h o g y  az  á l ta lu k  s z e rv e z e tt  e lő a d á so k  
sz ö v e g é t k ü ld jé k  m e g  az  Ö n tö d e i M ú z e u m n a k .

A z e lh a n g z o tta k r a  S z í j  • Z o ltán  t i t k á r  v á la sz o lt . 
A z ü g y v e z e tő sé g  e g y e té r t  a  g y á r tö r té n e t i  m u n k a -  
b iz o t ts á g o k  lé tre h o z á s á v a l.  S z ü k sé g e sn e k  t a r t j a  a h a z a i 
a c é lö n té sz e t 100-éves é v fo rd u ló já n a k  m e g ü n n e p lé sé t, 
e z é r t  fe lk é r te  dr. K ovács Tibort, a  r e n d e z v é n y b iz o tts á g  
t a g j á t  és N y izsn y á n szk y  Tibort, az  ü n n e p sé g n e k  h e ly e t 
a d ó  L K M  h e ly i s z e rv e z e té n e k  ta g j á t ,  h o g y  a  k ö v e tk e z ő  
v o ze tő ség i ü lé se n  te g y e n e k  írá so s  e lő te r je s z té s t  az 
ü n n e p sé g  le b o n y o lítá s á ra .

B enyovszky  M óric  b e je le n te t te ,  h o g y  s z a k o s z tá ly u n k
1 9 8 3 -b an  B u d a p e s te n  h á ro m n a p o s  in fo rm á c ió s  e lő 
a d á s s o ro z a to t  k ív á n  re n d e z n i, a m e ly e n  k ü lfö ld i cég ek  
m u ta tn á k  b e  le g ú ja b b  fe jle sz té s i e re d m é n y e ik e t ,  te r m é 
k e ik e t . K é r te  a  v á l la la to k  sz a k e m b e re i t ,  h o g y  je lezzék  
az ü g y v e z e tő sé g  fe lé  a z o k a t  a  k o n k ré t  m ű s z a k i p ro b lé 

m á k a t ,  té m á k a t ,  a m e ly e k rő l sz ív e se n  h a l la n á n a k  ezen  a 
re n d e z v é n y e n .

K ová ts M ik ló s  a z  o k ta tá s i  b iz o t ts á g  m u n k á já ró l 
s z á m o lt  be . M á rc iu sb a n  a  G a n z -M á v a g  S o ro k sá ri 
V a sö n tö d é jé b e n  s z e rv e z te k  e g y  44 ó rá s  ta n f o ly a m o t,  
a m e ly e n  h a rm in c á n  v e t t e k  ré s z t. A  V A S K Ú T -b an  és 
a  G T I-b e n  u g y a n c s a k  m á rc iu s b a n  sz e rv e z e tt  40 ó rás  
m é rn ö k - te c h n ik u s  ta n f o ly a m o t 19 fő v é g e z te  el. A 
ta n f o ly a m  a  k o rs z e rű  ö n tö d e i fo rm á z ó a n y a g o k k a l és 
fo rm á z ó  e ljá rá s o k k a l fo g la lk o z o tt. F o ly a m a tb a n  v a n  
e g y  sz a k m u n k á s  s z in tű  ta n f o ly a m  sz e rv ezése  a  B o rs o d - 
n á d a s d i  L e m e z g y á rb a n , a h o l a  v íz ü v e g e s  fo rm á z á s 
te c h n o ló g iá v a l is m e r te tn é k  m e g  a  ré s z tv e v ő k e t .  A z 
A lfö ld i K ő o la j-  és G á z ip a r i G é p g y á r  is  je le z te  ig é n y é t 
eg y  ta n f o ly a m  jö v ő  é v i m eg sze rv ezésé re .

Dr. Ernőd G yula  ja v a s o lta ,  h o g y  s z a k la p u n k  a 
b á n y á s z o k ra  v o n a tk o z ó  sz e m é ly i h ír e k e t  ( ju b ile u m , 
k i tü n te té s ,  h a lá lo z á s  s tb .)  is k ö zö lje . A  ja v a s la to t  
K ovács László  s z e rk e sz tő  ú g y  í té l te  m eg , h o g y  c sa k  
a k k o r  k e rü l jö n  so r rá , m iu tá n  ,,a  s a já t  h á z u n k  t á já n  
m á r  r e n d e t  c s in á l tu n k ” . E n n e k  e lő fe lté te le , h o g y  t a g 
tá r s a in k  é r te s íts é k  a  sz e rk e sz tő s é g e t a  v á r h a tó  v a g y  
h e k ö v e tk e z e tt  v á lto z á so k ró l. F e lh ív ta  to v á b b á  a  je le n 
le v ő k  fig y e lm é t, h o g y  az  1 9 8 3 -b an  m e g je len ő  Ö n té sz o ti 
z se b k ö n y v h ö z  a d ja n a k  le a n y a g o k a t .

D r. K ovács T ibor  b e je le n te t te ,  h o g y  e g y e sü le tü n k  
sz a k o s z tá ly k ö z i b iz o t ts á g a  m e g k e z d te  m u n k á já t .  S z í j  
Z oltán  t i t k á r  b e je le n te t te ,  h o g y  e g y e s ü le tü n k  é re m 
b iz o t ts á g á n a k  v e z e tő je  dr. P il lisy  L a jos  le t t .

A  v e z e tő sé g i ü lé s  dr. K ovács Dezső e ln ö k  z á rs z a v á v a l 
é r t  v é g e t.

S . J .

A diósgyőri nyersvasgyártók ős öntők közös anketja

A  b o rso d i m ű s z a k i h e te k  re n d e z v é n y s o ro z a tá b a  
ille sz tv e  m á ju s  11-én  kö zö s a n k é to t  t a r t o t t u n k  a  
d ió sg y ő ri V a sa s  M ű v e lő d ési K ö z p o n t  h e ly isé g é b e n . 
A z a n k é t  k e re té b e n  a  n y e rs v a s g y á r tó k  és ö n tő k  közös 
p ro b lé m á já ró l,  az  ö n tö d e i n y e rs v a s  p ó t lá s á n a k  le h e tő 
ség érő l c s e ré ltü n k  v é le m é n y t.

A té m a v e z e tő  e lő a d á s t M a jk u t A lbert t a g tá r s u n k ,  a  
N a g y o lv a sz tó  G y á re g y sé g  fő m é rn ö k e  t a r t o t t a  „ A  sz in 
te t ik u s  ö n té s z e ti  n y e rs v a s  g y á r tá s á n a k  m ű s z a k i- te c h n o 
lóg ia i f e la d a ta i  a  m in ő s é g ja v ítá s  és  az  e n e rg ia ta k a r é k o s 
ság  tü k r é b e n ”  c ím m el. A z e lő a d ó  i s m e r te t te  az  ö n té s z e ti 
n y e rs v a s  g y á r tá s á n a k  fa jla g o s  m u ta tó i t ,  és az  u tó b b i  
é v e k b e n  g y á r t o t t  m e n n y isé g e k e t. A  to v á b b ia k b a n  
ré sz le te se n  e le m e z te  a  s z in te t ik u s  n y e rs v a s  g y á r tá s á n a k  
e d d ig i t a p a s z ta la ta i t .  L e g fő b b  p ro b lé m a k é n t  e m e lte  k i, 
h o g y  a  fe r ro sz ilíc iu m  b e v ite le  k o rs z e rű tle n  k ö rü lm é n y e k  
k ö z ö tt ,  rossz  h a sz n o s u lá s i fo k k a l tö r té n ik ,  e n n e k  m e g 
fe le lő en  n a g y  az  ö ssz e té te l s z ó rá sa  és az  ö tv ö z ő a n y a g  
k ö ltség e . Á  b e m é ré s  p o n to s í tá s á v a l ,  az  o p tim á lis  
sz e m n a g y sá g  b iz to s í tá s á v a l ,  az  ö tv ö z ő  b e v ite lé n e k  
m e c h a n iz á lá s á v a l ke ll a  t a l á la t i  b iz to n s á g o t ja v í ta n i ,  
az  ö tv ö z ő k ö lts é g e t c sö k k e n te n i.

A z ö n tö d e  ré sz é rő l M o ln á r .József b esz á m o lt az 
Ó zd i K o h á s z a t i  ü z e m e k b e n  és a  L e n in  K o h á s z a ti  
M ű v e k b e n  g y á r to t t  s z in te t ik u s  n y e rs v a s  fe lh a sz n á lá sa  
s o rá n  s z e r z e t t  ta p a s z ta la to k r ó l .  A g y á r tó  t a p a s z ta l a tá 
v a l e g y b e h a n g z ó a n  k ie m e lte  a  k é m ia i ö s s z e té te lt, 
e lső so rb a n  a  s z i l íc iu m ta r ta lo m  eg y  a d a g o n  b e lü l is 
m u ta tk o z ó  e lté ré s é t.

K e v é s  a d a t  á ll m é g  re n d e lk e z é s re  a r r a  n é z v e , m ily e n  
h a tá s s a l v a n  a  s z in te t ik u s  n y e rs v a s  a  be lő le  g y á r t o t t  
a c é lm ű i k o k illá k  ta r tó s s á g á r a ,  e n n e k  to v á b b i  v iz s g á la ta  
a  n a g y  k ö lts é g k ih a tá s  m ia t t  f e l té t le n ü l szü k ség es.

A s z in te t ik u s  n y e r s v a s n a k  k ö z v e tle n ü l ö n té s re  t ö r 
té n ő  fe lh a s z n á lá s á b a n  e d d ig  m é g  k e v é s  a  ta p a s z ta la t .  

,E g y  h é tk o k illá s  a lá t é t  r e k o r d ta r tó s s á g o t  m u t a to t t .  
A  k ísé rle ti g y á r tá s  a  M a r tin -ü z e m  ö n tő c s a rn o k á b a n  
in d u l t  m eg , és e d d ig  k é t  a l á t é te t  és eg y  k o k il lá t  ö n tö t te k  
k o h ó i fo ly é k o n y  n y e rs v a sb ó l, a m e ly e t F e S i-m a l c sa p o lá s  
k ö z b e n  m ó d o s íto t ta k .

A z a n k é t  a  h o z z á sz ó lá so k k a l f o ly ta tó d o t t ,  a m e ly e k 
n e k  s o r á n  a  g y á r tó k  és fe lh a sz n á ló k  m e g ism e rk e d te k  
e g y m á s  p ro b lé m á iv a l,  le h e tő sé g e iv e l. A  ta lá lk o z á s  
jó l s z o lg á lta  az  ö n té s z e t i  n y e rs v a s  p ó t l á s á r a  irá n y u ló  
1 ö re k v é s e k e t.

M o ln á r Józse f
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Műszaki és gazdasági hírek
Hengerblokk gömbgrafitos Meehanite-öntöttvasból 

fúróaulomatához

A z 1. ábrán  lá th a tó  f ú r ó a u to m a tá t  a  b ü c k e b u rg i 
(N S Z K ) H einrich  N ottm eyer M asch inen fabrik  G m bH  
g y á r t ja  a  f a ip a r  ré sz é re , e lső so rb a n  a  b ú to rg y á r tá s h o z . 
Az e le k tro n ik u s  v e zé rlé sű  K o m e t S u p e r  S B /S P  fú ró - 
a u to m a ta  s z á n ja ir a  s z e re lt v íz sz in te s  és fü g g ő leg es 
fú ró e g y sé g e k k e l a  b ú to r la p o k  f u r a ta i t  eg y  m e n e tb e n  
le h e t e lk é sz íte n i. A  fu r a to k  p á rh u z a m o s s á g a  780 m m  
m é ly sé g n é l le g fe lje b b  0 ,1  m m -re l t é r  el. A  h e n g e rb lo k k  
n é g y  h e n g e re s  v e z e té k b e n  fu t ,  e z e k e t k e m é n y k ró m o z z á k  
és c s iszo lják  (2 . ábra). A  k ö zép ső  n a g y  f u r a tb a n  d o lg o 
z ik  a  k e t tő s  m ű k ö d é s ű  p n e u m a t ik u s  d u g a t ty ú .  A lu l 
c s a t la k o z ik  h o z z á  az  1,5 k W -o s  m o to r , a m e ly  az  ü re g e s  
d u g a t ty ú r ú d o n  á t  h a j t j a  a  fa f ú ró k a t .

A  h e n g e rb lo k k o k a t az  elze i Gust. P leissner G m bH  & 
Go. g y á r t j a  S P F 6 0 0  m in ő sé g ű  g ö m b g ra f ito s  M e e h a n ite -  
ö n tö t tv a s b ó l .  A 40 kg -os ö n tv é n y  m e g m u n k á lh a tó s á g á -  
v a l, k o p á sá lló sá g á v a l s z e m b e n  n a g y  k ö v e te lm é n y e k  v a n 
n a k . Az u tó b b i  k ü lö n ö s e n  é rv é n y e s  a  v e z e tő h o ro n y ra , 
a m e ly b e n  az  e d z e t t  a c é lb ó l k é s z ü lt  v e ze tő léc  p e rc e n k é n t  
3 0 -szo r fe l-le  m e g y , s kellő  k e n é s  n e m  b iz to s í th a tó . F o n 
to s  a  p ó ru s m e n te s sé g , a  n y o m á s á lló sá g  is (az ü z e m i n y o 
m á s  10 b a r) . Az ö n tv é n y  a la p s z ö v e te  tú ln y o m ó a n  p e r l i 
te s ,  az  e g y e z m é n y e s  fo ly á s h a tá r  380 N /m m 2 fe le t t  y a n , 
a  k e m é n y sé g  210— 220 H B .

Új VW-öntödc Hannoverben

A  V o lk sw a g e n  AG h a n n o v e r i  e la v u l t  ö n tö d é je  h e ly e t t  
1 80 M DM k ö ltség g e l ú j a t  é p ít .  A z ö n tö d e  é v e n te  34 000  t  
a lu m ín iu m  k o k illa - és n y o m á so s  ö n tv é n y t  fog  e lő á llí ta n i. 
E z  lesz az  N S Z K  le g n a g y o b b  ily e n  ö n tö d é je . A  V W  
w o lfsh u rg i, k asse li és h a n n o v e r i  ö n tö d é ib e n  é v e n te  00—  
70 ezer to n n a  a lu m ín iu m  és m a g n é z iu m  ö n tv é n y t  g y á r 
t a n a k ,  a m i az  N S Z K  k ö n n y ű fé m ö n t v é n y -te rm e lé sé n e k  
m in te g y  20 % -át te s z i k i. E h h e z  jö n  m é g  a  b ra z ília i és 
m e x ik ó i ü z e m e k  te rm e lé se .

A  V W  ö n tö d é ib e n  n a p o n ta  31 000  d b  m a g n é z iu m  
ö n tv é n y t ,  14 000  d b  a lu m ín iu m  k o k il la ö n tv é n y t ,  10 000 
d b  n y o m á so s  a lu m ín iu m  ö n tv é n y t  és 17 000  d b  k e t tő s 
fém  ö n tv é n y t  g y á r ta n a k . A  lé g h ű té se s  m o to r  h á t t é r b e  
s z o n d á s a  és a  m a g n é z iu m  n a g y  á r a  m ia t t  a  m a g n é z iu m 
ö n té s  H a n n o v e rb e n  rö v id e se n  te l je s e n  m e g sz ű n ik , az 
a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  te rm e lé se  v is z o n t n ő n i fog.

A  h a n n o v e r i  V W -ö n tö d e  k o rs z e rű  te c h n o ló g iá iv a l 
( fo ly a m a to s  m a g n é z iu m o lv a sz tá s , n itro g é n n y o m á so s  
m a g n é z iu m s z iv a t ty ú k , m a g n é z iu m  és a lu m ín iu m  p ö rg e 
t ő  k o k illa ö n té se )  v ilá g v is z o n y la tb a n  fe lk e l te t te  m a g á r a  
a  f ig y e lm e t.
G ie sse re i 1 9 8 1 . 24 . sz .

Formázás vákuumos lövéssel

A  h a g y o m á n y o s  fo rm á z ó  e ljá rá s o k n á l a  fo rm a ü re g b e  és 
a  h o m o k sz e m c sé k  k ö zé  z á r t  a tm o sz fe r ik u s , ill. s ű r í t e t t  
lev eg ő  m e g a k a d á ly o z z a , h o g y  a  h o m o k  e g y e n le te se n  k i 
tö l ts e  a  fo rm a s z e k ré n y t ,  a  k é s z re s a jto lá s k o r  p e d ig  a  lé g 
p á rn á k  v is sz a ru g ó z n a k . A  B ühler  cég  s z a b a d a lm a z ta 
t o t t  e l já rá s á n a k  lén y e g e , h o g y  a  fo rm a ü re g b ő l és  a  
h o m o k b ó l v á k u u m m a l e l tá v o l í t já k  a  le v e g ő t. E z á l t a l  a  
fo rm á z ó h o m o k  e g y e n le te se n  és k o n tú r h ű e n  v esz i k ö rü l 
a  m in tá t ,  „ lö v é s i á r n y é k o k ”  n in c se n e k . A  v á k u u m b a  
b e lő t t  h o m o k  k in e t ik u s  e n e rg iá ja  és m e g n ö v e k e d e tt  
fo ly é k o n y sá g a  ré v é n  m a g a s  m in tá k  e se té n  is  e g y e n le te s  
és n a g y  fo rm a tö m ö rs é g  é rh e tő  el. A  v á k u u m  a l a t t  a  
m in ta la p  fe lő l v é g z e t t  k é s z re s a jto lá s  a d ja  m e g  a  fo rm a  
végső  s z i lá rd s á g á t.

A B ü h le r  V a k u u m  F o rm a tic  a u to m a t ik u s  fo rm á z ó 
b e re n d e z é s  a  fe lső  és az  a lsó  fo rm a ré s z t e g y sz e rre  k é sz íti  
(3 . ábra ), te l je s í tm é n y e  180 fo rm a /h . A  tö m ö r í té s  u tá n  
e lő szö r az  a lsó  ré sz  fo rd u l k i, e b b e  —  h a  sz ü k ség es  —  
b e r a k já k  a  m a g o k a t .  E z u tá n  a  b e re n d e z é s  rá h e ly e z i a  
fe lső  r é s z t  az  a lsó ra .

A z ö n tő s o ro n  a  s z e k ré n y  n é lk ü li  f o r m á k a t  ö n z á ró  t e r 
h e lő b e re n d e z é s  fo g ja  ö ssze fe lü lrő l és  o ld a lró l. A  fo rm a - 
s o r t  h o s s z irá n y b a n  a  to v á b b í tó b e r e n d e z é s  s z o r í t ja  össze

2. ábra. A  gömbgrafitos Meehanite-öntöttvasból gyártott hengerblokk meg 
m unká lt állapotban

az  ö n té s  és  a  le h ű lé s  id e jé re . íg y  a  fo rm á k  m in d e n  o ld a l 
ró l  b e  v a n n a k  fo g v a , s e g y e tle n  fo rm a sz e k ré n y n e k  
te k in th e tő k .

A z ú j fo r m á z ó a u to m a ta  v a s- , acél- és fé m ö n tv é n y e k  
g y á r tá s á r a  e g y a rá n t  a lk a lm a s . A  v á k u u m o s  lö v é s  te l je 
se n  z a j ta la n .  A  m u n k a h e ly  t i s z ta ,  m e r t  a  h o m o k o t és

Й Ш 1

1. ábra. A  fúróautom ata szán ja i a hengerblokkoTckal
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3. ábra. Л Buhler V akuum  Form atic m űködési elve 
1 —  fo rg ó asz ta l, 2 —  a  k ifo rd íto t t  a lsó  fo rm arész

p o r t  a  v á k u u m  e ls z ív ja . A z o sz tó s ík  v íz sz in te s , a  fo rm a - 
fe le k e t n e m  k e ll á t f o r d í ta n i .  A  b e re n d e z é s  k is  s o r o z a to k 
h o z  is g a z d a sá g o s , m iv e l a  m in ta la p  g y o rs a n  o se ré lh e tó .

Automatikus formaösszerakó gép

A  ch ic a g ó i J .R .  Short M ill in g  C om pany  ö n tö d e i b e 
re n d e z é s e k e t g y á r tó  ré sz leg e  á l t a l  fo rg a lo m b a  h o z o t t  ú j 
ö ssz e ra k ó  g é p  m in d e n  v e g y i k ö té s ű  (iso cu re -, co ld -b o x -, 
fu rá n o s , v ízü v eg e s , S 0 2-e ljá rá s )  fo rm á h o z  h a s z n á lh a tó . 
A  te l je s e n  a u to m a t ik u s ,  h id r a u lik u s  m ű k ö d é s ű , ö n á lló  
eg y ség  v illa m o s  i r á n y í tá s ú .  A  g é p  g o n d o sk o d ik  a  fo r 
m a fe le k  h e ly e s  h e ly z e té rő l, p o n to s  z á rá s á ró l. A  gép  
e le k tro n ik u s a n  é rz é k e li a  k o n v e jo ro n  é rk ező  fo rm a fe le t. 
E lő sz ö r a  fe lső  r é s z t  h e ly e z i a  h e ly e s  p o z íc ió b a  : fe lem eli, 
és 180°-kal m e g fo rd ít ja ,  m ik ö z b e n  az  a lsó  rész  a  m e g 
fe le lő  h e ly z e tb e  k e rü l. E k k o r  a  fe lső  ré sz  le sü lly e d , s a  
kész fo rm a  e lh a g y ja  a  b e re n d e z é s t. A  g é p , a m e lly e l 
ó rá n k é n t  360 fo rm a  r a k h a tó  össze , a  k ü lö n b ö z ő  v a s ta g 
s á g ú  fo rm a fe le k h e z  a u to m a t ik u s a n  ig azo d ik . A  b e re n d e 
zés 508 X 610 m m  fo rm a m é re tig  h a s z n á lh a tó , d e  r e n d e 
lé sre  sp ec iá lis  m é r e tű  g é p e k e t is k é sz íte n e k .

In te rn .  M odern  F o u n d ry  1981. o k t./n o v .

Új homokvizsgáló berendezés

A  Georg Fincher A G  (S c h a ffh a u se n , S v á jc )  ú j h o m o k 
v izsgáló  b e re n d e z é s t f e j le s z te t t  k i, a m e ly  e lő szö r a lk a l 
m a z z a  a  k o rsz e rű  e le k t ro n ik á t  a  fo rm á z ó a n y a g o k  tu l a j 
d o n sá g a in a k  m e g h a tá ro z á s á h o z . A  p n e u m a tik u s -e le k t 
ro n ik u s  b e re n d e z é s  a  h o m o k la b o ra tó r iu m o k b a n  le g 
g y a k ra b b a n  m é r t  tu la jd o n s á g o k a t :  a  n y e rs  h o m o k  tö - 
m ö r íth e tő s é g é t és n y o m ó s z ilá rd s á g á t és a  m a g h o m o k  
h a jl í tó s z i lá rd s á g á t  h a tá r o z z a  m eg . A  v iz s g á la t a u to m a 
t ik u s  le fo ly á sa  k e v e se b b  id ő t  és m a n u á l is  m u n k á t  ig é 
n y e l, s a  h ib a  is c sö k k en . A  m é r t  é r té k e k e t  a  b e re n d e z é s  
fo ly a m a to s a n , d ig i tá l is a n  k ije lz i, a  m a x im á lis  é r té k e t  
p e d ig  tá r o l ja ,  s v ég ü l k in y o m ta t ja .  A  b e re n d e z é s  egy  
p n e u m a t ik u s  v izsgáló  és e g y  e le k tro n ik u s  m é rő - és 
re g is z trá ló ré sz b ő l á ll (4 . ábra). A  m é r é s h a tá ro k :  tö m ö - 
r í th e tő s é g  0 — 50 %, n y o m ó s z ilá rd sá g  0—-190,9 N /c m 2,

•/. ábra. Pneum atikus-elektronikus homokvizsgáló berendezés a tbmöríthe- 
tőség, a nyomó- és ha jlítószilárdság meghatározásához

11a jlító p z ilá ríIsá g  0 7,49 k N /c m 2. A h ib a  k is e b b , m in t
± 0 ,5  %.
+  G F t P res« ; in  fo r m a t ion

Tápfejlelörő berendezés

A  Georg Fincher A G  új tá p f e j le tö ró  b e re n d e z é sé v e l a  
lem ez- és g ö m b g ra f ito s  vas- és  az  a c é lö n tv é n y e k  tá p f e 
j e i t  k ö n n y e n  és g a z d a sá g o s a n  le  le h e t v á la s z ta n i .  A  b e 
re n d e z é s  h á ro m  fő  ré sz b ő l á ll  : e g y  h id ra u lik u s  h e n g e rb ő l 
és d u g a t ty ú r ú d b ó l ,  e g y  é k b ő l és k é t  p o fá b ó l. A  fo g a n 
t y ú n  lev ő  g o m b  le n y o m á s a k o r  a  d u g a t ty ú r ú d  e lő re to l ja  
az  é k e t a  k é t  p o fa  k ö z ö tt ,  m iá l ta l  a z o k  k b . 30 m m -re  
sz é tfe sz ü ln e k . E z u tá n  az  ék  a u to m a t ik u s a n  v is s z a té r  a  
k iin d u lá s i h e ly z e té b e . A  p o f á k a t  az  ö n tv é n y  és a  tá p f e j  
közé  h e ly e z v e , a  tá p f e j  le tö rh e tő  ( 5. ábra). A  tö r ő b e r e n 
d ezés  ru g ó h ú z ó s  v a g y  le n g ő k a ro s  fe lfü g g esz té sse l ig en  
k é n y e lm e se n  k e z e lh e tő , és a  k ü lö n b ö z ő  ü z e m i a d o t t s á 
g o k h o z  il le sz th e tő . A  k o rs z e rű  k iv i te lű  b e re n d e z é s  r o 
b u s z tu s  fe lé p íté sű . A z ék  és a  p o fá k  n e m e s íte t t ,  k o p á s 
á lló  a n y a g b ó l k é sz ü ln e k , s g y o rs a n  c se ré lh e tő k . A  b e 
re n d e z é se k  h á ro m  t íp u s s o r o z a tb a n  k é sz ü ln e k . Az ék  
lö k e te  80— 160 m m , a  tö rő e rő  7 ,3— 13,3 k N . A  h id r a u li 
k u s  s z iv a t ty ú  n é v le g e s  n y o m á s a  300  b a r ,  te l je s ítm é n y e  
3 ,0 — 5,5 k W . A  tö rő b e re n d e z é s  tö m e g e  (az a g g re g é t 
n é lk ü l)  25— 35 k g . E g y  b e re n d e z é sse l 1000— 1200 tá p f e j  
tö r h e tő  le. E lő n y e , h o g y  k is  h e ly e n  e lfé r, a  tá p f e j  le tö 
ré s e k o r  az  ö n tv é n y  n e m  sé rü l m eg , n in cs  b a le se tv e sz é ly .

+  G F 4  P resse in fo rm a tio n

5. ábra. A  Georg Fischer T K  300 típ u sú  tápfejletörő berendezése működés 
közben
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„ S P I R A T E S T ”
Alkoholkimutató

indikátorcső
Előnyösen cilka’mc:/ható az alkoholfogyasztás gyors el
lenőrzésére a közlekedésben, az építő-, bánya-, kohó- 
és vegyiparban, valamint minden olyan munkahely 
dolgozóinál, ahol az  alkoholfogyasztás nem megen
gedett és veszélyes következményekkel jár.

Forgalomba kerül: 10 és 100 darabos csomagolásban

Ara :  10 db 139,- Ft 
100 db 1090,- Ft

Beszerezhető:

„REANAL” Finomszerelvénygyár 
Közületi Bolt
1147 Budapest, Telepes u. 58/60.

Közlemény
A miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem 

felvételt hirdet szakmérnöki szakokra

Kohómérnöki Kar

Hőkezelő szakm érnöki szak

A h ő k eze lé s  te r ü le té n  dolgozó , eg y e te m i o k le v é lle l 
re n d e lk e z ő  s z a k e m b e re k  je le n tk e z h e tn e k .

A  képzés c é lja :  k o rsz e rű , a la p o s  is m e re te k e t n y ú j t 
so n  a  k o h á sz a tb a n  és a  g é p ip a rb a n  h a s z n á l t  v a s- , 
a lu m ín iu m - é s  ré z ö tv ö z e te k  sz e rk e z e té rő l, tu la jd o n s á 
g a iró l, a  sz ö v e tsz e rk e z e tn e k , a  le g fo n to sa b b  tu la jd o n 
s á g o k n a k  a  h ő k eze lé sse l e lé rh e tő  v á lto z á sa iró l, a  h ő 
k eze lés  b e e re n d e z é s e irő l és  a  m eg fe lee lő  hőkeze lési 
tech n o ló g iá k ró l.

Gépészmérnöki Kar

Szerszám készítő és -gyártó szakm érnöki szakra  j e 
le n tk e z h e tn e k  a z o k  a  g é p é sz m é rn ö k i o k le v é lle l r e n 
d e lk ező k , a k ik  ü zem i v a g y  k u ta tó in té z e ti  g y a k o r la to t

sz e rez tek . A  ta n a n y a g  a  g é p g y á rtá s te c h n o ló g ia i s z a 
ko s m é rn ö k k é p z é s  a n y a g á ra  ép ü l.

Vegyipari rendszerbiztonsági szakm érnöki szakra  
fe lv é te lü k e t k é rh e t ik  a z o k  a z  o k le v e le s  g é p é sz m é rn ö 
kök , a k ik  a  v e g y ip a r i é s  ro k o n ip a r i  re n d s z e re k  (be 
ren d ezések ) te rv e z é sé v e l, g y á r tá sá v a l , sz e re lé sév e l, 
ü z e m e lte té sé v e l, k a rb a n ta r tá s á v a l ,  b iz to n sá g te c h n ik a i 
és h a tó s á g i e lle n ő rz é sé v e l fo g la lk o z n a k , m é rn ö k i m u n 
k a k ö r t  lá tn a k  el.

A képzési a  je lz e t t  sz a k o k o n  m e g fe le lő  s z á m ú  je 
le n tk e z é s  e se té n  1983. f e b r u á r já b a n  in d u l. A z o k ta 
tá s  négy  fé lév es , le v e le z ő  fo rm á b a n .
F e lv é te li v iz sg a  n in cs , az o k  je le n tk e z h e tn e k , a k ik  leg 
a lá b b  2 év es sz a k m a i g y a k o r la tta l  re n d e lk e z n e k . A 
h a llg a tó k  á lla m v iz sg a  le té te le  u tá n  s z a k m é rn ö k i o k 
le v e le t  n y e rn e k .

A  fe lv é te l t  a  T ü . 821/a, sz , ű r la p o n  k e ll k é rn i  a z  o t t  
f e l tü n te te t t  ja v a s la to k k a l  e llá tv a , ö n é le t r a jz o t ,  o k le 
v e le t  (vagy  h ite le s  m á s o la tá t)  m e llé k e ln i k e ll, a  fe l 
v é te li k é re lm e t a  m u n k á l ta tó n á l  k e ll b e n y ú jta n i,  
a m e ly n e k  a z t  vé lem ényezési u tá n  a z  e g y e te m n e k  
1982. szeptem ber 30-ig kell m egküldenie.





Szerkesztésért felelős  
Ö V A R I A N T A L

Szerkesztő :

K O V Á C S L Á S Z L Ó

M á s o d s z e r k e s z t ő  :

DR. K O V Á C S T IB O R

Szerkesztő bizottság:
DR. BAKÓ KAROLY, HOLLOSI BÉLA, LÁDÁI BALÁZS, 
DR. NÁDORI GYULA, DR, PETŐ MARTON, DR. PILISSY  
LAJOS. PINTÉR ANDRÁS, SZENDE GYÖRGY, DR. VARGA 
ENDRE, DR. VÖRÖS ÁRPADNÉ

A rajzokat készítette: LOOSZ JÖZSEFNÉ

B R n Y R S Z f l l I  ÉS K O H Á S Z U K  LAPOK

ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A

33. (115.) évfolyam 10. szám 1981. október

Öntvénygyártásunk helyzete és műszaki-gazdasági kérdései*
S O L T É S Z  I S T V Á N  o k l .k o h ó m é r n ö k ,  m in is z te r h e ly e t te s  

I p a r i  M in is z té r iu m

.4 tan u lm á n y  á ttek in ti a  hazai öntvény gyártás  
helyzetét, és összehasonlítást tesz a  kü lfö ld i helyzettel. 
F ogla lkozik  az elm ük tervidőszak fejlesztésével és be
ruházásaival, a  m unkaerőhelyzettel, az anyag- és 
energiafelhasználással. V ázo lja  a  technológiai fejlődés 
nem zetközi iránya it, és szám ba veszi a  legfontosabb 
hazai tennivalókat.

Bevezetés

Az ötőnapok, egyesületünk Öntödei Szakosz
tályának legjelentősebb, immár hagyományokkal 
bíró, és a külföldi szakemberek érdeklődését is fel
keltő rendezvénye a hazai öntvénygyártó és részben 
az öntvényfelhasználó szakemberek műszaki-tudo
mányos társadalmi életének egyik legfontosabb 
eseménye. Az itt elhangzó előadások, viták, tapasz
talatcserék és találkozások erősítik azt az össze
fogást, amelyre most különösen szükség van a 
szakmájukat értő és szerető emberek munkájában.

Az állami és pártvezetés — az MTESZ kezdemé
nyezése alapján — nagy jelentőséget tulajdonít a 
műszaki tudományos egyesületekben dolgozó szak
emberek munkájának, egyre nagyobb mértékben 
vonja be őket a bonyolult gazdasági szabályozási 
döntések előkészítésébe és azok végrehajtásába. 
A párt, a kormány és ma már a közvélemény is 
fokozott figyelemmel kíséri, hogyan segítik a 
műszaki-tudományos egyesületek a népgazdasági 
feladatokból szakterületükre eső részfeladatok 
megoldását.

A gyorsan változó világgazdasági helyzetben, 
az éles világpiaci versenyben a műszaki értelmiség 
hozzáértése, aktív cselekvőképessége és az azt 
összefogó egyesületi munka alapvető jelentőségű.

A magyar gazdaság exportképességének fokozá
sáért végzendő munkából sok feladat hárul az öntő 
szakemberekre, az ágazat vezetőire, valamennyi 
dolgozójára. Mielőtt a feladatokat a világgazdaság
ban és a népgazdaságban érvényesülő tendenciák 
és törekvések alapján megfogalmaznánk, tekintsük 
át a hazai öntvénygyártás helyzetét néhány kérdés 
vizsgálatával.

* E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .
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A termelés mennyisége és szerkezete, 
nemzetközi összehasonlítás

Az alakos öntvény az ipar, különösen a gépipar 
egyik legfontosabb előgyártmánya, ezek az öntvé
nyeknek tömeg szerint kb. 60%-át, értékben kb. 
70%-át használják fel.

A globális öntvénymérleg ingadozó, ezen belül 
tartós gondot az igényesebb öntvényminőségek 
hiánya okoz. öntvény gyártásunk 1945 és 1965 kö
zött dinamikusan fejlődött, azóta stagnál, sőt a 
tonnában mért termelés az utóbbi években csökkent 
is. Az értékben mért teljesítmény ezt nem követte, 
részben az áremelkedések, részben pedig a termelés 
szerkezetének változásai miatt. A szerkezeti válto 
zások lényegében kedvezőek voltak: csökkent a 
műszakilag igénytelen öntvények aránya, nőtt a 
a korszerű, fokozott minőségi, felhasználási köve
telményeket kielégítő fajtáké (pl. járműipari önt 
vények).

A tonnában kifejezett öntvényfelhasználás a 
fejlett ipari országokban mindenütt lasabban nőtt, 
mint a felhasználó ágazatok termelési értéke, de ez 
jelentős részben éppen az öntvények minőségének 
javulásával függött össze (növekvő szilárdság, 
vékonyabb falak). Ilyen körülmények között 1950 
és 1971 között a tonnatermelés az USA-ban és 
Angliában nem változott, az NSZK-ban és Francia- 
országban kétszeresére, Olaszországban és a Szov
jetunióban háromszorosára nőtt — míg nálunk, 
alacsony szintről is, csak kétszeresére.

A korszerű öntvényfajták gyártásához és fel- 
használásához fontos, országos érdekek fűződnek.

Az öntészet korszerűsítése népgazdasági szintű 
jelentős megtakarításokat tehet lehetővé anyagban 
létszámban, beruházási és üzemeltetési költségek
ben. Például az öntöttvasnak — más szerkezeti 
anyagokkal szemben — nagyon jelentős technoló
giai felhasználási és gazdasági előnyei vannak, mi
vel az öntvények általában jobban megközelítik a 
kész alkatrészt, mint más előgyártmányok.

Öntészetünk anyagminőségek szerinti szerkezete 
fejletlen. Gömbgfafitos öntöttvasat a legutóbbi 
időkig alig gyártottunk (most fejlődik ki ipari bázi-
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sa), míg az a fejlett országokban a vasöntvények 
10—20%-át teszi ki. Ezekben az országokban 
jelentős részt képvisel a nagy szilárdságú lemez- 
grafitos vasöntvény is, míg nálunk a vasöntödék 
nagy többsége legfeljebb az Öv 200 minőséget 
gyártja. Viszonylag csekély az ötvözött acél
öntvények, korszerű öntött fémötvözetek aránya 
is.

E helyzet egyik oka az öntödei olvasztóművek 
nem megfelelő felszereltsége és anyagellátása. 
Az alacsony technikai és technológiai színvonal, 
a gyenge anyag- és gyártóeszköz-ellátottság, vala
mint a súlyos munkaerő-problémák az öntészet 
egészére jellemzőek.

Nem kielégítő a speciális, pontos öntési mód
szerek alkalmazásának aránya és színvonala. Több 
mint két tucat precíziós öntödénk együttes terme
lése például nem éri el egy-egy korszerű NDK-beli, 
csehszlovák vagy szovjet precíziós öntöde teljesít
ményét, és a műszaki színvonalban is ez tükröződik. 
A KSH adatai szerint a hazai precíziós öntvény- 
gyártás ez utóbbi években 1400—1600 t/év volt, 
amelyből csak 200-300 tonnát te tt ki az ötvözött 
acél. Az öntészetünk elmaradottságából eredő, 
nem kielégítő öntvényellátási viszonyok (mennyi
ség, átfutási idő, választék, minőség) miatt jelentős 
és növekvő mennyiségű alkatrészt gyártanak indo
kolatlanul öntvény helyett más kiinduló anyagból.

A magyar öntvénygyártáson belül viszonylag 
dinamikus a fémöntészet fejlődése. Ez kedvező 
jelenség, hiszen az alumíniumötvözetek nyers
anyaga, a bauxit szinte az egyetlen olyan anyag
fajta, amelyből nemzetközileg is jelentős vagyon
nal rendelkezünk. Egész gépiparunk exportképessé
gének egyik fontos problémája a gépek, berendezé
sek tömegének csökkentése. Ma még nem használ
juk ki eléggé az alumíniumötvözetek kis sűrűségé
ből eredő előnyöket, nem építünk be termékeinkbe 
kellő mennyiségben szilárd, vékony falú, például 
nyomásos öntéssel készített öntvényeket. Könnyű - 
fémöntvény-termelésünk a vasöntvénytermelés 8 
%-a. Ez nagyjából az NSZK- és Eranciaországbeli 
aránynak felel meg, az olasznak pedig a fele.

Fejlesztés, beruházás, munkaerőhelyzet

Az V. ötéves tervidőszak alatt több öntödei be
ruházás és fejlesztés valósult meg, illetve indult be. 
Ezek közül jelentősnek ítélhető meg a Magyar 
Vagon- és Gépgyárban és az Országos Kőolaj- és 
Gázipari Tröszt Orosházán létrehozott új acél
öntödéje, a vasöntvény gyártás területén pedig a 
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje 2. sz. vas
öntödéjének, valamint a Ganz-Mávag Soroksári 
Vasöntödéj ének rekonstrukciój a .

A Magyar Vagon- és Gépgyár új acélöntödéje — 
melynek kapacitása 18 000 tonna — a minőségi 
járműipari öntvények iránti igények kielégítését 
segíti elő.

> Az Országos Kőolaj- és Gázipari Tröszt új, 5000 
tonnás kapacitású acélöntödéje svájci és osztrák 
licenc alapján másfél év alatt épült fel tőkés hitel- 
felvétellel és tőkés kivitelezéssel. A termelés 50%- 
á t — a hitel törlesztése céljából —■ tőkés exportra 
szállítják.

A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje 2. sz. vas
öntödéjének rekonstrukciója során új elektromos 
olvasztóművet, nagy teljesítményű formázógépet, 
korszerű tisztítógépet telepítettek, az anyag- 
mozgatás teljes gépesítése mellett. Az évi 12 000 
tonnás öntöde teljesen automatizált.

A Ganz-Mávag Soroksári Vasöntödéjében folyó 
rekonstrukció befejezésével a kapacitás 50%-kal 
bővül, és a termelés teljes felfutása u tán—amely a 
tervidőszak végére várható — eléri a 40 000 tonnát. 
A rekonstrukció célja korszerű olvasztómű, nagy
nyomású formázórendszer és tisztítómű telepítése. 
A rekonstrukció elsősorban a vállalat nagyméretű 
szivattyúöntvények iránti igényének kielégítését 
segíti elő furángyantás formázással. Az öntöde a 
vasöntvényekkel szemben támasztott minőségi 
igények teljes kielégítésére ajkalmas.

Az öntvénygyártás 1979-ben készített hosszú 
távú fejlesztési koncepciójában a VI. és a VII. ötéves 
tervidőszakra több olyan célkitűzés szerepel, ame
lyek megvalósítása nagymértékben segíti a belföldi 
felhasználók mennyiségi és minőségi igényeinek 
kielégítését. Alapvető célkitűzés a minőség általá 
nos javítása, a korszerű öntvénygyártás arányai
nak javítása. Ennek megvalósításához a vas alapú 
öntödékben elsősorban az elektromos olvasztás 
kiterjesztésére, a nagy szilárdságú lemez- és gömb
grafitos öntvények gyártásának bővítésére, új 
korszerű, nagy teljesítményű formázórendszerek 
további üzembe állítására van szükség.

A célkitűzések elérése érdekében a vertikumi és 
az árutermelő öntödékben egyaránt fejlesztéseket 
kell megvalósítani.

A hosszú távú koncepcióban megfogalmazott 
célok elérésére a kohászati ágazathoz tartozó vas 
alapú öntvénygyártás területén többek között az 
Öntödei Vállalatnál dolgoztak ki fejlesztési javas
latokat, amelyek megvalósítását bankhitel igénybe
vételével tervezik. Az Öntödei Vállalat Egri Vas
öntödéjében az olvasztómű korszerűsétésére, a 
Kisvárdai Öntödében az öntöttvas radiátorok 
gyártásának komplex korszerűsítésére nyújtottak 
be hitelkérelmet. A Csepel Művek Vas- és Acél
öntödéje konzultációt folytatott le az MNB-vel 
új, központi olvasztómű telepítésére.

Anyag- és energiafelhasználás, 
anyagi-műszaki ellátás

Öntvénygyártásunk anyagi-műszaki ellátása 
megoldásra váró feladat, mivel az ehhez szükséges 
háttéripar még eléggé fejletlen. Az öntészet haté 
kony működése, az ország megfelelő öntvényellátá
sa jelentős mértékben azon is múlik, milyen mérték
ben sikerül a következő években előbbre jutni az 
ipari módszerekkel történő, korszerű minta- és 
szerszámgyártás terén.

Az öntödék nagy része kupolókemencében állítja 
elő a folyékony vasat. Nyersvas nélküli, ún. szin
tetikus öntöttvasgyártás csak egy-két öntödében 
lehetséges. A Ganz Mávag Soroksári Vasöntödéje 
teljes kapacitásának belépésével az országban évi 
80 ezer t  folyékony öntöttvasat tudunk gyártani 
duplex és szimplex elektromos olvasztással. A 260— 
280 ezer tonnás termeléshez — 65%-os kihozatal
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mellett — 400—430 ezer t  folyékony vas tartozik, 
ennek a fenti 80 ezer t  csak legfeljebb egyötöde. 
A 40%-os nyersvashányadot 30%-ra csökkentve 
is legalább évi 120 ezer t  üntészeti nyersvasra van 
szükség.

Ismeretes, hogy a nagy szilíciumtartalmú önté
szeti nyersvas gyártása az acélnyersvasakhoz ké
pest 25—30%-kal nagyobb kokszfogyasztással, 
kisebb teljesítménnyel, gazdaságtalan kohóüzem
mel jár. A hazai kohászat megkezdte az acélnyersvas 
kohón kívüli módszerekkel történő kezelését öntészeti 
nyersvas előállítása céljából. 1981-ben ilyen nyers
vasakat már szállítottak is, 1982-ben is folytatták 
az ÓKÜ-ben a gyártást.

Az öntödék ellátása acélhulladékkal kielégítő, az 
öntöttvas géptöredékkel viszont visszatérő problé
mák mutatkoznak. Időnként hiány is fellépett, a 
minőségi nehézségek pedig gyakoriak voltak.

A fémöntödék főként — a szabványos anyag- 
minőségek összetételének megfelelő— központilag 
gyártott öntészeti tömbanyagokkal dolgoznak, ezeket 
nagyrészt a Qualital állítja elő, kisebb részét pedig 
a MAT. Az ötvözetek egy része nem felel meg a 
követelményeknek. Több öntöde a kényes öntvé
nyek minőségének biztosítása érdekében az önté
szeti, vásárolt tömböt további jelentős energiará
fordítással újraolvasztja, rafinálja, összetételét kor
rigálja.

A magyar öntvénygyártás egy tonna öntvényre 
mintegy másfél tonna homokot fogyaszt. Ennek az 
értéknek a jövőben — gazdasági és környezet- 
védelmi okok miatt, főként a homokregenerálás 
terjedésével — csökkennie kell, de a homokfel
használás a közeli jövőben így sem csökken évi 
400 ezer t  alá. A korszerű, vegyi kötésű keverékek 
elterjedése következtében a viszonylag durva 
szemcsés (0,25 mm közepes szemcsenagyságú és 
durvább), pormentes homokok iránt gyorsan nő az 
igény, ez ma már a teljes mennyiségnek a felét 
teszi ki. Elfogadható technológiai tulajdonságú, 
kötőanyag-takarékos formázókeverékeket csak i- 
lyen homokokból lehet előállítani. Ezeket az Öntö
dei Vállalat Formázóanyag Gyára, valamint az 
Országos Érc- és Ásványbányák szállítja az öntö
déknek, de jelentős az import is, mivel a hazai 
bányák termékei zömmel finom szemcsések.

A technológiai fejlődés irányai

Az öntvénygyártás a műszaki tudományok és a 
csatlakozó ipari ágazatok kutatási-fejlesztési ered
ményeinek nagyon komplex alkalmazási területe. 
A fejlődés fő irányának az automatizálás, az 
anyagtudományok eredményeinek alkalmazása, 
valamint a tulajdonképpeni öntészeti technológia 
fejlesztése tekinthető.

Az olvasztóművek fejlődésére az öntödék sajátos 
technológiai követelményei mellett fokozottan 
hatnak az energiagazdálkodás, a környezetvédelem, 
az alapanyag-ellátás és természetesen a gazdasá
gosság követelményei. Mindezek együttes hatására 
tartós irányzatnak tűnik az elektromos olvasztás 
arányának növekedése — az acél- és fémöntészet 
mellett — a vasöntészetben is. Fejlődik a kupoló- 
ban való olvasztás is, de többnyire a duplex el

járás elemeként, valamint a gáz- és olajtüzelést 
alkalmazó eljárások (főként a fémöntészetben).

Az utóbbi évtizedekben viszonylag gyorsan 
javultak az öntött anyagok, különösen az öntött 
vasak tulajdonságai. Növekedett a nagy szilárd
ságú vasöntvényfajták, valamint a könnyűfém és 
az ötvözött acélöntvények termelése és felhasználá
sa. Az öntészet növekvő mértékben alkalmazta a 
fémtani kutatások eredményeit, a folyékony ötvö
zetek minősítésének és kezelésének, módosításának 
korszerű eljárásait és az automatikus öntést is.

A formakészítésben a fő helyet továbbra is a 
homokformázásfoglalja el. Ezen belül az öntvények 
legnagyobb részét nyers, bentonitos homokformá
ban gyártják, de növekvő szerepe van a különféle 
vegyi kötésű, főként a műgyantás és vízüveges 
formázókeverékeknek. Mind a vegyi kötésű formá
zókeverékek, mind a nagyfokú tömörítést alkal
mazó nyersformázó módszerek fokozott pontosságot 
kis méret- és tömegingadozást biztosítanak, javít
ják az öntvények minőségét, tömörségét is a hagyo
mányos technológiákhoz képest. Gyorsan terjed a 
homokregenerálás.

Jelentékeny szerepet játszanak a speciális önté
szeti eljárások :
— a fémformákat alkalmazó nyomásos és gravitá 

ciós öntés főként a fémöntészetben;
— a viaszmintás precíziós öntés, amelynek el

terjedése az utóbbi válságévtizedben is világ
szerte gyorsan nőtt;

— a keramikus formázás, amely kis sorozatú, 
pontos öntvények gazdaságos gyártását teszi 
lehetővé;

— a formázóanyag-felhasználást csökkentő héj- 
formázás;

— a folyamatos és a pörgető öntés.
Az öntvénygyártásnak rendkívül munkaigényes, 

nehéz és a fejlődésben elmaradt területe a tisztítás 
és kikészítés. Ezen a területen gyors és gyökeres á t 
alakulás szükséges : a megelőző munkafázisok 
tökéletesítésével, új, termelékeny technikák, auto 
matizált célgépek, manipulátorok és robotok alkal
mazásával csökkenthető a tisztítás és kikészítés 
munkaigénye.

Az adatfeldolgozás és a vezérlés korszerű számí
tástechnikai eszközeit és módszereit az öntészetben 
technológiai feladatok megoldására még csak 
nagyon korlátozott mértékben alkalmazzák, fő
ként az olvasztóművekben. Ennek gyors bővítése 
szükséges az egész öntvénygyártásban.

Hazai tennivalók

A nemzetközi fejlődési irányok a hazai öntészet
ben is érezhetők, de késéssel érvényesülnek.

Az öntészeti kísérleti-kutatási munkát a nagyobb 
vállalattok (Öntödei Vállalat, Csepel Művek, Vas- 
és Acélöntödéje, LKM) néhány főnyi osztályain 
kívül a VASKÚT és a GTI öntödei osztályai és a 
NME Öntészeti Tanszéke végzi. A munka döntő 
részét vállalati megrendelések finanszírozzák, ezek 
zömmel rövid átfutási idejű témákra irányulnak.

Az OKKFT A —2 program öntészeti fejezete 
négy tématerület kidolgozását irányozta elő:
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— Minőségi vasöntvényanyagok kutatása-fejlesz- 
tése (témavezető: VASKÚT).

— A fém- (súlypontilag az alumínium-) öntészet 
technológiájának komlex kutatása (témavezető : 
VASKÚT).

— Korszerű öntészeti formázó eljárások és -anya
gok fejlesztése (témavezető : G ÎI).

— Alkatrészek méretpontos öntésének fejlesztése 
(témavezető : GTI).

Ezek részletes terveit kidolgozták, széles körű 
zsűriken megtárgyalták és jóváhagyták.

Tekintetbe véve az ipari termelés növekedésének 
kis ütemét, valamint a fajlagos (egységnyi terme
lési értékre jutó) öntvényigény csökkenését (tonná
ban), és azt a konkrét adatot, amely szerint a tonná 
ban kifejezett öntvénytermelésünk 1970 óta nem 
nőtt — vasöntvénytermelésünk csökkent —, az 
öntvénytermelés stagnálása várható az 1985-ig 
terjedő időszakban is. A munkaerőhelyzet gyors 
romlása és az állóeszközök jelentős részének el
avulása, elhasználódása, valamint a fentebb is
mertetett egyéb nehézségek miatt a jelenlegi mére
tű  öntvény termelés fenntartása is komoly erő
feszítéseket igényel.

Az öntvénygyártás változatlan volumenén belül 
a tervidőszakban jelentős minőségi, szerkezeti át
alakulást kell végrehajtani, vagy legalábbis meg
kezdeni. Ennek fő jellemzői :
— a termelés gépesítése és automatizálása,
— az elektromos olvasztás arányának növelése,
— az öntvények minőség- és méretszórásának 

csökkentése,
-— a pontos öntvények arányának növelése,
— a nagy szilárdságú vasöntvények, a könnyűfém 

öntvények, az ötvözött és gyengén ötvözött 
acélöntvények arányának növelése.

Az 1981—85 közötti tervidőszak jelentősebb 
öntödei beruházásai elősegítik ezeknek a céloknak 
az elérését.

A folyamatban lévő, illetve tervezett és elő
készület alatt álló öntödei fejlesztési-kutatási 
akciók összesége — az országos gazdasági helyzet
hez mérten — kedvező képet m utat mind a be
ruházások volumenét, mind jellegét és műszaki 
színvonalát tekintve. Mindez a korábbi tervidőszak
hoz mérten előnyös változást jelez.

Nem folynak azonban jelentősebb programok 
az öntödei alap-és segédanyagok, valamint az öntő
minták, és egyéb gyártóeszközök problémáinak 
megoldására, ami veszélyeztetheti a meglévő és a 
létesülő kapacitások tényleges kihasználását. 
Számos lényeges akció (pl. a precíziós öntés, a kera
mikus formázás fejlesztése stb.) pénzügyi feltételei 
még tisztázatlanok.

Nem valószínű, hogy a jelenlegi tervidőszak 
végére a tonnában kifejezhető öntvényigény és az 
adott öntödei kapacitások között mutatkozó 
különbség nehézségeket fog okozni. Szinte bizonyos 
azonban, hogy a beruházások mostani szintje 
mellett sem lesznek megfelelő helyzetben azok a 
felhasználók, amelyek a piacon jó minőségű 
(pontos., jó felületű, nagy szilárdságú stb.) öntvé
nyeket igényelnek. Figyelembe kell vennünk azt is, 
hogy több vállalat az öntödéjét meg szándékozik 
szüntetni. ^

Iparpolitikánknak elő kell segíteni a jó minőségű 
öntvények gyártásának és felhasználásának dina
mikus növekedését, ami fontos a késztermékek 
gyártási költségének, anyag- és energiafelhasználá
sának, tömegének csökkentése, a minőség és a 
versenyképesség javítása szempontjából. Ennek az 
iparpolitikai célnak a megközelítése érdekében a 
következő gyakorlati feladatokat kell megoldani.

Támogatni és gyorsítani kell a vállalatok által 
folytattot és tervezett korszerű öntödei beruházáso
kat, amelyek közül különösen fontosak és jelentő
sek:
— a Ganz-Mávag Soroksári Vasöntödéjének fej

lesztése,
— a CSM Vas- és Acélöntödéje központi olvasztó- 

művének létrehozása,
— az ISG Gyöngyösi Vasöntödéjének fejlesztése,
— az Öntödei Vállalatnak a KÖVAC-ban, az 

ACSŐ-ben, az Egri és Kisvárdai Vasöntödében 
végzett beruházásai,

— 1000 t/év teljesítményű viaszmintás precíziós 
öntöde létesítése,

— az Ajkai Timföldgyár, a Metalloglobus Qualital, 
az ELZETT, a Gamma, a Kismotor- és Gépgyár 
fémöntészeti beruházásai.

Indokolt még az 1985-ig terjedő időszakban elő
készíteni és megkezdeni :
— az Öntödei Vállalat Soproni Vasöntödéjének a

VII. ötéves tervidőszakra tervezett fejlesztését,
— a CSM Vas- és Acélöntödéje gömbgrafitos vas

öntvényeket gyártó kapacitásának kiépítését,
— évi 500—800 t  kapacitású, kis sorozatú, kis és 

közepes tömegű pontos (főként ötvözött acél
öntvények) gyái’tására alkalmas, keramikus 
formázással dolgozó öntöde létesítését (cél
szerűen az 1000 t/év kapacitású precíziós öntö 
dével együtt), figyelemmel a DIGÉP és más 
vállalatok igényeire.

Bankhitelekkel, a műszaki fejlesztési alap terhé 
re történő támogatással elő kell segíteni a jó minő
ségű és pontos öntvények gyártását célzó öntészeti 
fejlesztési akciókat. Prioritást kell biztosítani :
— az elektromos olvasztás és a korszerű öntészeti 

ötvözetek alkalmazásának,
— az öntödei folyamatok, különösen az öntvény

tisztítás és -kikészítés komlex gépesítésének és 
automatizálásának, a robot- és manipulátor
technika alkalmazásának.

— a fokozott pontosságot biztosító technológiai 
módszerek (nagyfokú tömörítést alkalmazó 
nyers és vegyi kötésű homok-formázás,) héj-

^ formázás, nyomásos öntés, kokillaöntés, viasz
ba mintás precíziós öntés, keramikus formázás stb.) 

alkalmazásának,
— az öntőminta- és egyéb öntödei gyártóeszköz- 

gyártás fejlesztésének,
— az öntészeti alap- és segédanyag-ellátását javító 

intézkedéseknek,
— az öntödei minőségellenőrzés, műszerezettség 

javításának.
Az öntödei kapacitások megfelelő kihasználása 

csak az öntödei munkaerőhelyzet javítása esetén 
biztosítható. A kialakult helyzet szükségessé teszi 
az öntödei dolgozók kereseti viszonyainak lényeges 

^ javítását.
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Az öntödéknek a munkaerőhelyzet javítása 
érdekében fokozottan foglalkozniuk kell :
— a vidéki ipartelepek létesítésével,
— a lengyel munkások foglalkoztatásával,
— az új kisvállalkozási formáknak a termelésbe 

való bevonásával.
Az öntödék helyzetének, a gyártó-felhasználói 

kapcsolatok javítására, a fejlesztési politika meg
alapozására :
— javítani kell a vállalati marketing-munkát, 
-— az öntödék érdekeinek képviseletére, egyezteté

sére cs védelmére célszerű megvizsgálni egy 
megfelelő szervezeti forma létrehozását.

Súlyosbodó nehézségek jellemzik az öntödei 
szakemberképzés és -utánpótlás helyzetét mind a 
mérnök és technikus, mind pedig a szakmunkás 
vonalon. Ez nagyrészt a fentiekben jellemzett álta 
lános helyzet következménye, ezért lényeges javu 
lása csak annak átfogó rendezésétől várható. 
Célszerű azonban a problémakör külön vizsgálatára 
és megfelelő specifikus intézkedések kidolgozására 
a terület művelőiből munkacsoportokat szervezni.

Formázókeverékek homogenitásának vizsgálata
D R .  B A K Ó  K Á R O I Y  oki. k o h ó m é rn ö k , a  m űsz. tu d .  k a n d id á tu sa  

V asip a ri K u ta tó  In té z e t
D K  6 2 1 .742 .4 /5

A  szerző á ttek in ti a keverékek hom ogenitásának  
értékelő ‘módszerét, m a jd  ism erteti a  hagyom ányos  
és gum igörgős kollerjáratban és a  gyorskeverőben 
előkészített hom okok hom ogenitásvizsgálatának ered
m ényeit. V égül fog la lkozik  a  keverők értékelésének 
szem pontjaival.

Bevezetés

Az öntödei formázókeverék előkészítése során 
a következő követélményeket kell a gépi homokke
verő berendezéseknek kielégíteniük:
— a nedvességtartalom homogén elosztása,
— az új homok, a kötőanyag, az adalékanyag, 

illetve a visszajáró homok és a frissítőadalék 
homogenizálása,

— a homokszemcsék megfelelő bevonása kötő
anyaggal és más adalékokkal,

— a homokrögök aprítása a porítás elkerülése 
mellett.

Mindezeket a feladatokat a keverőberendezés egy- 
időben végzi, bár a műveletek időigénye nem 
azonos.

A nedvesítés, a kötőanyag homogén eloszlásának 
biztosítása a legfontosabb követelmény, és ez 
egyúttal a keverési ciklus minőségi meghatározója 
is.

A megfelelő, homogén formázókeverék kialakí
tása valójában igen bonyolult feladat. A keverőben 
lejátszódó folyamatokat ugyanis a keverő típusá 
tól függő műszeres módszerrel tudjuk csak ellen
őrizni, a módszert viszont a keverőnek a fentiekben 
vázolt műveleteihez kell igazítani.

Hazai öntödéink legelterjedtebb keverőberen
dezései a különböző görgős kollerjáratok és a 
gyorskeverők. Ennek megfelelően vizsgálatainkat 
ezekre a keverőkre alapoztuk. Munkánk elvégzé
séhez olyan öntödét választottunk, amelyben 
kollerjárat és gyorskeverő egyaránt megtalálható 
volt.

Az öntödében a friss és használt homokkeverék 
szállítása gumihevederes' szállítószalagokkal tö r 
ténik. A szalagok haladási sebessége 1 m/s, a

szállított homokmennyiség 100—150 m3/h azokon 
a szakaszokon, amelyeken a teljes homokmennyi
ség áthalad.

A homok az öntödei gyakorlatnak megfelelően 
az öntés után visszatér, és újra felhasználásra 
kerül. Mozgása így zárt körfolyamatot képez, a 
veszteségek pótlása a szokásos módon adagolt, 
kb. 2% frissítő homokkeverékkel történik. A 
folyamatos homokmozgás lényegében csak a keve
rőgépek előtti, 90 m3 homok befogadására alkal
mas vasbeton bunkerekben lassul le. A formázó
gépek feletti 20 m3-es adagolóbunkerek szerepe a 
homok tárolása, és így az áthaladási idő szem
pontjából kevésbé jelentősek.

Egy adott időpontban a körfolyamatban össze
sen mintegy 450—600 m3 formázóhomok vesz 
részt.

A keverőgépek 90—180 másodperces periódussal 
700—2600 kg homokot kevernek meg. A keverő
gépek egymástól függetlenül dolgoznak és ezért 
a kész homokkeveréket szállító szalagok terhelése 
nem egyenletes.

A formázókeverékek homogenitásának vizsgálata

A vizsgált homokkeverő berendezések és a 
kísérleti adatok a következők voltak:

Gumigörgős kollerjárat. A keverék tömege 2600 
kg, keverési idők : 90, 120, 150, 180 s.

Hagyományos kollerjárat. A keverék tömege:
, 1200 kg, keverési idők: 90, 120, 150, 180 s.

Gyorskeverő. A keverék tömege: 700 kg, keverési 
idők: 60, 90, 120, 150 s.

A keverékek homogenitásának értékelő módszere

Egy keverék homogenitása, vagyis komponensei 
eloszlásának egyenletessége azzal a szórással jelle
mezhető, amelyet a keverék azonos méretű mintái
ban a komponensek koncentrációja mutat. Minél 
homogénebb a keverék, vagyis minél egyenletesebb 
a komponensek eloszlása, annál kisebb a szórás a 
komponensek koncentrációjának mintánkén ti érté
keiben. A szórás abszolút értéke:
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’ 2  (ĉ )2
s c=

P = 1

n — 1

1/2

( 1 )

relatív értéke pedig:

rse-

1/2

( 2 )

ahol n a vizsgált minták száma,
Cj, a vizsgált komponens koncentrációjának 

mintánkén ti értéke, 
c a koncentráció mintánkénti átlaga.

Az (1) és (2) egyenlet összehasonlításából 
kitűnik, hogy a relatív szórás kedvezőbb mérő
száma a keverék homogenitásának, mert értéke 
független a koncentráció mértékegységétől (mól
tört, tömegtört, tömeg- % stb.) Ez a körülmény 
lehetővé teszi, hogy a homogenitásvizsgálatot 
radioaktív nyomjelzéstechnikával végezzük, amely
ben a koncentrációt a minta fajlagos radioaktivitá 
sával, vagyis a minta tömegegységére vonatkoz
ta to tt percenkénti beütésszámmal cpm • g-1 egység
ben1 mérjük, sokkalta gyorsabban és többnyire 
megbízhatóbban, mint a klasszikus elemzési mód
szerekkel.

A (2) egyenlet szerinti relatív szórás csak akkor 
fogadható el a keverék homogenitásának mérté
kéül, ha a koncentrációk meghatározása mérési 
hibáktól mentes. Ellenkező esetben az elemzési 
eredményekből közvetlenül számított rs relatív 
szórás nagyobb, mint a koncentráció valódi rsc 
szórása, mert tartalmazza a koncentráció meg
határozásának bizonytalanságából származó rsu 
szórást is. A Gauss-féle hibaterjedési törvény alapján :

rs2—rs2-\-rs2 .c 1 M

Ha tehát ismerjük a koncentráció meghatározásá
nak relatív szórását, a következőképpen számít
ható ki a keverék inhomogenitásából, vagyis a 
koncentráció mintakénti értékeinek valódi inga
dozásából származó szórás:

rse = \  rs2—rs^. (3)

A gyakorlatból is ismeretes, hogy egy adott 
keverékben valamely komponens koncentrációjá
nak szórása kisebb, ha nagyobb méretű (tömegű 
vagy térfogatú) mintákat elemzünk.

Valószínűségszámítási módszerrel kimutatható, 
hogy ___

rse(w) _ \ f  m
rsc(m) ' w (4)

ahol w, ill. m egy-egy minta tömege az egyik és 
másik mintasorozatban, 

rsc (w), ill. rsc (m) a komponens koncent
rációjának szórása a w, ■ ill. m tömegű 
mintákban.

1c p m = c o u n t  p er  m in  u te  =  p ercen  k én  ti  b e ü té s sz á m .

A fentiekből következik, hogy rsc értékei alap
ján csak akkor hasonlíthatjuk össze a különböző 
keverékek homogenitását, ha a koncentráció meg
határozására vett minták tömege azonos, vagyis 
minden keverék koncentrációját egyformán m 
tömegű mintákból határozzuk meg. Üzemi vizs
gálatoknál azonban gyakran nehézkes a minták 
előirányzott m tömegének pontos kimérése, ezért 
a számításokhoz m helyett a minták tömegének 
w átlagát alkalmazzuk és így a (3) alapján számí
to tt szórás rsc (w) lesz. Az utóbbiból az m tömegű 
mintákra vonatkozó szórás (4) alapján adódik:

r s c (m ) = r s c(w )

A homogenitás vizsgálati módszerei

Öntödei körülmények között a különböző homo
genitásvizsgálati módszerek közül az adszorpciós 
és közvetlen neutronbesugárzásos módszert ítéltük 
megfelelőnek. Mindkettő radioaktív módszer.

Radioaktív nyom jelzéssel a keverék homogeni
tását úgy határozzuk meg, hogy a komponenst, 
amelynek koncentrációeloszlását vizsgálni kíván
juk, egyenletesen radioaktívvá tesszük. Az így 
megjelölt komponens egységnyi tömege meghatá
rozott mértékű sugárzást bocsát ki magából, 
amely szcintillációs detektorral és számlálóval 
cpm • g_1 egységben mérhető.

Az adszorpciós módszernél a radioaktív anyagot 
reduktív adszorpcióval visszük fel a szemcse 
felületére. E célból légszáraz anyagot frissen 
készített SnCl2-oldattal elegyítünk, 10 percen át 
keverjük, majd a fölösleges SnCl2 eltávolítására 
vízzel dekantálva leszűrjük, és 3—4-szer vízzel 
átmossuk. Az előkezelt anyagot vízzel elegyítjük, 
keverés közben 198Au radioaktív aranyat tarta l 
mazó oldatot adunk hozzá, majd 10 percen át 
való keverés után dekantálva leszűrjük, levegővel 
való átszívatással megszárítjuk.

A fenti kezelés következtében az anyag felületén 
adszorbeálódott SnCl2 a radioaktív aranyoldatból 
az aranyat kiredukálja, és így a szemcsék felülete 
radioaktív arannyal vonódik-be. Az így előállít
ható jelzőanyag jól kezelhető, a bomlási idő és 
energia szempontjából (f1/a =  2,69 nap, E = 0,41 
MeV, 99 %) is megfelelő. Hátránya azonban, hogy 
keverés közben a szemcsék aprózódnak, és ennek 
következtében lokális akkumuláció jöhet létre, 
ami a mérési eredményeket befolyásolhatja.

A közvetlen neutronbesugárzásos módszernél a 
formázóhomokot közvetlen neutronbesugárzással 
tesszük radioaktívvá. A módszer előnye, hogy 
kevesebb előkészítést kíván, mint a reduktív 
adszorpciós módszer, azonban a bomlási idő és az 
energia szempontjából kevésbé homogén anyagot 
kapunk, mivel a homokban levő elemekből külön
böző felezési idejű és különböző energiájú izotópok 
keletkeznek.

Az előkísérletek értékelése
Az. adszorpciós módszerrel — amint várható is 

volt — a bentonit adta a legjobb eredményt, ami
kor is az adszorpció közel 100 %-os volt. Hasonló
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jó eredményt adott a formázóhomok is, a nyers 
homok adszorpciója azonban csak 90 % körül 
volt. Ez a különbség a bentonit jó felületi adszorp- 
tív tulajdonságaival magyarázható. Nehézséget 
okozott viszont a bentonitnál és a formázóhomok
nál a vizes szuszpenzió szűrése, mivel a szűrő 
eltömődött. Ezt a nehézséget úgy küszöböltük ki, 
hogy a szuszpendálást nem vízben, hanem alko
holban végeztük, de a szűrés így is eléggé hossza
dalmas volt.

A közvetlen neutronbesugárzásos módszernél is 
a bentonit bizonyult a legalkalmasabbnak, mert 
nátriumtartalmát közelítőleg ismerve, a besugár
zás idejét és a várható aktivitás értékét számítani 
tudtuk. Az így kapott jelzőanyagok spektrumát 
ismételten felvéve, a szükséges adatok birtokába 
jutottunk. Az előkísérletek eredményeinek érté 
kelése azt mutatta, hogy a tervezett vizsgálatok
hoz legcélszerűbb a bentonitból közvetlen neutron
besugárzással előállított jelzőanyagot alkalmazni.

тзг-п
1. ábra. A  gum igörgős kollerban kevert form ázókeverék  

hom ogenitásának változása (1 . kísérlet)

rsc ,%

7,0-

Az üzemi vizsgálatok és értékelésük
Vizsgálatainkat mindhárom keverőben az MTA 

Izotóp Intézete bevonásával hajtottuk végre [1]. 
A keverő feltöltését követően a járatot megindí
tottuk, majd a jelzőanyagot beöntöttük.

Mivel nagy mennyiségű anyagot kellett jelezni, 
a reálisabb keverési viszonyok elérése céljából a 
10 g aktivált bentonitot nem közvetlenül használ- 
tukfel a jelzésre, hanem 500-szorosra hígítottuk oly 
módon, hogy 5 kg nyers homokkal homogénen 
elkevertük, és így egy-egy kísérletben 5 kg jelző
anyagot alkalmaztunk. Az 5 kg jelzőanyag homo
genitását av jelzés előtt megvizsgálva, az egyes 
minták aktivitásában eltérést nem tapasztaltunk.

A kísérleti tervnek megfelelő keverési idők 
elteltével 15—15 kg mintát vettünk, ezekből 
ke verőnként és keverési időnként 40 db 40 g-os, 
pontosan lemért mintát vettünk, az aktivitást 
szcintillációs mérőfejjel határoztuk meg.

Az 1. és 2. kísérletsorozatban a gumigörgős 
kollerjárat keverési hatásfokának vizsgálatát vé
geztük el f i .  és 2. ábra). A két kísérletsorozatban 
kapott szórásértékek közel azonosak, de a 2. 
kísérletsorozatban kapott értékek egyenleteseb
bek. Az 1. sorozatban — amely tájékozódó vizs
gálatnak tekinthető — az 1,5 perces keveréssel 
kapott értékek között különbség nincs, a 3 perces 
keverés viszont kismértékben csökkenti a homo
genitást. A 2. kísérletsorozatban a kapott szórás
értékek közel azonosak, és 1,5 perc keverés után 
a homogenitás nem változik, tehát ennyi keverés 
elegendő a keverék homogenizálásához.

A 3. kísórletsorozatban a hagyományos kotier 
hatásfokát vizsgáltuk meg. Amint az eredmények 
mutatják (3. ábra), 1,5 perc keverés után a 
homogenitás a további keverés hatására még nő, 
és 2 perces keverés után közel azonos értékű a 
gumigörgős keverővei kapott eredménnyel, míg 
2 perc keverés után a homogenitás értéke nem 
változik'. Az első keverővei való összehasonlítás 
tehát azt mutatja, hogy amíg az előbbinél 1,5 perc 
keverés elegendő a homogén keverék előállításához, 
ez utóbbinál 2 perc szükséges ehhez.

.5,0

5,0

5.0-

3.0-

2.0-
2,1 2,2 2,3

A minták jele
2,5

[g'SSMl

ábra. A  gum igörgős kollerban kevert form ázókeverék  
ham ogenitásának változása (2 . kísérlet)

WÆEL3\
3. ábra. A  hagyom ányos kollerban kevert formázókeveré  

hom ogenitásának változása

A 4. kísérletsorozatban, amelyben a gyorskeverőt 
vizsgáltuk, a kísérlet végrehajtásában kismértékű 
módosítás történt: egyrészt a keverési időket 0,5 
perccel csökkentettük, másrészt a mintavétel 
nem keverés közben történt, mint az előzőekben 
— amikor a keverést a mintavétel idejére leállítani
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4. ábra. A  gyorskeverőben kevert jorm ázókeverék homo
gen itásának változása

nem lehetett —, hanem az 1, 1,5, 2 és 2,5 perces 
keverési idők utam a berendezést leáll'tottuk, 
majd mintavétel után a keverést tovább folytat
tuk. A kapott eredmények szerint (4. ábra) 1 perc 
keverés után elég nagyfokú az inhomogenitás, ez 
azonban hamarosan megjavul, és 1,5 perc után 
eléri az előző keverőkkel kapott homogenitást. 
Viszont 2 perc keverés után az 1 perces keveréssel 
kapott kisebb homogenitást kapjuk, de 2,5 perces 
keverés után a homogenitás ismét eléri az 1,5 perc 
keveréssel kapott értéket. Ebből látható, hogy 
az egyébként kellő homogenitású keveréket elő
állító készülék nem dolgozik egyenletesen, és ez 
keverési hatásfokát lerontja.

Összefoglalva az eddigi értékelést megállapít
ható, hogy mindhárom típusú keverő vei azonos 
homogenitású keverék állítható elő, azonban míg 
az optimális homogenitás a gumigörgős koller- 
keverőben 1,5 perc keverési idő után következik 
be, a hagyományos keverőben ez csak 2 perc 
keveréssel érhető el. A gyorskeverőben az opti
mális homogenitás 1,5 perces keveréssel szintén 
elérhető, azonban a további keverés során a 
homogenitás nem marad azonos értékű, tehát a 
gyorskeverő nem egyenletesen kever.

A keverők értékelését befolyásoló néhány 
további tényező

A bentonitkötésű nyers formázókeverékek „ke
mény” előkészítést igényelnek, vagyis a keverésnek 
tulajdonképpen gyúrásból és kenésből kell állnia. 
A kollerjáratok a formázástechnológiai követelmé
nyeket ilyen szempontból jobban kielégítik. Külö
nösen a rosszabb minőségű bentonitok igényelnek 
erőteljes feltárást, aminek azonban ellentmond az 
öntödei homokforgalom: a 100 tonnát meghaladó 
óránkénti teljesítmény már megkérdőjelezi a 
kollerjáratok használhatóságát. Többnyire gyors-

keverőket szereznek be, amelyekben a gyúrás 
hiányzik.

Az előkészítés hatásfokának növelésére — állandó 
víztartalom mellett — a következő lehetőségek 
adódnak :
— a vízadagolás sebességének növelése,
— nagyobb víztartalmú frissítőkeverék adagolása,
— elődiszpergált (szuszpendált) bentonitzagy ada

golása.
Az erősen duzzadó bentonitok a vízzel lassan 

képeznek kötőképes masszát, ennek következté
ben a kvarchomok, bentonit, víz adagolási sor
renddel a szilárdság növekedése lassú. Ilyen 
bentonitoknál célszerűbb először vizet adni a 
homokhoz, mivel így az igen duzzadóképes bento- 
nitba a víz rövidebb időn belül ju t el.

A bentonit minősége és az előkészítés hatásfoka 
közötti összefüggés a következőkben foglalható 
össze :
— A nehezen diszpergálható bentonitokkal kisebb 

előkészítési hatásfok érhető el, ez különösen a 
turbo- és gyors keverőre vonatkozik.

— A bentonitok duzzadóképessége a keverék 
szilárdságnövekedésének sebességét befolyásol
ja. A körforgó bentonitok esetében ennek 
csekély a jelentősége [2].

A homokszemcséket bevonó bentonitburok ha
tározza meg a formázókeverék szilárdsági tulaj 
donságait és a visszajáratás lehetőségét. A köny- 
nyen diszpergálható bentonitok bevonóképessége 
jobb. A jól bevont homokok a körforgások során 
oolitosodnak, így kevésbé porosodnak, kisebb 
mértékű frissítés szükséges.

A homokminőség a formázósorokon az esetek 
többségében megengedhetetlenül ingadozik, a for
mázókeverék előkészítettsége 45—47 % között 
változik. A keverési idő meghosszabbítása nem 
feltétlenül jár a minőség megjavulásával. A min. 
65 %-os előkészítési hatásfok csak jól keverőberen
dezésekkel, jó alapanyagokkal érhető el.

A nem megfelelő minőségű bentonit, illetve a 
homokelőkészítő berendezés és a formázókeverék 
közötti technológiai összhang hiánya oda vezet, 
hogy a megnövelt mennyiségű bentonit és szénpor 
sem eredményez jó öntvényfelületet. Ennek a 
jelenségnek a magyarázatát a formázókeverék 
pelletesedésében kell keresnünk. A pelletesedési 
hajlam jóval nagyobb a gyorskeverőkben, mint a 
képződő golyókat szétnyomó koller járatokban.

Összefoglalás

A hazai öntödékben működő két legelterjedtebb 
homokkeverő berendezésben előkészített formázó
keverékek homogenitásának vizsgálata azt m utat
ta, hogy a görgős kollerjáratok keverési hatásfoka 
meghaladja a gyorskeverőkét. Ugyanezeket az 
eredményeket kaptuk az alapanyagok minőségé
vel, a kötőanyagburok kialakulásával, a pelletese
dési hajlam vizsgálatával is.
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Öntödei gyártóeszközök korszerűsítése*
C S I R E  I S T V Á N  ok i. s z a k te c h n ik u s  

C sepel M űvek  V as-és A cé lö n tö d é je
D K  621 .74 .001 .76

A  Csepel M ű v e k  V as- és Acélöntödéjében az 
utóbbi években fejlesztették a  gyártórendszereket és a 
technológiákat. E zzel párhuzam osan  fe lü lvizsgálták  
a gyártóeszközök konstrukcióját, és szakítva  a  
hagyom ányos m egoldásokkal, növelték az élettarta 
m ot, és csökkentették az előállítási és karbantartási 
költségeket.

Bevezetés

Az öntödei gyártóeszközök tervezése, kivitele
zése hosszú évtizedeken keresztül követte a 
hagyományokat. Az alapvető változtatás igényét 
ezen a téren a gépesítés és a nagy sorozatban 
gyártandó, méretpontos öntvények vetették fel. 
Az öntészet fejlődésének ezen időpontjától két 
részre választhatjuk szét az alkalmazott gyártó- 
eszközöket :

iy — egyedi öntvénygyártáshoz használatos gyártó- 
eszközök,

— közép- és nagy sorozatú gyártásra alkalmas 
speciális gyártóeszközök.

A magyar öntödékben előállított öntvények 
túlnyomó többsége azonban kis és középsorozatú 
gyártmányokból tevődik össze. Például a hazai 
szerszámgépgyártásban egyes típusokból csak 10— 
—50 gépet állítanak elő. Igen ritka a 100 darab/év 
feletti sorozat.

A vállalatunknál alkalmazott új technológia 
optimális kihasználása érdekében korszerűsítettük 
a gyártóeszközök konstrukcióját az élettartam és a 
gazdaságosság figyelembevételével. A gyártóesz
közökkel kapcsolatos vállalati tevékenységek fo
lyamatában az első és nagy jelentőségű feladat a 
gyártóeszköz-szükségletek helyes megtervezése a 
következő tervidőszakra. Ez egyik alapját képezi 
a vállalati gyártóeszköz-ellátás zavartalanságának 
és az egész gyártóeszköz-gazdálkodás jó műkö
désének [1].

Vállalatunk gyártmányai között nagy sorozatú- 
öntvények is találhatók. A korszerűsítés komplex 
végrehajtásakor ezt is figyelembe kellett venni.

Az öntödei gyártóeszközök fogalma

A termelés műszaki színvonalának fejlesztésé
ben, a gyártmányok minőségének javításában 
rendkívül jelentős szerepet töltenek be a szerszá
mok, gyártóeszközök. Taylor 1908-ban az elsők 
között vizsgálta ezt a kérdést tudományos mód
szerrel. Azóta számos könyv és tanulmány foglal
kozott a gyártóeszközök korszerűsítésével és gaz
daságosságuk fokozásával.

Általában szerszámoknak nevezzük mindazokat 
a gyártóeszközöket, amelyek segítségével az ember 
a munka tárgyára hat, hogy azt a szükségletek 
kielégítésére alkalmassá tegye.

A gyártóeszközökön belül általános és külön
leges csoportosítás használatos.

* E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

Általános gyártóeszközöknek nevezzük azokat a 
kézi és gépi szerszámokat, eszközöket, amelyek 
általánosan különböző gyártmányok előállítására 
vagy az előállítás egyes műveleteihez felhasznál
hatók.

Különleges (speciális) gyártóeszközöknek nevez
zük azokat a kézi és gépi szerszámokat, eszközöket, 
amelyeket egy meghatározott termék gyártásának 
speciális követelményei szerint szerkesztettek, 
illetve kiviteleztek. Például speciális gyártóeszköz 
a minta, sablon, mintalap, magszekrény, kokilla, 
héjformázó forma, szárítólap és -csésze stb. [2].

Ez a besorolás azonban az öntödében alkal
mazott korszerű technológiák miatt ma már nem 
fogadható el. A gépesítés fokozott alkalmazása 
mind több, korábban különleges gyártóeszközként 
kezelt szerszámról bizonyította be, hogy általános 
gyártóeszköz. Ilyen például a koordináta-minta
lap, a cserélhető betétes magszekrényház, a tol
dással módosítható formaszekrény stb.

A problémát azért vetettük fel, mert időszerű 
volna pontosan definiáhii az öntödei gyártóeszkö
zök besorolását. Fontos ez azért is, mert a pénz
ügyi elszámolás — az érvényben levő rendeletek 
értelmében — eltérő az általános és a speciális 
gyártóeszközökre.

A teljesség igénye nélkül felsoroljuk a vállala
tunknál alkalmazott gyártóeszközök besorolását a 
technológiai termelőhelyek szerinti bontásban.

I .  A  form ázáshoz használatos gyártóeszközök

1. Á lta lános gyártóeszközök :

—  tö b b  t íp u s ú  g y á r tm á n y  e lő á l l í tá s á ra  a lk a lm a s  fo r m a 
s z e k ré n y ,

—  u n iv e rz á lis  fo rm a s z e k r é n y -a lá té t la p ,
—• k o o rd in á ta - m in ta la p ,
—- a lá té t la p o k ,
—  h o m o k tö l tő  k e re te k ,
—-  em e lő  és  fo rd ító  k ö tö z ő e le m e k ,
—  v e z e tő - és ö ssz e ra k ó  c sa p o k ,
—  k é z isz e rsz á m o k  (kézi- és lé g d ö n g ö lő k , s im ító - , j a v í tó 

s z e rsz á m o k , h o m o k le h ú z ó  léce k , lev e g ő sz ú ró , k é z i 
s z i tá k , fek ecse lő e c se te k ),

—- s z o r ító k a p c s o k , é k e k , c sa v a ro k , te rh e lő sú ly o k .

2. Sp ec iá lis  gyártóeszközök:

—  e g y  g y á r tm á n y r a  s z e r k e s z te t t  és k iv i te le z e t t  fo r m a 
s z e k ré n y  (  1. ábra),

—  e g y  m in tá h o z  k é s z í te t t  m in ta la p ,
—  sa b lo n o k ,
—  m in tá k ,
—  k o k il lá k  (k o k illá b a n  ö n tö t t  g y á r tm á n y o k h o z ) ,
—  ö ssz e ra k ó  k é sz ü lé k ,
—- f o r m á k a t  z á ró  c sa v a ro s  sz o r ító ,
—  em elő - és  k ö tö z ő e le m e k .

I I .  A  m agkészítéshez használatos gyártóeszközök

1. Á lta lános gyártóeszközök :

—  u n iv e rz á lis  m a g s z á r í tó  la p o k ,
—  m a g v a s a k  (h e n g e re lt  a c é lb ó l, ö n tö t tv a s b ó l) ,
—- lö v ő fe je k ,
—  k o o rd in á ta - re n d s z e rű  lö v ő la p o k ,
—  s a v a z ó la p o k ,
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1. ábra. A cé lm ű i kokilla  ikerform ázásához alkalm azkott 
form aszekrény

—  k é z isz e rsz á m o k  (kézi- és lég d ö n g ö lő k , lev eg ő sz ú ró k , 
e c se te k , s im ító - és ja v í tó k a n a la k ) ,

■—- tá ro ló á l lv á n y o k , tá ro ló lá d á k ,
—- m a g s z e k ré n y t zá ró  sz e rk e z e te k  (p n e u m a tik u s , kézi 

g y o rs sz o rító k , z á ró k e re te k ) ,
-— em elő - és k ö tö z ő e le m e k .

2. Spec iá lis  gyártóeszközök:

—  e g y  t íp u s ú  m a g h o z  k é s z í te t t  m a g s z á r í tó  la p , csésze,
—  m a g s z e k ré n y  (h id eg , m eleg),
—  lö v ő fe j, lö v ő la p ,
—  m a g ö s sz e é p íté s t , r a g a s z tá s t  szo lg á ló  k észü lék ,
—  e g y  t íp u s ú  m a g h o z  k é s z í te t t  e lle n ő rz ő  k észü lék ,
—  m a g tá ro ló  á llv á n y o k ,
—  m a g v a sc sö v e k ,
—  em elő - és k ö tö z ő e le m e k .

I I I .  A z  öntéshez használt ( általános)  gyártóeszközök

—  ö n tő d o b o k , ö n tő ü s tö k ,  k éz i ö n tő k a n a la k ,
—  sa la k le h ú z ó k ,
—  p ró b a k o k illá k ,
—  m a ra d é lc v a s -k o k illá k ,
—  fa la z ó sa b lo n o k ,
—  k éz isz e rsz á m o k .

IV . A  tisztításhoz és öntvénykikészítéshez használatos 
gyártóeszközök

1. Á lta lános gyártóeszközök:

—  k é z isz e rsz á m o k  (k a la p á c s , k ü lö n b ö z ő  cé lb ó l k é s z í te t t  
v á g ó , k ő leh ú zó ) ,

—  g é p e k h e z  h a s z n á la to s  sz e rsz á m o k  (v á g ó k , v éső k ) ,
—  k éz i c s iszo ló g ép e k  (p n e u m a tik u s , e le k tro m o s) ,
—  k é z i ö n tv é n y fa ra g ó  g é p e k  (p n e u m a tik u s , e le k tro m o s) ,
—  tis z t í tó g é p h e z  fü g g e sz tő e le m e k ,
—  az  ö n tv é n y  em e lésé re , f o r d í tá s á r a  szo lg á ló  k ö tö z ő 

e lem ek ,
—  a  t i s z t í t á s  c é l já t  szo lg á ló  b a k o k , a sz ta lo k ,
—  ö n tv é n y s z á ll í tó  lá d á k  (ü z e m e n  b e lü li s z á l l í tá s  c é l 

já b ó l) .

2. S p ec iá lis  gyártóeszközök:

—  e g y  t íp u s ú  ö n tv é n y h e z  k é s z í te t t  k é z isz e rsz á m o k ,
—  e g y  t íp u s ú  ö n tv é n y  ti s z t í tá s á h o z  k é s z í te t t  befogó- 

ós fo rd ító k é s z ü lé k ,
—  sp ec iá lis  k ö tö z ő e le m ,
—  sp ec iá lis  tá ro ló -  és sz á l l í tó á l lv á n y ,
—  k a lib rá ló sz e rs z á m  és -k észü lék ,
—  az  ö n tv é n y  e lő n a g y o lá s á t szo lg á ló  b e fo g ó k észü lék .

Az öntödei gyártóeszközök beszerzés és 
előállítás szerinti csoportosítása

Az öntödei gyártóeszközöket országos viszony
latban — a teljes körű igény kielégítését figye

lembe véve — egyetlen vállalkozó sem gyártja. 
Ezért a jelen helyzet alapján a beszerzés szerint 
vannak :

— saját előállítású gyártóeszközök,
— egyedileg, kis és középsorozatban, külső vállal

kozóval legyártott gyártóeszközök,
— import útján beszerezhető gyártóeszközök.

Az anyaq és előállítás szerint vannak
— fából,
— színesfémből,
— műanyagból,
— öntvényből,
— hegesztett acélszerkezetből vagy ezek kombiná

ciójából készült gyártóeszközök.
Hazai viszonylatban az öntödei gyártóeszközök 

beszerzése, előállítása több 'problémát is felvet:
— hiányzik az öntödei gyártóeszközöket elő

állító, forgalmazó, kölcsönző vállalat,
— a vállalkozók az öntödei gyártóeszközöket kis 

sorozatban, gazdaságtalanul állítják elő, átfogó 
szabványosítás hiányában a gyártó eszközök 
közép- vagy nagy sorozatú előállítása a kivite 
lezési költség csökkenése érdekében nem 
biztosítható,

— a minőségre és az élettartamra vonatkozóan a 
kivitelező nem ad tanúsítványt,

— a vállalkozók részéről megadott szállítási határ 
idők nem teszik lehetővé egy-egy új gyártmány 
gyors bevezetését.

Hazánkban általános az a gyakorlat, hogy az 
öntvény előállításához szükséges gyártóeszközök 
közül a mintákat, a magszekrényeket és a speciális 
gyártóeszközöket a rendelőnek kell biztosítania. 
A többi gyártóeszközt — az általános gyártó- 
eszközöket — az öntödéknek meg kell venniük, 
vagy el kell készíteniük.

A gyártóeszközök gyártásának ez a széttagolt
sága tovább nehezíti a tipizálást, az előállítási 
költségek csökkentését. A rendelők általában nem 
kérik ki az öntvénygyártók véleményét az általuk 
megrendelt gyártóeszköz kivitelezésére vonatko
zóan. Így utólag derül ki, hogy ezek nem illeszt
hetők be változtatás nélkül az öntöde gyártó- 
rendszerébe. A fejlett országokban, ahol öntödei 
gyártóeszközt előállító, szakosodott vállalatok 
működnek, ezek a felhasználó és a gyártó*igényeit 
figyelembe véve vállalkoznak a gyártásra. Cél
szerű lenne megvizsgálni, mennyire gazdaságos 
egy ilyen vállalat létrehozása hazánkban.

A gyártóeszközök hagyományos előállításának 
problémái

Vállalatunknál a mintakészítésben — legyen 
az fa- vagy fémminta — évtizedeken keresztül az 
egyedi gyártás volt a jellemző.

A famintakészítők a technologizált rajz alapján 
minden esetben egyedi jelleggel végezték a gyár
tást. Az utólag elkészített pótlás természetsze
rűen csak véletlen folytán lehetett annyira pontos, 
hogy a vele gyártott öntvény kielégítse a csere- 
szabatosság igényét. A fémmintát az anyamintáról 
leöntött öntvényből a mintalakatosok szintén 
egyedi jelleggel dolgozták ki.
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A formaszekrények sem tették lehetővé a 
méretpontos öntvények gyártását. A formaszekré
nyeket a külön öntött oldal- és fejrészekből 
megmunkálás után szerelték össze csavarkötéssel. 
Használat közben a csavarok fellazultak, s ez 
formamozgást, méretpontatlanságot okozott. A 
szekrények megvezetési rendszere sem volt egysé
ges. A formafelek összeszorításához alkalmaztak 
csavarkötést, szorítókapcsot ékeléssel, terhelő
súlyokat.

A felsorolt problémákkal csak érzékeltetni 
kívántuk a megoldandó feladatok komplex voltát. 
Az új konstrukciók és technológiák bevezetésekor 
ezért arra törekedtünk, hogy minden hiányosságot 
megszüntessünk a lehetőség és a gazdaságosság 
figyelembevételével.

A gyártóeszközök korszerűsítése 
vállalatunknál

A hagyományos konstrukciók és technológiák 
korszerűsítése mindig bátorságot, kezdeményező
készséget és körültekintést igényel. A legkisebb 
gyártási önköltséget adó- gyártási eljárás meg
határozásakor minden esetben figyelembe kell 
venni a különleges szerszámok és készülékek 
költségeit, és gazdaságossági számítás alapján kell 
határozni azok előállításáról [3]. A változó gazda
sági helyzet miatt ez a megállapítás időszerűbb, 
mint korábban bármikor volt.

A minta- és magszekrény gyártás korszerűsítése

A minta- és magszekrénygyártás korszerűsítését 
alapvetően a nagy sorozatban gyártott, csere
szabatos, méretpontos öntvények gyártása tette 
szükségszerűvé. A felhasználó jogosan igényli, 
hogy a sorozatban gyártott öntvények méret- 
pontossága tegye lehetővé a megmunkálóauto
maták, gépsorok, megmunkáló központok alkal
mazását. Ezt az igényt csak olyan mintákkal és 
magszekrényekkel lehet kielégíteni, amelyek élet
tartam a nagy, illetve ha pótolni kell őket, akkor 
gyártástechnológiájuk biztosítja a korábbi minta 
és magszekrény méreteivel megegyező gyártó- 
eszköz előállítását. Ezen igények ismeretében 
vizsgáltuk felül a mintakészítés technológiáját és a 
használatos anyagokat.

Sok, eddig nem használt anyagot próbáltunk ki 
(rétegelt falemez, kemény pvc-lemez, alumínium 
lemez, kokillába önthető, két- és több komponensű 
műanyagok, szórógitt, rezolán festék, kétkompo
nensű lakkok stb.)

A kipróbált anyagokra új gyártástechnológiát 
dolgoztunk ki. A hagyományos fenyő-, éger-, 
jávor-, diófa fűrészárukból készített minták kevésbé 
voltak ellenállóak a hőnek, nedvességnek, a vegyi 
anyagoknak. A rétegelt falemezből készített minták 
és magszekrények méret- és alaktartóssága több 
szöröse azokénak. A fűrészáru anyagfelhasználási 
vesztesége 40 %, a rétegelt falemezé csak 5 %.

A kemény pvc-lemezeket a nagy sorozatban 
gyártott öntvények mintáinak, magszekrényeinek 
borítására használjuk. A kopásállóság, a méret
tartás, a nedvességgel és a vegyi hatással szembeni 
ellenállás mellett nagy előny, hogy az ilyen minta

2. ábra. E sztergagépágy m in tá ja  kum cny pvc-lemezborí- 
tá ssa l,\fém  lejáró részekkel

minden használatos homoktól könnyen elválik 
(2. ábra). Az aluminium lemezzel bevont minta 
élettartama többszöröse a korábbi technológiával 
előállított mintákénak.

A kokillába önthető két- és több komponensű 
kopásálló műanyagok alkalmazása ott célszerű, 
ahol a nagy sorozatú gyártás miatt több garnitúra 
minta és magszekrény kell. A méretre jóváhagyott 
mintáról, magszekrényről kokillát (negatívot) ké
szítenek, ezzel korlátlan mennyiségű minta és 
magszekrény állítható elő csereszabatos kivitelben 
(3. ábra).

4. ábra. Szóró gitt felviteléhez és festéshez használt p n eu m a 
tik u s  berendezés
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A minták festés előtti kikészítését korábban 
kézi gitteléssel végezték. Az időigényes és nehéz 
munkát a szórógitteléssel szüntettük meg. A meg
felelő gyakorlattal rendelkező dolgozó munkája 
után a kézi csiszolás a minimumra csökkenthető 
(4. ábra).

A korábban használt festékekkel, csónaklakkal 
bevont mintához és magszekrényekhez a kötést 
követően a homok az adhézió m iatt hozzáragadt 
[4]. Többfajta festék és lakk kipróbálása után a 
rezolán alapúak biztosították a megfelelő védő
réteget.

Az új technológiák bevezetésével éves szinten
4,5 M F t megtakarítást értünk el. A termeléke
nyebb technológiák révén a létszámot 17 fővel 
csökkenteni lehetett. Az új eljárást know-how- 
ként egy bolgár mintakészítő üzem megvásárolta.

A formaszekrények korszerűsítése 
Azzal, hogy a formaszekrények milyen fontos 

szerepet foglalnak el az öntödékben, minden öntő 
tisztában van. Sokszor csekély sérülésük is hibás 
öntvényekhez vezet, aminek következtében emel
kedik az önköltség, vagy csökken a termelés [5].

A formaszekrénnyel szemben támasztott köve
telmények igen összetettek. Méretpontos öntvény- 
gyártáshoz a hagyományos konstrukciójú forma
szekrények nem alkalmasak. Korábban két alap
típust alkalmaztunk:
— oldal- és fejrészből összeépített (csavarozott) 

öntöttvas formaszekrényt és
— lemezből hegesztett formaszekrényt.

A sorozatban gyártott, szigorú mérettűrésű 
öntvényekhez hagyományos formaszekrények nem 
feleltek meg:
— az öntöttvas részekből összeállított formaszek

rény egy-két ürítés után a csavaroknál meg
lazult, és így az osztósíkban a homokforma a 
technológiai műveletek során megmozdult;

— az acéllemez formaszekrények a használat 
közben deformálódtak, egyengetésük méretük
nél fogva (2500X1400X400/600 mm) nem 
volt lehetséges.

A probléma megoldása érdekében először a 
forgattyúház gyártásához alkalmaztuk kísérlet
képpen az általunk szerkesztett, egybeöntött öntött
vas formaszekrényt. Mérete: 1200X1000X380 mm 
(5. ábra). A formaszekrények gyártása során foko
zott gondot fordítunk az emelést, fordítást szol
gáló acélcsapok beöntésére, hogy biztonságos kap
csolat jöjjön létre az öntött anyaggal [6].

5. ábra. Egybeöntött form aszekrény az M A N -fo rg a tty ú -  
házhoz

Fontos feladat volt az egységes formaszekrények 
fokozatos bevezetése. Ma a vállalatnál a következő 
öntöttvas formaszekrények használatosak :
Skoda formaszekrény ( Ï 2 8 0 X 1050X 400 mm). 
Gépi formaszekréy (2500 X 1400 X 450/600 mm)
A 2. sz. vasöntöde formaszekrénye (1140X 060 X 
X  350/650 mm).
Speciális formaszekrény (3 5 0 0 X 1 0 5 0 x 3 0 0  mm).

Az új típusú formaszekrények gazdasági előnyei 
a következők :
— vállalaton belül előállíthatók, költségük kicsi,
— megmunkálási igényük minimális, mivel az 

oldalrészek forgácsolása, a csavarfuratok készí
tése, a szerelés elmarad,

— karbantartása egyszerű, nincs szükség a csava
rok meghúzására, cseréjére,

— a formaszekrények törése megszűnt.
Ezáltal vállalati szinten 5,1 M F t megtakarítást 

értünk el.
Jelenleg tervezés, kivitelezés alatt áll egy újabb 

speciális típuscsalád, amellyel a furángyantás 
mintahomok megtakarítását kívánjuk elérni.

A formaszekrények zárószerhzetének átalakítása
A formaszekrény alsó és felső részét csavarokkal, 

szorítókengyelekkel rögzítik, hogy a folyékony 
fém felhajtóereje m iatt az osztósíkba fém ne 
folyjon be. A csavaros szorítok a nagy gyártási 
költség, a szorítókengyelek a baleseti lehetőség 
m iatt kerültek felülvizsgálatra. A szorítókengyel
hez fa- vagy vasékeket alkalmaztak a formafelek 
összeszorítására. Ezek meglazulása a hőhatás 
miatt sok problémát okozott.

Az említett hiányosságok megszüntetése érde
kében új konstrukciójú, acélöntvényből készülő 
villámzárat vezettünk be (6. ábra). Ennek előnyei 
a következők :
— az előállítási költség 10 % a menetes szorító

bilincshez viszonyítva,
— vállalaton belül előállítható, költsége kicsi,
— növeli a termelékenységet, mivel csak fel kell 

helyezni, és kézzel a kart le kell nyomni,
— a balesetveszély csökkent, mivel a szorítóív 

önzárást biztosít.
A módosítás eredményeként vállalati szinten 

0,55 M F t megtakarítást értünk el.
A mintalapok korszerűsítése

A gépesített formázórendszereknél csak nagy 
veszteségidővel lehetett kicserélni a mintákat, 
vagy minden mintához külön mintalapot kellett 
készíteni Az egyetemes mintalapok bevezetése

6. ábra. A célöntésű önzáró villám zár
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7. ábra. A célöntvények betétlapra szerelt m in tá i

megnyitotta az u tat a gépi formázás teljes kihasz
nálásához.

Vállalatunknál több gépesítési rendszer van. 
így az egyetemes mintalapok bevezetése érdeké
ben mintáiapcsaládot terveztünk. A mintalapok 
méretei a következők: 
forgattvúházhoz: 1500x1300 mm,
1. sz. vasöntöde gépi formázásához : 2700 X 2000 m,
2. sz. vasöntöde gépi formázásához: 1900x1280 
mm,
az acélöntődé gépi formázásához: 966x640 mm. 

Az egyetemes mintalapok bevezetését követően
— gyártmányainkat figyelembevéve — kidolgoz
tuk a koordinátafuratok méretrendszerét. Ez 
lehetővé tette  a mintalapok számának csökkenté
sét. A szerelési utasításban megadott koordináta 
furathoz kell illeszteni a mintákon, beömlőkön 
készített szerelőfuratokat a csavaros rögzítéshez

A kisebb méretű mintalapokhoz — a szerelési 
idő csökkentése érdekében — betétlapos konstru k- 
ciót terveztünk (7. ábra). A fa vagy fém mintalap
betétre szerelt minták cseréje a formázógépeken 
mindössze egy-két percet igényel, ennek ered
ményeként a formázás termelékenysége még kis 
sorozatú gyártás esetén is nagy [7].

Az egyetemes és a betétes mintalapok előnyei :
— egy-egy gyártórendszerhez kevesebb mintalap 

szükséges,

— gyártmány váltáskor a minták, beömlők az 
öntödében felszerelhetek,

— lakatosok helyett betanított munkások végzik 
el a szerelést,

— tárolóterület szabadul fel a produktív termelés 
növelésére.

Az egyetemes és a betétes mintalápok bevezetése 
által elért megtakarítás 0,367 M F t volt.

Összefoglalás

A gyártóeszközök komplex korszerűsítésével 
vállalatunkon belül jelentős eredményeket értek 
el a költségcsökkentés, a termelékenység növelése 
és a munkabiztonság területén. Éves szinten a 
gyártóeszközök előállítási költsége 10,517 M Ft-tal 
csökkent, és az ezzel foglalkozók létszámát is 
csökkenteni lehetett.

Túllépve a vállalati szférán, a gyártóeszközök 
problémái a hazai öntödékben a következő okokra 
vezethetők vissza:
— nincs olyan vállalat, amely az öntödék gyártó

eszközigényét mennyiségben és minőségben 
kielégítené;

— a gyártóeszközöket vállalatonként tipizálják, 
ezért nagy sorozatú, gazdaságos előállításuk 
nem lehetséges;

— nincs vállalkozói kedv a költségeket csökkentő 
új technológiák megvételére, hasznosítására;

— hiányzik az e témával foglalkozó szakemberek 
kapcsolata, tapasztalatcseréje.
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Könyvismertetés
A m bos, E berhard: U r ío rm te c h n ik  m e ta ll is c h e r  W e rk 
s to ffe . ( F ém ek elsődleges a lakadása .)  V E B  D e u ts c h e r  
V e rla n g  fü r  G ru n d s to f f in d u s tr ie ,  L e ip z ig , 1981. 248 o ld a l, 
á r a  2 2 .-M.

A  k ö n y v e t  a z z a l a  cé lla l a d tá k  k i, h o g y  az  e lső  é v es  
g é p é s z m é rn ö k -h a llg a tó k  á tfo g ó a n  m e g ism e rh e ssé k  az  
ö n tv é n y e k  és a  p o rk o h á s z a t i  te r m é k e k  g y á r tá s te c h n o ló 
g iá i t ,  fe lh a sz n á lá s i  le h e tő sé g e it, és a  te rv e z é s  k ü lö n b ö z ő  
s z e m p o n tja i t .  A  s z a k k ö n y v  a z o k a t  az  is m e re te k e t  t a r t a l 
m a z z a , a m e ly e k  a  g é p é sz m é rn ö k  s z á m á ra  a la p v e tő  
fo n to s s á g ú a k  e g y  g é p  v a g y  b e re n d e z é s  te rv e z é se k o r . A z 
ö n tö t t  ö tv ö z e te k  d e rm e d é s i, sz ilá rd s á g i tu la jd o n s á g a i t ,  
a  fa lv a s ta g s á g -é rz é k e n y s é g e t,  a  te c h n o ló g iá k b ó l a d ó d ó  
ö n tv é n y h ib á k a t  s tb .  á b r á k ,  tá b lá z a to k ,  p é ld á k  te s z ik  
á t t e k in th e tő v é ,  k ö n n y e n  m e g é r th e tő v é . Ä  n a g y s z á m ú  
a d a t  ré v é n  a  k ö n y v e t  h a sz o n n a l f o r g a th a t já k  az  ip a r i  
s z a k e m b e re k  is.

A  k ö n y v  156 á b r á t  és 18 tá b l á z a to t  ta r ta lm a z .  F ő b b  
fe je z e te i a  k ö v e tk e z ő k :
A z a la k í tá s te c h n o ló g ia  h e ly e  a  g y á r tá s i  e ljá rá s o k b a n . 
Ö n tö t t  a n y a g o k .
A  fo rm a ö n té s  te c h n o ló g ia i fo ly a m a ta .
A z o lv a s z tó m ű v e k  b e té te lő k é s z íté se  és b e ren d e z é se i. 
A z o lv a s z tá s  és a  k eze lés  e ljá rá s a i és  b e ren d e z é se i. 
F o rm á z ó -  és m a g h o m o k k e v e ré k e k  e lő k ész íté se  és b e 
ren d e z é se i.
F o rm á z ó  e ljá rá s o k  és -b e re n d e z é se k .
A  m a g k é s z íté s  és b e re n d e z é se i.
A z ö n té s i  m ó d o k  és b e re n d e z é se ik .
A z ö n tv é n y e k  k ik é sz íté se  és b e re n d e z é se i.
A z ö n tv é n y g y á r tá s  m eg fe le lő  k ia la k ítá s a .
O n tv é n y h ib á k  és k ik ü s z ö b ö lé sü k  leh e tő ség e i. 
P o r k o h á s z a t i  e ljá rá s o k  és b e re n d e z é se k .

B . IC.
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Öntészet a bélyegeken
D B .  M A C H E  R ' F R I G Y E S  oki. k o b ó m érn ö k  

Ö .V . Sopron i V a sö n tö d é je

A  bélyegeken sokféle m o tívum  előfordul, köztük  
az öntés m űveletei és eszközei is . A  szerző bem utat 
néhány bélyeget, am elyek öntödei olvasztóberendezési, 
öntést, illetve öntőüstöt ábrázolnak.

Amióta Rowland Hill (1795-1879) az angol 
postát megreformálta, és 1840. május 6-án —- a 
világon elsőként — a szigetországban bevezette a 
felragasztható levólbélyeget, ez a kis „színes papír” 
elindult diadalútjára. Kezdetben az uralkodók 
arcképe, az állam címere vagy jelképe, esetleg 
számok díszítették a bélyegeket, az akkori idők 
szokásának megfelelően.

Az osztrák Koloman Moser (1868—1918) volt 
az első, aki szakított ezekkel az ábrázolásokkal, és 
Bosznia-Hercegovina 1906-ban megjelent bélye
gein már az ország tájait, műemlékeit m utatta be. 
Ma is csodáljuk ezeknek a bélyegeknek szép 
metszését, kivitelezését. Ez új u tat is tört a 
filatéliában.1

Kezdetben egy ország, földrész, sőt az egész 
világ bélyegeit gyűjtötték, főleg időrendben. A 
világ összes bélyegét gyűjteni ma már szinte 
lehetetlen, nemcsak a megjelenő bélyegek nagy 
száma, hanem azok ára miatt is. Ezért inkább 
egy szűkebb terület alapos feldolgozása a cél. 
Uj területként megjelent a motívumgyűjtés. Ez 
alatt a hasonló ábrájú, témájú bélyegek gyűjtését 
értjük.

A bélyegeken sokféle motívumot találunk. 
Legismertebbek a sport, festmények, virágok, 
állatok, épületek, hajók, mozdonyok, hidak, a 
világűr meghódítása stb.

Az öntészet ábrázolását is megtaláljuk néhány 
bélyegen. Ennek igazolására — a teljességre való 
törekvés nélkül — bemutatunk néhány bélyeget, 
amelyek öntödei olvasztóberendezést, öntést vagy 
öntőüstöt ábrázolnak. A közölt képek az eredetinek 
kb. másfélszeres nagyításai. A zárójelbe te tt 
számok a Michel-katalógus [1—3] sorszámai. 
A magyar bélyegnél megadjuk a Magyar bélyegek 
árjegyzékének [4] sorszámát is.

Olvasztókemencével viszonylag kevés bélyegen 
találkozunk. Elektromos "olvasztókemence bukta 
tását mutatják a Japánban 1949-ben és 1952-ben 
kiadott, foglalkozásokat ábrázoló két sorozat 
azonos ábrájú, 100 yenes bélyegei (462, 563; 
la. ábra), a Szovjetunióban 1962-ben megjelent, 
a 22. pártkongresszus döntő jelentőségű határoza
tait bemutató sorozat 4 kopejkás értéke (2695), 
valamint a braziljai ACES1TA acélmű 25 éves 
fennállása alkalmából kiadott 10 centavo értékű 
emlékbélyeg (1233; lb. ábra). Fémolvasztó kemence 
látható a Franciaországban 1949-ben megjelent 
jótékonysági sorozat 10+6 frankos bélyegén (837).

1 A  g ö rö g  philosz=ba,r&b  és a te le ia = d íjm e n te s  s z a v a k 
b ó l a lk o to t t  m ű szó , a m e ly e t  1864. v ég én  M . H erp in  
f r a n c ia  b é ly e g g y ű jtő  ja v a s o lt ,  s a z ó ta  az  egész  v ilá g o n  
e l te r je d t .

D K  621 .74  : 656 .835

1. ábra. V illam os  
olvasztókemencék  

bélyegeken

2 . ábra. B ukta tha tó üsttel végzett öntést ábrázoló bélyegek
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Viszonylag több bélyegen találkozunk öntő
üsttel. Buktatható üsttel végzett öntés látható az 
Uj-Zélandon a győzelem emlékére 1946-ban kiadott 
sorozat 6 pennys értékén (289) és ugyanennek 
az alapbélyegnek a Cook-szigeteken (76; 2a. ábra), 
Nmén (73) és Szamoán (95) felülnyomott változa
tain. Ilyen témájú a Saar-vidéken 1948-ban 
kiadott forgalmi sorozat 14 frankos értéke (249), 
a Koreai Népi Demokratikus Köztársaságban a 
Nagy Októberi Szocialista Forradalom emlékére 
1957-ben megjelent sorozat 10 vonos bélyege 
(128) és az Egyesült Arab Köztársaságban az 
1952-es forradalom emlékére 1958-ban kiadott 
sorozat 10 millienes bélyege (16). Arany öntését 
m utatja a Dél-afrikai Köztársaságban 1961-ben 
megjelent forgalmi sorozat 2 centes bélyege (290), 
majd ennek 1961—63-ban (301) és 1963—69-ben 
(330) kiadott változata (2b. ábra).

Dugós üsttel végzett öntést ábrázol a Mandzsúriá
ban 1943-ban megjelent 6 fenes emlékbélyeg 
(142; 3a. ábra), a Szovjetunióban 1946-ban, az 
ötéves terv kihirdetésekor megjelent sorozat 20 
kopejkásértéke (1069), a Bulgáriában a bolgár— 
szovjet barátság emlékére 1953-ban kibocsátott 
sorozat 44 sztotinkás bélyege (840; 3d ábra), a 
Kínában 1955-ben az ötéves terv emlékére kiadott 
sorozat 8 fenes értéke (269; 3b. ábra), a Bolgár 
Kommunista P árt 8. kongresszusa alkalmából 
1962-ben kiadott sorozat 3 sztotinkás bélyege 
(1353), a Csehszlovákiában 1963-ban, a 30. nemzet
közi öntőkongresszus tiszteletére megjelent 60

haler értékű bélyeg (1422; 3e. ábra) és a venezuelai 
Matanzas acélmű első csopolásának emlékére 
1964-ben kibocsátott sorozat 20 és 50 centimós 
bélyege (1540, 1541; 3/. ábra).

Öntőkanállal végzett kézi öntést mutat be a 
Saar-vidéken 1949—51-ben megjelent forgalmi 
sorozat 25 frankos bélyege (284) és a 3. szakszerve
zeti kongresszus tiszteletére 1953-ban Romániá
ban kiadott sorozat 55 banis értéke (1419; 3c. 
ábra).

Öntőüst látható — részben jelképes ábrázolás
ként — a következő európai bélyegeken; a DISZ I. 
kongresszusa alkalmából hazánkban 1950-ben kia
dott sorozat 30 filléres értékén (1107, [4] 1163; 
4a. ábra), a Romániában 1951-ben megjelent, az 
ötéves terv célkitűzéseit megörökítő sorozat 4 
leies bélyegén (1279) és ennek 1952-ben felül
nyomott értékén (1356), a szakszervezetek 3. 
kongresszusának emlékére Csehszlovákiában 1955- 
ben kiadott sorozat 30 haler értékű bélyegén (906), 
a Szovjetunióban 1965-ben, Magyarország felsza- 
badulásának:20. évfordulójára megjelent 6 kopejkás 
emlékbélyegen, a 24. pártkongresszus tiszteletére 
1971-ben kiadott 6 kopejkás emlékbélyegen (3866; 
4e. ábra) és az ugyanebben az évben a pártkong
resszus határozatainak emlékére forgalomba ho
zott sorozat 4 kopejkás értékén (3927). Öntőüst 
található a Burgundia mezőgazdaságát és iparát 
szimbolizáló, Franciaországban 1975-ben meg
jelent 1 frankos bélyegen (1936), a katowicei kohó 
emlékére Lengyelországban 1976-ban kiadott 1,50

3. ábra. D ugós üsttel és öntőkanállal végzett öntés bélyegeken
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4. Ábra. ÖntAiist ábrá ját tartalm azó bélyegek

zlotys bélyegen (2471; 4d. ábra), valamint a 
Románia címereit bemutató, 1976-ban és 1977- 
ben kiadott sorozatok 55 banis értékein (3399, 
3446).

Az Európán kívüli országokból is említünk 
néhány példát. Öntőüstöt ábrázol Costa Rica 
1954-ben kiadott, az ország iparát bemutató 
sorozatának 65 centimós bélyege (503), a Kolum
biában 1956-ban megjelent forgalmi sorozat 5 
centavós értéke (769; 4/. ábra), az USA-ban 1957- 
ben kiadott, a 100 éves acéliparra emlékező 3 
centes bélyeg (712), a Kínai Népzöztársaság 
1959-i ipari és közlekedési kiállítására kiadott 
4 és 8 fenes bélyeg (491, 492), a forradalom 10. 
évfordulója alkalmából az Egyesült Arab Köztár
saságban 1962-ben kibocsátott sorozat 10 millienes 
értéke (141), a Koreai Népi Demokratikus Köz
társaság termelését bemutató, 1962-ben megjelent 
sorozat 5 csőn értékű bélyege (362), a venezuelai 
Matanzas acélmű első csapolásának emlékére 
1964-ben kiadott sorozat 80 centimós és 1 bolívaros 
bélyege (1542, 1543), az Indiában 1965-ben

D. N. Tata nagyiparos emlékére megjelent 15 
paeszás bélyeg (381), a brazíliai Campanhia 
Siderurgica Nációnál kohó és acélmű 25 éves 
fennállására 1966-ban megjelent 30 cruzeirós 
emlékbélyeg (1105; 4c. ábra), a Fülöp-szigetek 
első acélműjének üzembe helyezése alkalmából 
1970-ben kiadott 10, 20 és 30 centavós bélyeg 
(915—917), valamint az Ausztráliában 1973-ban 
kibocsátott a gazdasági fejlődést szimbolizáló 
sorozat 25 centes értéke (523; 4b. ábra).

Végül még egy bélyeget említünk meg, amely 
az NDK-ban az 1977-i tavaszi lipcsei vásár alkal
mából megjelent sorozat 24 pfenniges értéke, és 
alumínium szélesszalag folyamatos öntőberen
dezését ábrázolja (2209).
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70 éves az Egri Vasöntöde

1912. m á rc iu s  9 -én  Stecz Józse f v a sö n tő  (  1. ábra) 
k é re le m m e l f o r d u lt  a  t e k in te te s  V á ro s i T a n á c sh o z , h o g y  
„ a  T ih a m é r i v a s ú t i  á llo m á s  k ö rn y é k é n  e lte rü lő  ü re s  
te le k e n  eg y  k b . ЗООП01 te r ü le t e t  m é rs é k e lt  b é rf iz e té s  
m e l le t t”  v a s ö n tö d e  lé te s í té se  c é ljá b ó l b iz to s í ts a n a k  
n e k i. Az in d o k lá s b a n  le í r ta ,  h o g y  „ e g é sz sé g te le n  v e r 
s e n y t”  n e m  tá m a s z t ,  „ m e r t  E g e rb e n  ily e n  v á l la la t  ez id ő  
s z e r in t n in c s e n ” .

A z A m e r ik á t  is  m e g já r t  v a sö n tő  m á ju s  4 -é n  e lk é s z ít 
t e t i  a  t e r v e t .  A  8X  5 m é te re s  m ű h e ly t  tá r s á v a l ,  K a k a s  
Ignácca l j ú liu s b a n  ü z e m b e  is h e ly ez i.

A z a la p í tó k  a  S tecz  c sa lá d 1 m u n k a e re jé re  tá m a s z k o d v a  
—  és id ő n k é n t  a  sz o m sz é d o k  se g ítsé g é v e l —  d o lg o z ta k . 
A  c sa lá d  s z o rg a lm a s  m u n k á já n a k  e re d m é n y e k é n t az  
ö n tö d e  te v é k e n y sé g e  . b ő v ü lt ;  n a p s z á m o s o k a t ,  m a jd  
k é ső b b  s z a k m u n k á s o k a t  is  f o g la lk o z ta t ta k .  A  k ö rn y é k  
ö n tv é n y ig é n y é t  ig y e k e z te k  k ie lé g íte n i, k ise b b  g é p a lk a t 
r é s z e k e t, fő leg  tű z h e ly -  és  c s a to rn a ö n tv é n y e k e t  g y á r t o t 
t a k  (2 . ábra).

A  le v é l tá r i  a d a to k  s z e r in t 1 9 2 3 -b an  E g e rb e n  m á r  
h á ro m  ö n tö d e  d o lg o z o tt .  A  H e rin g -fé le  M ező g azd aság i 
G é p g y á r  és  Ö n tö d e  R t . ,  az  A sz la jte r -fé le  ö n tö d e  és 
S te c z  J ó z s e f  ö n tö d é je . A  le g é le tk é p e s e b b n e k  az  u tó b b i  
b iz o n y u lt ,  a  m á s ik  k é t  ö n tö d e  rö v id e se n  m e g s z ű n t.

A  k o n k u r r e n c ia  n é lk ü l m a r a d t  ö n tö d e  o ly a n  jó l jö v e 
d e lm e z e tt ,  h o g y  a  tu la jd o n o s  a  v á ro s b a n  tö b b  h á z z a l és

mar-Ti
1. ábra. Stecz József arcképe. K észült Clevelandben 1913 körül

1 S tecz  Jó zse f  s a já t  k ezű  a lá írá sa ib a n  cz-vel í r t a  n e v é t . Az ira to k b a n , 
így  az  ip a r ig a z o lv á n y á b a n  is Stetz, fia  ip a r ig a z o lv á n y á b a n  ped ig  
Stetcz a  v e ze té k n é v  írá sm ó d ja .

je le n tő s  f ö ld te rü le t te l  re n d e lk e z e tt .  E lk é p z e lé se i s z e r in t  
—  f iá ra  tá m a s z k o d v a  —  g é p g y á ra t  a l a p í to t t  v o ln a .

S te c z  J ó z s e f  1 9 45 -ben  m e g h a l t .  H á z a i t ,  fö ld je i t  
le á n y a ira , az  ö n tö d é t  p e d ig  f iá ra , Stecz Á rp á d ra  h a g y ta .

1 9 49 -ben  az  ö n tö d é t  á l la m o s íto t tá k .  A z E g r i Lakatos- 
árugyárhoz  k e rü l t ,  a n n a k  ü z e m e k é n t d o lg o z o tt.

A z á l la m o s ítá s t  k ö v e tő e n  az  ö n tö d é b e n  e rő s  e x te n z ív  
fe jlő d é s  in d u l t  m e g . A  m e z ő g a z d a sá g b ó l fe lsz a b a d u ló  
m u n k a e rő  b ő ség esen  re n d e lk e z é s re  á ll t .  A  te rm e lé s  1962- 
b en  e lé r te  a  h a v i  70 to n n á t  ú g y , h o g y  a  fú v ó b e re n d e z é 
sen , a  k ö sz ö rű n , a  k o p ta tó d o b o n  és e g y  h o m o k la z ító n  
k ív ü l  m á s  g é p i m e g h a j tá s ú  b e re n d e z é s  n e m  v o lt . A  szo c i 
á lis  k ö rü lm é n y e k  is ig e n  ro ssz a k  v o lta k . A  v o lt tu la jd o n o s  
fü rd ő s z o b á já b a n , sz é n tü z e lé se s  f ü r d ő k á ly h á b a n  m e le g í 
t e t t  v íz b e n , e g y e tle n  z u h a n y o z ó  a l a t t  40— 50 e m b e r 
f ü r d ö t t .  A  p a d lá s té r  n é lk ü li, f a  te tő s z e r k e z e tű  c s a r n o k 
b a n  le g fe lje b b  k o k s z k á ly h á v a l f ű tö t t e k .  A n y a g m o z g a tó , 
e m e lő b e re n d e z é se k  n e m  v o lta k .

1 9 5 3 -b an  je le n tő s  v á lto z á s  k ö v e tk e z e t t  be  az  ö n tö d e  
é le té b e n : a  H e jőcsabai C em entipari Gép javító Vállalathoz 
k e rü l t .  A  te rm é k s z e rk e z e t  m e g v á l to z o t t .  A  k o rá b b a n  
g y á r t o t t  tű z h e ly -  és  c s a to rn a ö n tv é n y e k  h e ly e t t  a  c e m e n t 
ip a r i  g é p e k  ja v í tá s á h o z  és k é sz íté sé h e z  szü k ség es , k is  
d a ra b s z á m ú , d e  n a g y  tö m e g ű  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a  
k e r ü l t  so r. E k k o r  é p ü l t  a  je le n le g  is h a s z n á l t  k é z ifo rm á z ó  
c sa rn o k , a  k é t  k u p o ló , a  k éz i m o z g a tá s ú , lá n c o s  em e lő v e l 
e l l á to t t  d a ru .  S ű r í t e t t  le v e g ő v e l m ű k ö d te te t t  dö n g ö lő - 
k e t  a lk a lm a z ta k ,  és  e g y sz e rű  fo rd ító la p o s  fo rm á z ó  
g é p e k e t sz e re z te k  be . A  m u n k a k ö rö k  s z a k o s o d ta k . A z 
ö n té s  a  d é lu tá n i  ó rá k b a n , az  ü r í té s  p e d ig  é js z a k a  tö r t é n t .

A z ö n tö d e  k o lle k tív á ja  e b b e n  az  id ő b e n  s o k a t  fe j lő 
d ö t t .  A  d o lg o z ó k  ta p a s z ta la tc s e r é k e n  v e t te k  ré s z t.  
Á tk é p z ő  ta n f o ly a m o k o n  so k a n  sz e re z te k  s z a k m u n k á s -  
b iz o n y í tv á n y t .  A  v á c i ip a r i ta n u ló -  k é p z é sb e n  r é s z t  v e t t  
f ia ta lo k  ú j ,  fr is s  sz e lle m e t és sz a k m a i h o zzáé rté s t, h o z ta k  
az  E g r i  V a sö n tö d é b e .

A z e g y e d i je lle g ű  k é z i és  sa b lo n fo rm á z á s  v ir á g k o rá t  
é lte . T e rü le tile g  is g y a r a p o d o t t  az  ö n tö d e . A V a s ö n tő  ú t  és 
a  N em ecz  J ó z s e f  ú t  k ö z ö t t i  t e r ü le t e t  k i s a já t í t o t t á k ,  a  
s z o lg á la ti l a k á s t  ö ltö z ő n e k  a la k í to t tá k  á t ,  b ő v ü lt  a  fü rd ő , 
la b o r a tó r iu m i fe lsz e re lé s t k a p o t t  a  v á l la la t .  A  lé ts z á m  
70 fő  k ö rü l v o lt.

A  d in a m ik u s a n  fe jlő d ő  ö n tö d é b e n  n a g y  tö r é s t  o k o z o tt  
az  e lle n fo r ra d a lo m . A z ö n tö d e  v e z e tő je  d is sz id á lt. 
V a la m ily e n  o k b ó l is m é t az  E g r i  L a k a to s á ru g y á rh o z  
c s a to l tá k  a z  ö n tö d é t .  A  ra c io n a liz á lá s  k ö v e tk e z té b e n  
tö b b  m in t  20 e m b e r t  á t  v i t te k  a  L a k a to s á ru g y á rb a ,  v a g y  
e lb o c s á to t tá k .

A  te rm e lé s  v is sz a e se t t, a  v e z e tő k  g y a k ra n  v á l to t t á k  
e g y m á s t.  A  h e ly te le n  ö n tv é n y á rk é p z é s , a  ro s sz u l m e g 
v á la s z to t t  p ro f il, a  k ö lts é g e k  h e ly te le n  fe lo sz tá sa  m ia t t  
az  ö n t  v é n y  te rm e lé s  rá f iz e té se s  v o lt .  A  L a k a to s á ru g y á r -  
n a k  az  ö n tö d e  m e g ta r tá s a ,  a  te rm e lé s  fe jle sz té se  n e m  
á l l t  é rd e k é b e n . A  v á lla la t  fo k o z a to s a n  s o rv a d t .

A z ö n tö d e  s o r s á é r t  fe le lő sé g e t é rz ő k  e z é r t  le v e 
l e t  í r t a k  a  k o h ó - és  g é p ip a r i  m in is z te rn e k , k é r té k  h o g y  
te g y e n  in té z k e d é s t  az  ö n tö d e  m e g m e n té s e  é rd e k é b e n . 
K é ré s ü k  m e g h a l lg a tá s ra  t a l á l t :  1 9 59 -ben  az  ö n tö d é t  a 
B u dapesti H a jtó m ű g yá r  E g r i  G y á re g y sé g é h e z  c s a to ltá k .

A  H a jtó m ű g y á rh o z  k e rü lv e  a  p ro f il is m é t v á l to z o tt .  
T e rm é k e in k  tö b b s é g é t  k ü lö n b ö z ő  h a jtó m ű h á z a k , h a jtó -  
m ű h á z - fe d e le k , fo g a s k e ré k a g y a k  és fo g a s k e ré k -sz iv a ty -  
t y ú k  t e t t é k  k i.

A  H a j tó m ű g y á r n á l  e l tö l tö t t  rö v id  id ő  a l a t t  je le n i ős 
b e ru h á z á s  k e z d ő d ö tt .  A  ré g i fa  te tő s z e r k e z e tű  c sa rn o k  
h e ly é b e  ú j é p ü lt .  B ő v ü lt  a  t i s z t í tó m ű h e ly ,  és e lk e z d ő d ö tt  
a  k o rs z e rű  szo c iá lis  lé te s í tm é n y  é p íté se .

A z ip a r i  á ts z e rv e z é s  k a p c s á n  m e g a la k u lt  az  Öntödei 
Vállalat, és ezen  b e lü l a  S o ro k sá ri V a sö n tö d e  ü z e m e
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2. ábra. Л vasöntöde levélpapírjának fejléce. 1920-as évek

4. ábra. Részlet a jub ileum i kiállításból

l e t tü n k .  A  n a g y  v á lla la t]! 's z e rv e z e te  le h e tő v é 1 t e t t e  a  
s z a k m a i fe lő d é s t. A  b e ru h á z á s o k  fo ly ta tó d ta k .  B e fe je z ő 
d ö t t  a  szo c iá lis  é p ü le t ,  b ő v ü l t  a  t is z f í tó m ű h e ly ,  Z im m e r - 
m a n n - t íp u s ú  fo rm á z ó g é p e k e t k a p tu n k ,  m a jd  e lk e z d ő 
d ö t t  a  k isg é p e s íté s i p ro g ra m , a  re k o n s tru k c ió . E z e n  b e lü l 
ú j h o m o k m ű v e t, k é t  p á r  F R P -1 0 -e s fo rm á z ó g é p e t,  g ö rg ő 
s o ro k a t,  s z á l l í tó s z a la g o k a t és e g y é b  k ise g ítő  b e re n d e z é 
s e k e t  á l l í t o t t a k  be . A z izm o so d ó , e rő sö d ő  ö n tö d e  1968- 
b a n  ö n e lsz á m o ló  g y á re g y s é g  le t t .

A  fe jlő d é s  az  Ö n tö d e i V á lla la to n  b e lü l tö r e t l e n  v o lt. 
A z e lm ú lt  10 é v b e n  a  te rm e lé s  a  tö b b s z ö rö sé re  e m e lk e 
d e t t .  U j te c h n o ló g iá k  h o n o s o d ta k  m e g , s o k a t  f e j lő d ö t t  
a  h é jfo rm á z á s  és  a  m a g k é s z íté s . G y á r tm á n y a in k  k ö z ö tt  
e g y re  n a g y o b b  a r á n y t  k é p v is e l az  im p o r to t  k iv á l tó  
te rm é k  v a g y  v é k o n y fa lú , k o rs z e rű  s z iv a t ty ú ö n tv é n y .

A  s ik e re k  m e l le t t  az  u tó b b i  é v e k b e n  is m é t je le n tk e z 
t e k  g o n d o k . H á ro m  é v v e l e z e lő t t  e lk é s z ü lt E g e r  v á ro s  
t á v l a t i  fe jle sz té s i te rv e . K im o n d tá k ,  h o g y  az  ö n tö d e  
n e m  fe j le s z th e tő . A z e lk é p z e lé se k  r e m é n y te le n n e k  
lá t s z o t ta k .

B íz v a  az  ö n tö d e  é le tk é p e ss é g é b e n , is m e rv e  a  n é p 
g a z d a s á g  ö n tv é n y ig é n y é t ,  f á r a d s á g o t  n e m  k ím é lv e  
s z é p í te t tü k  az  ö n tö d é t  (3 . ábra) ,  és s ik e r ü l t  b iz o n y íta n i ,  
h o g y  az  ö n tö d é re  a  je le n le g i h e ly e n  sz ü k sé g  v a n . A  
v á ro s  v e z e tő in é l a  s z e n v e d é ly e s  é rv e lé s  m e g h a l lg a tá s ra  
ta l á l t ,  és m a  m á r  a  k ö r n y e z e tb a r á t  fe jle sz té sn e k  se m m i 
a k a d á ly a .

A  m á r  m e g k e z d ő d ö tt  fe jle sz té sse l a  m a  k ö z e p e s  
m ű s z a k i s z ín v o n a lú  ö n tö d e  k o rs z e rű  ü z e m m é  fo g  v á ln i. 
A z 1983-ig  m e g é p ü lő  h o m lo k z a ti  é p ü le t  e m e ln i fo g ja  az  
ö n tö d e  k ü lső  m e g je le n é sé t, j a v í ta n i  fo g ja  a  v á ro s k é p e t.  
A  m u n k a -  és szo c iá lis  k ö rü lm é n y e k  ja v í tá s a  é rd e k é b e n  
1 9 8 3 -b an  m e g k e z d ő d ik  az  ú j o lv a s z tó m ű  é p íté se , а  V I I .  
ö té v e s  te r v b e n  p e d ig  a  fo rm á z ó té r  re k o n s tru k c ió ja .

A z ö n tö d e  d o lg o z ó i a  m ú l t  p é ld á já n  o k u lv a , az  a la p í tó  
és a  ré g e b b i d o lg o z ó k  le lk e se d é sé t, s z o rg a lm á t, h ű s é g é t 
k ö v e tv e , az  e lm ú lt  70 é v  ta p a s z ta l a ta i t  f e lh a s z n á lv a , a  
n a g y o b b  s z a k tu d á s ra ,  a  f ia ta lo s  le lk esed és re  tá m a s z k o d v a  
d o lg o z n a k  (4 . ábra). A  m ú l t  és a  je le n  a  jö v ő  tö r e t l e n  
fe jlő d é sé n e k  zá lo g a .

N a g y  Józse f

Beszámolók konferenciákról
Osztrák öntőnapok

A z o s z t r á k  ö n tő n a p o k o n  —  az  O s z tr á k  Ö n tő  S z a k 
e m b e re k  E g y e s ü le té n e k  é v e n k é n t  m e g re n d e z é s re  k e rü lő  
ö ss z e jö v e te lé t  —  1982. m á ju s  6— 7-én  re n d e z té k
L e o b e n b e n , a  B á n y á s z a t i-K o h á s z a t i  E g y e te m e n . A  
m e g n y i tó n  dr. F  S ig u t  e g y e sü le ti e ln ö k  k ö s z ö n tö t te  a  
m in te g y  200 r é s z tv e v ő t ,  k ö z tü k  a  m a g y a r  k ü ld ö t te k e t .  
D r. N á n d o ri O yula  és D ú l Jen ő  (N M E ) az  O sz trá k  
Ö n té s z e t i  I n t é z e t  m e g h ív á s á n a k  e le g e t té v e  v e t t  r é s z t  
a  re n d e z v é n y e n . A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á t  
D udás O yula  és Szabó Z solt (CSM VA) k é p v is e lte . A  p le n á 
r is  ü lé se n  az  O M B K E  n e v é b e n  D u d á s  G y u la  k ö s z ö n tö tte  
a  v e n d é g lá tó k a t .

E z u tá n  e lő a d á s o k  k ö v e tk e z te k ,  a m e ly e k  rö v id  k i 
v o n a tá t  a lá b b  k ö z ö ljü k . 17 ó rá tó l  a  r é s z tv e v ő k  az Ö n té 
s z e t i  I n t é z e te t  t e k in te t t é k  m e g , a h o l t á j é k o z ta t á s t  
k a p ta k  az  o t t  fo ly ó  k u ta tá s o k ró l ,  és b e m u t a t t á k  a  le g 
k o rs z e rű b b  m é rő b e re n d e z é se k e t .

E s te  20 ó ra i  k e z d e t te l  a  v á ro s  p o lg á rm e s te re  fo g a d ta  
a  re n d e z v é n y  r é s z tv e v ő i t  a  B r ü c k w ir t  S z á lló b a n .

M á s n a p  d é le lő t t  f o ly ta tó d ta k  az  e lő a d á so k . A  z á ró -  
ü lé se n  é r té k e l té k  a  r e n d e z v é n y e n  e lh a n g z o t ta k a t ,  és a  
ré s z tv e v ő k e t  m e g h ív tá k  az  Ö n té s z e t i  I n t é z e t  m ű h e ly - 
c s a rn o k á b a , a h o l dr. N á n d o r i O yula  és  D ú l Jenő  g y a k o r 
l a t i  m é ré se k k e l m u t a t t á k  b e  m in d a z t ,  a m i t  e lő a d á s u k 
b a n  i s m e r te t té k .  A  p r a k t ik u m  ig e n  n a g y  é rd e k lő d é s t és 
o s z ta t l a n  e lis m e ré s t  v á l t o t t  k i.
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A z ö n tő n a p o k  a l a t t i  k iá l l í tá s o d  o s z t r á k ,  N S Z K -b e li, 
sv é d  cég ek  k ü lö n b ö z ő  ö n té s z e t i  s e g é d a n y a g o k a t és  b e 
re n d e z é s e k e t m u t a t t a k  b e .

A z ö n tő n a p o k o n  az  a lá b b i  e lő a d á so k  h a n g z o t ta k  el.

B ohunovsky , G.— C zikel, J . — K ra iner , E .  (A ): A  hé j 
form ázó eljárásokkal kapcsolatos vizsgálatok, különös  
tekintettel a  keram ikus form ázásra

A sz ita e le m z é s  k ié r té k e lé se k o r  k ü lö n ö se n  az  a  k o m p le x  
m ó d s z e r  v á l t  b e , a m e lly e l a  m a te m a t ik a i  s t a t i s z t ik a i  
a d a to k o n  k ív ü l a  s z te re o m e tr ik u s  je lle m z ő k e t is  fig y e le m 
b e  v esz ik . E z á l ta l  a  - tö l tő a n y a g o k  is je l le m e z h e tő k . 
O ly a n  v iz s g á la t i m ó d s z e r t  fe j le s z te t te k  k i, a m e lly e l a  
h e n g e re s  h é jf o rm a -p ró b a te s t  g á z á te re s z tő  k ép e ssé g e  és 
s z i lá rd s á g a  is v iz s g á lh a tó .

N á n d o r i Gy.-— D ú l J .  (H ) : A z  öntöttvasolvadékok érté 
kelése a m akrotérfogat-változás és a dermedés közben fe l 
lépő tágu lási erő mérésével

A  le h ű lé s  k ö z b e n  r e g is z t r á l t  tá g u lá s  és tá g u lá s i  e rő  
k ö z v e tle n  ö ssze fü g g é sb e n  á ll a  s z ö v e tsz e rk e z e tte l . 
A  p e r l i tp o n t  e lő t t i  z su g o ro d á sb ó l k ö v e tk e z te tn i  le h e t  a  
p e r l i t  és a  f e r r i t  m e n n y isé g é n e k  v is z o n y á ra , e b b ő l k i 
ie h e t  s z á m íta n i  a  B r in e li-k e m é n y sé g e t. A  té r fo g a t -n ö v e 
k e d é s  m e g a d ja  a  p o ro z i tá s r a  és a  m e le g re p e d é s re  v a ló  
h a j la m o t .

K u n ze , E . (D ) : A z  öntvények korróziója és a felületvéde 
lem  korszerű m ódszerki

A  sze rző  is m e r te t t e  a  lem ez- és a  g ö m b g ra f ito s  ö n t ö t t 
v a s , a z . e rő se n  ö tv ö z ö t t  ro z s d a m e n te s  és  h ő á lló  a c é l 
ö n tv é n y , v a la m in t  a n ik k e l és  k o b a l t  a la p ú  ö n tv é n y e k  
k o rró z ió s  je lle m z ő it . P é ld á k k a l  v i l á g í to t t a  m e g  az ö n tö t t  
s z ö v e ts z e rk e z e t s a já to s s á g a ib ó l k ö v e tk e z ő  k o rró z ió s  
je le n sé g e k e t. A  k o rró z ió á lló sá g  a  k é m ia i ö ss z e té te l, az 
ö n té s te c h n ik a  (A O D -e ljá rá s )  v a g y  a  h ő k e z e lé s  v á l to z ta 
t á s á v a l  ja v í th a tó .

B ohrig , K .  (D ) : B a in ite s  göm bgrafitos öntöttvas

A b a in i te s  ö n tö t tv a s  lé n y e g é b e n  fin o m , tű s z e rű  
fe r r i tb ő l és k b . 5— 4 0 %  s ta b i l iz á l t  a u s z te n itb ő l  á ll, 
k a rb id k iv á lá s o k  n é lk ü l, v a g y  c s u p á n  k is  k a rb id k iv á lá -  
so k k a l . A  m e h a n ik a i  je lle m z ő k  a  fá z iso k  a r á n y á tó l  és 
m o rfo ló g iá já tó l fü g g e n e k . A  le g fo n to s a b b  ö tv ö z ő e le m e k  
a  n ik k e l, ré z  és  m o lib d é n . A  b a in i te s  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s a t  je le n le g  m in d e n e k e lő t t  fo g a s k e re k e k h e z  és 
m á s , k o p á s n a k  k i t e t t  m u n k a d a r a b o k h o z  a lk a lm a z z á k .

Locker, G.— M a ier, К .— M alzacher, W . (А ) : A  króm  
hatása a fehér tem peröntvény m echan ika i jellem zőire

A  fe h é r  te m p e r ö n tv é n y  g y á r tá s a  s o rá n  a  k a rb id s ta b i-  
lizá ló  e le m e k n e k , m in d e n e k e lő t t  a  k ró m n a k  k ü lö n le g e s  
je le n tő s é g e  v a n . K ü lö n b ö z ő  k r ó m ta r ta lm ú  te m p e r-  
v a s a k a t  k ü lö n b ö z ő  id e ig  te m p e r á l ta k .  A  m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g o k a t  és a  m e ta llo g rá f iá i  e re d m é n y e k e t  az 
iz z í tá s i id ő , a  k r ó m ta r ta lo m  és a  f a lv a s ta g s á g  fü g g v é n y é 
b e n  é r té k e lté k .

Schlüsselberger, R . (A) — D aubm aier, J . — von Grossm an, 
G. (D ) : M agnézium m al kezelt öntöttvasolvadékok hón- 
tartása  hosszú ideig

A z e lő a d á s  is m e r te t te  a z o k a t  a  fe l té te le k e t ,  a m e ly e k e t 
a  m a g n é z iu m ta r ta lm u  ö n tö t tv a s o lv a d é k o k  h o ssz ú  id ő n  
á t  v a ló  tá r o lá s a k o r  fig y e le m b e  k e ll v e n n i.

A  h ő n ta r tó  k e m e n c e  n y o m á s  -és g á z tö m í te t t  in d u k c ió s  
k o m en ce . A té g e ly  A l.,0 3-m a ssz á v a l, az  in d u k to r  M gO- 
m a s sz á v a l v a n  k id ö n g ö lv e . A rg o n t a lk a lm a z n a k  v é d ő 
g á z k é n t .  H o ssz a b b  ü z e m z a v a r  e se té n  szem csés  m a g n é z i 
u m o t  a d a g o ln a k  a  k e m e n c é b e . A  tu la jd o n k é p p e n i  k e z e 
lé sh ez  a  sz o k á so s  F eSiM g e lő ö tv ö z e te t  v a g y  t i s z t a  m a g n é 
z iu m o t h a s z n á ln a k .

Dötsch, E .  (D ) : A  m a gnézium m al kezelt öntöttvasak fe l 
dolgozása in d u k tív  fű té sű  tároló- és öntőkemencében

A z  a n y a g m é rle g  és  a  m a g n é z iu m ta r ta lo m  id ő b e li a la 
k u lá s a  a la p já n  s z á m í to t t  m o d e lle l a z t  a  k ö v e tk e z te té s t  
v o n tá k  le , h o g y  a  m a g n é z iu m  k ié g é sé n e k  a la p v e tő  o k a  
n e m  a  gőzzé  v á lá s a , h a n e m  a  té g la fa ln á l v é g b e m e n ő  
o x id á c ió s  fo ly a m a t .

R ein isch , J . — B auer, W .— H u m m er,R . (A ): A z  öntött
vasak fogyásának  vizsgálata

A  fo rm a  a n y a g a  s o k k a l n a g y o b b  b e fo ly á ssa l b ír  a  
s z ív ó d á s i h a j la m r a ,  m in t  a  m e ta llu rg ia i  té n y e z ő k . A z 
ö ss z e té te l, a  b e o ltá s  és az  ö n té s i  h ő m é rsé k le t  h a tá s á t  
c s u p á n  n y e rs  fo r m á b a  v a ló  ö n té s k o r  le h e te t t  é rzék e ln i. 
E z e k  a  t é n y e z ő k a  fo g y á s t  le g fe lje b b  2 % -b a n  b e fo ly á so l 
j á k .  E z z e l s z e m b e n  a  fo rm a  és a  fo rm á z ó a n y a g  h a tá s a  
n é g y sz e r  a k k o ra .

M a ier, E .  (A) : A lu m ín iu m o lva d éko k  tisztítása , különös  
tekintettel a  gázöblítésre

A z a lu m ín iu m  o lv a d é k o k  t i s z t í tá s a k o r  lé n y e g é b e n  az 
o ld o t t  h id ro g é n , a lk á li-  és  a lk á lfö ld fé m e k , v a la m in t  a  
n e m e s fé m  fá z iso k  e l tá v o lí tá s á ró l  v a n  szó . A  sze rző  a  
k ló r ra l ,  n itro g é n n e l ,  a rg o n n a l és k e v e r t  g á z z a l v a ló  
ö b lí té s  h a tá s á n a k  v iz s g á la tá ró l s z á m o lt  b e . A z e re d m é 
n y e k  s z e r in t  a  n á t r iu m  m a jd n e m  te l je s  e l tá v o lí tá s a  
c s u p á n  k ló r ra l  v a g y  k ló r ta r t a lm ú  g á z z a l le h e tsé g e s .

K le in , F . (D ) : A  keresztmetszet hatása a kokillába  
öntött a lum ín ium ötvözetek sz ilárdsági tu la jdonságaira

A  k ís é r le te k e t  G K -A lS i8 C u 3 , G K -A lS il2 C u , GK-A1SÍ7 
M g és G K -A IC u 4 T i ö tv ö z e t te l  v é g e z té k . A  G K -A IS i8C u3  
ö tv ö z e tn é l az  o lv a d é k k e z e lé s  h a tá s á t ,  a  G K -A lS i7 M g  és 
G K -A lC u 4 T i ö tv ö z e te k n é l p e d ig  a  h ő k eze lé s  h a tá s á t  is  
v iz s g á ltá k .

A rbenz, H . (C H ): A  nyom ásos a lu m in iu m  öntvények  
mesterséges kem ényítősének lehetőségei

A  n y o m á s o s  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé sé n e k  
e re d m é n y e ssé g e  k é rd é se s  le h e t , m iv e l a  fe lm e le g íté sk o r  
b u b o ré k o k  k é p z ő d n e k . A  b e lső  g á z n y o m á s  e lk e rü lé sé re  
a  k ö v e tk e z ő  le h e tő sé g e k  v a n n a k :  la s sú  fo rm a tö l té s , a  
fo r m a  e lő z e te s  ö b líté s e  o x ig é n n e l, az  ö n tv é n y e k n e k  a  
fo rm á b ó l k e llő  id ő b e n  v a ló  k iem e lése . L é n y e g e s  a  b u b o 
ré k k é p z ő d é s i h ő m é rsé k e le t  n ö v e lé se  (b u b o ré k k ü sz ö b ) . 
K i tű n t ,  h o g y  a  fo rm á b ó l k e llő  id ő b e n  v a ló  k ie m e lé sk o r 
le h e tő sé g  v a n  az  A lS iZ nM g, v a la m in t  az  A lS iM g ö n tv é 
n y e k  te r m ik u s  k e m é n y íté s é re .

Gerlach, P . (D ) : K orszerű  szá m ítá si m ódszerek a nyom ásos  
öntőgépek és öntőszerszám ok kia lakításához

A  sze rző  tá j é k o z ta t á s t  a d o t t  a  z á ró re n d s z e r  k in e 
m a t ik á já n a k  sz á m ítá s á ró l ,  a  v ég es e le m e k  m ó d sz e ré rő l. 
P é ld á k a t  m u t a t o t t  b e  a  n y o m á s o s  ö n tő g é p  ré sz e in e k  
s z á m ítá s á ra .  V ég ü l is m e r te t t e  a  n y o m á s o s  ö n tő s z e rsz á m  
h ő te c h n ik a i  v iz s g á la tá t .

K rizm a n n , A .  (Y T J): A u to m a ta  sárgarézből készült 
csapok vízszin tes fo lyam atos öntése

R é z ö tv ö z e te k b ő l c s a p o k a t  n é h á n y  év e  m é g  c s u p á n  
fü g g ő leg es b e re n d e z é s e k e n  ö n tö t te k .  A  k o n s tru k c ió  és a  
te c h n o ló g ia  to v á b b fe jle sz té s é v e l a z o n b a n  a  ré z ö tv ö z e te k  
v íz s z in te s  fo ly a m a to s  ö n té s e  k e r ü l t  az  e lő te rb e . A v iz sg á 
la to k  s z e r in t  a  d e rm e d é s i k ö z p o n t a  g e o m e tr ia i k ö z 
p o n t tó l  a  szá l fe lső  o ld a la  fe lé  á t la g o s a n  20— 25 m m -re l 
e l to ló d o t t .  A z o n b a n  az  ö n tő k e m e n c é b e n  az  o lv a d é k 
s z in te t  m ó d o s ítv a , a  d e rm e d é s i e x c e n t r ic i tá s t  10 m m '-re , 
a  r é z ta r ta lo m  k ü lö n b s é g e t, 0 ,2 5 % -ra  és az  ó lo m ta r ta lo 
m é t  0 ,2 0  %  - ra  le h e t e t t  c sö k k e n te n i.

W intenhalter, J .  (D ) : K örnyezetkím élő  öntéstechnika. 
Levegőtisztaság, m unkavédelem ,, ú jra felhasználás

A  sz e rz ő  t á r g y a l t a  a  je lle g z e te s  ö n tö d e i p o ro k  ö ssz e 
té te lé t ,  az  em issz ió  fü g g é s é t az  a lk a lm a z o t t  a n y a g o k tó l 
és e ljá rá s o k tó l.  F o g la lk o z o t t  a  k ö rn y e z e t-  és m u n k a -  
v é d e lm i m e g o ld á so k k a l. A z o n k ív ü l, h o g y  a  h a g y o m á n y o s
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g y á r tá s i  e l já rá s o k a t  a  k ö rn y e z e t s z e m p o n tjá b ó l m e g 
fe le lő b b e n  a la k í t ju k  k i, n a g y  je le n tő s é g ü k  v a n  az  ú ja b b  
e l já rá s o k n a k  a  fo rm á z á s , az  ü r í té s  és az  ö n tv é n y  ti s z t í tá s  
te r ü le té n .

Reither, K .  (D ) : A z  öntödei levegő szagtalanítása  biológiai 
fü stgáztisztítássa l

A z  ö n tö d é k b e n  a  szag em issz ió  e lső so rb a n  a  sze rv es  
a n y a g o k b ó l s z á rm a z ik , fő leg  a  k é m ia ila g  k e m é n y e d ő  
k ö tő a n y a g o k b ó l a  m a g k é s z íté sk o r . A  b io ló g ia i fü s tg á z 
t i s z t í t á s  ré v é n , m egfe le lő  b e ru h á z á s i és ü zem e lés i k ö l t 
ség e k k e l c s ö k k e n th e tő  a  sz a g  n a g y  fü s tg á z m e n n y isé g e k  
e se té n  is. A  s z a g a n y a g o k  a b sz o rp c ió v a l és m ik ro o rg a n iz 
m u s o k  seg ítség év e l é p ü ln e k  le. A  k is  m e n n y isé g b e n  k e le t 
k ező  sz a g  e l tá v o lí tá s a  p ro b lé m a m e n te s .

M otz, J . — K osfeld , G. (D ): A dalékok a gömbgrafitos 
öntöttvas hegesztéséhez

A  g r a f i t t a r t a lm ú  v a s ö n tv é n y e k  h e g e sz té se k o r  lé n y e 
g es k ö v e te lm é n y , h o g y  a  h e g e sz té s i a n y a g  a  s ta b il is  
re n d s z e r  s z e r in t  d e rm e d je n . A z azo n o s  f a j t á j ú  h e g e sz té s i 
a d a lé k o k b a n  c sa k  k ev éssé  k ü lö n b ö z ik  a  s ta b i l is  és  a  
m e ta s ta b il is  e u te k t ik u s  e g y e n sú ly . E z é r t  az  ö n tv é n y t  fel 
k e ll m e le g íte n i. A z id e g e n  f a j tá jú  h e g e sz té s i a d a lé k o k  
o ly a n  ö tv ö z ő e le m e k e t ta r ta lm a z n a k ,  a m e ly e k  a  m e ta s ta 
b ilis  d e rm e d é s i h a j la m o t  a n n y ir a  e ln y o m já k , h o g y  e lő 
m e le g íté s  n é lk ü l le h e t h e g e sz te n i. A z e z t  k ö v e tő  h ő 
k eze lésse l a  m u n k a d a r a b b a n  m e ssz e m e n ő e n  egységes 
a la p s z ö v e te t  le h e t  b e á ll í ta n i.

M oser, E . - —Silber, F . A .— Ganglbauer, О. (А ): А  гоп- 
csolásmentes v izsgá la t szerepe az acélöntvény gyártásban

A  k la s sz ik u s  e ljá rá s o k  a  v iz u á lis  v iz s g á la t , a  rö n tg e n -  
v iz s g á la t , az  u lt ra h a n g o s , a  m á g n e sp o ro s  és a  p e n e trá c ió s  
e ljá rá s . H o g y  a  v iz s g á la t  g a z d a sá g o s  és m ű sz a k ila g  
h i t e l t  é rd e m lő  le g y e n , az  ö n té s te c h n ik a i  a d o t t s á g o k a t  is 
f ig y e le m b e  kell v e n n i. T u d n i k e ll, h o l v a n  az  ö n tv é n y e n  
a  rá v á g á s , a  b eö m lő , a  h ű té s , h o g y  a  le g g y a k o r ib b  h ib á 
k a t  m egfe le lő  v iz s g á la t i  e ljá rá s s a l k i le h essen  m u ta tn i .

D udás G yula— Szabó Z solt

X X V . m a g y a r  sz ín k ép e lem ző  v á n d o rg y ű lés

А  X X V . m a g y a r  sz ín k é p e le m z ő  v á n d o rg y ű lé sn e k  —  
a m e ly  e g y ú t ta l  a  7. C A N  AS (C o n feren ce  o n  A n a ly tic a l  
A to m ic  S p e c tro sc o p y )  is  v o l t  —  S o p ro n  a d o t t  o t t h o n t  
1982. jú n iu s  14. és 18. k ö z ö tt .  A  v á n d o rg y ű lé s t  az 
O M B K E , a  G T E  a n y a g v iz sg á ló  s z a k o s z tá ly a  és az  M K E  
k ö zö s  sz ín k é p e le m z ő  s z a k b iz o tts á g a  sz e rv e z te , m íg  a  
re n d e z é s t az  O M B K E , a  G T E , a  so p ro n i E rd é s z e t i  és 
F a ip a r i  E g y e te m , az  M T A  sp e k tro k é m ia i m u n k a b iz o t t 
s á g a  és az  M T A  V E  A B  v á lla ta .

A  v á n d o rg y ű lé s  jú n iu s  14-én  10 ó ra k o r  a  L is z t  F e re n c  
M ű v e lő d ési K ö z p o n t  n a g y te rm é b e n  o r  gon  a jé té k k a ' 
k e z d ő d ö tt .  E z u tá n  dr. Z im m er K á ro ly  e g y e te m i t a n á r  a  
sz e rv e z ő  b iz o t ts á g  és  a  sz ín k é p e le m z ő  sz a k b iz o tts á g  
n e v é b e n  k ö s z ö n tö t te  a  ré s z tv e v ő k e t .  B e m u ta t t a  az  e ln ö k 
sé g e t, a m e ly b e n  h e ly e t  fo g la lt  Szán tó  Is tv á n ,  az  M SZ M P 
S o p ro n  V á ro s i B iz o t ts á g  g a z d a s á g p o lit ik a i o s z tá ly á n a k  
v e z e tő je , dr.U lreich  Józse f, a  S o p ro n  V á ro s i T a n á c s  V B  
e ln ö k h e ly e tte se , dr. G unda M ih á ly  ta n s z é k v e z e tő  e g y e 
te m i ta n á r ,  az  M T E S Z  S o p ro n  V á ro s i S z e rv e z e té n e k  
e ln ö k e , G sicsai A lb in , az  O M B K E  fő t i tk á r a ,  dr. Török  
Tibor  n y . e g y e te m i t a n á r ,  a  sz ín k é p e le m z ő  s z a k b iz o tts á g  
t is z te le tb e l i  e ln ö k e , to v á b b á  a  tá r s e g y e s ü le te k  k é p v is e 
lő i, a  sz e rv ező  b iz o t ts á g  és a  sz ín k é p e le m z ő  s z a k b iz o t t 
s á g  v e z e tő i (  1. ábra).

Z im m e r p ro fe ssz o r  i s m e r te t te  a  v á n d o rg y ű lé s  c é l 
k i tű z é s e i t ,  és rö v id e n  fo g la lk o z o tt  S o p ro n  m ú lt já v a l ,  
tö r té n e lm é v e l .  E z u tá n  dr. Ulreich Jó zse f  S o p ro n  és a n n a k  
tá r s a d a lm i sz e rv e i n e v é b e n  k ö s z ö n tö t te  a  v á n d o rg y ű lé s t ,  
és  e re d m é n y e s  ta n á c s k o z á s t  k ív á n t .

1. ábra. A  m egnyitóülés elnöksége

Dr. M acher F rig yes  ,,A  sz ín k é p e le m z é s  S o p ro n b a n ”  
c ím ű  e lő a d á s b a n  r á m u t a t o t t  a r r a ,  h o g y  n e m  v é le t le n ü l 
re n d e z té k  S o p ro n b a n  25 é v v e l e z e lő t t  az  első  v á n d o r -  
g y ű lé s t ,  és m o s t a  ju b ile u m i h u s z o n ö tö d ik e t .  A  M ű sz a k i 
E g y e te m  so p ro n i B á n y a - , K o h ó -é s  E rd ő m é rn ö k i  K a r á n a k  
E le m z ő v e g y ta n i ta n s z é k é n  o k t a t o t t  M ik a  Józse f, a  
k é m ia i tu d o m á n y o k  d o k to r a ,  a k i 194 8 -tó l a  ta n s z é k  
v e z e tő je , m a jd  1952-tő l a  m isk o lc i N e h é z ip a r i  M ű sz a k i 
E g y e te m  S z e rv e tle n  és e le m z ő v e g y ta n i ta n s z é k é n e k  
K o s s u th -d íja s  p ro fe s sz o ra  v o lt .  M ik a  J ó z s e f  k o rá n  fe l 
is m e r te  a  sz ín k é p e le m z é s  je le n tő s é g é t a  jö v ő  n e h é z 
ip a r á b a n . 1 9 42 -ben  a  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  L a p o k b a n  
m á r  s ík ra  s z á l l t  a z é r t ,  h o g y  a  sz ín k é p e le m z é s  leg y en  
k ö te le z ő e n  o k t a t o t t  t á r g y a  a  k o h ó m é rn ö k k é p z é sn e k .

D r. T ö rö k  T ib o r  „A z  em issz ió s  sz ín k é p e le m z é s  fe j 
lő d ése  M a g y a ro rsz á g o n ”  c ím ű  e lő a d á sa  ré sz le te se n  
t á r g y a l t a  a z o k a t  az  e re d m é n y e k e t ,  a m e ly e k e t a  m a g y a r  
s z ín k é p e le m z ő k  e lé r te k .

K e d v e s  s z ín fo l t ja  v o l t  a  m e g n y i tó n a k , a m ik o r  á t a d t á k  
a  C se h sz lo v á k  S p e k tro s z k ó p ia i T á rs a s á g  k i tü n te té s é t  
Gornides Is tvá n n a k , a  k é m ia i tu d o m á n y o k  d o k to r á n a k  
a  tö m e g s p e k tro s z k ó p ia  te r ü le té n  v é g z e t t  m u n k á já é r t .

A z e lő a d á so k  h á ro m  sz e k c ió b a n  f o ly ta tó d ta k ,  és  16 
te r ü le te t  fo g ta k  á t ,  tö b b e k  k ö z ö t t  az  ö n tö t tv a s  e le m z é sé t 
is.

A  v á n d o rg y ű lé s  ü n n e p é ly e s  z á ró ü lé se  jú n iu s  1 8 -án  
13 ó ra k o r  v o lt .
Dr. Z im m er K áro ly  é r té k e l te  az  e lv é g z e tt  m u n k á t ,  az  
e lh a n g z o tt  e lő a d á s o k a t.  A  re n d e z v é n y n e k  145 k ü lfö ld i 
és 206 h a z a i ré s z tv e v ő je  v o lt .  A  b e v e z e tő  e lő a d á so n  
k ív ü l 101 k ü lfö ld i és 75 m a g y a r  e lő a d á s  h a n g z o t t  el. 
A  v á n d o rg y ű lé s  n e m z e tk ö z i je l le g é t m u ta t j a ,  h o g y  a lig  
v o lt  m a g y a r  n y e lv ű  e lő a d á s , a  v i t á k  is a n g o lu l, n é m e tü l 
fo ly ta k .

J ú n iu s  14-én a  B a u sc h  a n d  L o m b  A R L  cég  a  g y á r t 
m á n y is m e r te tő je  u tá n  á lló fo g a d á s t a d o t t  a  L isz t  F e re n c  
M ű v e lő d ési K ö z p o n tb a n . J ú n iu s  17-én e s te  a  P a n n ó n ia  
és a P a la t ín u s  S zálló  é t te rm é b e n  a  B e c k m a n , az  I n s t r u 
m e n ta t io n  L a b o ra to ry ,  a  L a b te s t ,  a  P e rk in  E lm e r , a  P y e -  
U n ic a m , a  V a r ia n  A G  és a  X e n o n  cég  l á t t a  v e n d é g ü l a  
ré s z tv e v ő k e t .  J ú n iu s  16-án  e s te  a  P a la t ín u s  S z á lló b a n  a  
re n d e z ő  b iz o t ts á g  fo g a d ta  a  k ü lfö ld i ré s z tv e v ő k e t .

A  v á n d o rg y ű lé s  a l a t t  a  L is z t  F e re n c  M ű v elő d ési 
K ö z p o n t I I .  e m e le té n  n a g y s z a b á s ú  m ű s z e rk iá ll í tá s  v o lt , 
a m e ly e n  a  m á r  e m l í t e t t  cég ek , to v á b b á  a  p rá g a i  K é m ia i 
T e c h n o ló g ia i I n té z e t ,  a  b u d a p e s t i  M T A  K F K I  és a 
d e b re c e n i M T A  A to m k i m u t a t t á k  be  le g ú ja b b  m ű s z e re i 
k e t ,  é s  a d ta k  tá jé k o z ta tá s t .

A  k u l tú r p r o g r a m  k e re té b e n  jú n iu s  15-én  e s te  az  
e v a n g é lik u s  te m p lo m b a n  Laborczi Erzsébet o rg o n a - 
m ű v é sz  já té k á b a n  g y ö n y ö rk ö d h e t te k  a  m e g je le n te k , 
m íg  17-én  d é lu tá n  S o p ro n  és F e r tő r á k o s  n e v e z e te ssé g e i 
v e l is m e rk e d h e tte k  m eg .

D r. M acher F rigyes
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Szakosztályi hírek
Fiatal szakemberek ankétja Ajkán

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  if jú sá g i b iz o t ts á g a  1982. 
m á ju s  21 -én  m ű s z a k i a n k é to t  s z e r v e z e tt  az  A jk a i 
T im fö ld g y á r  és A lu m in iu m k o h ó  n y o m á so s  a lu m ín iu m - 
ö n tö d é jé b e n . A  re n d e z v é n y  c é lja  K ö z é p -E u ró p a  e g y ik  
le g m o d e rn e b b  n y o m á so s  a lu m ín iu m ö n tö d é jé n e k  m e g 
te k in té s e , az  i t t  m e g v a ló s í to t t  k o rs z e rű  m in ő sé g e lle n 
ő rz ő  re n d s z e r  fe lé p íté sé n e k  és b e re n d e z é s e in e k  a  
g y a k o r la tb a n  v a ló  b e m u ta tá s a ,  v a la m in t  a  n y o m á so s  
ö n té s z e t te l  fo g la lk o zó  f ia ta l  szak em b ere ik  t a p a s z ta l a t 
c se ré je  v o lt .  A z a n k é to n  az  o rsz á g  k ü lö n b ö z ő  ö n tö d é ib ő l 
k ö ze l 70 f ia ta l  sz a k e m b e r  v e t t  ré s z t.

Az a jk a i  v a s ú tá llo m á s ró l a  ré s z tv e v ő k e t  a u tó b u s s z a l 
s z á l l í to t tá k  az  ö n tö d é h e z  és v issza . A  v e n d é g lá tó k  em e 
fig y e lm e ssé g é n e k  k ö sz ö n h e tő , h o g y  tö b b  id ő  j u t o t t  
a  g y á r lá to g a tá s ra ,  és a  lá to g a tó k  n e m  á z ta k  el a  k ia d ó s  
eső b en .

A  ré s z tv e v ő k e t  Sch illinger N á ndor  ü z e m v e z e tő  k ö 
s z ö n tö t te ,  m a jd  is m e r te t te  a  g y á r  tö r té n e té t ,  az  e lm ú lt  
é v e k b e n  m e g v a ló s í to t t  b e ru h á z á s o k a t ,  az  ü z e m  m u n k á 
j á t .  E z u tá n  g y á r lá to g a tá s  k ö v e tk e z e tt ,  a m e ly n e k  so rá n  
m e g te k in te t tü k  a  k o k illa -  és a  n y o m á so s  ö n tö d é t ,  
a  s z e rsz á m ü z e m e t és a  m in ő sé g e lle n ő rz é s t.

A z ü z e m lá to g a tá s t  k ö v e tő e n  T ím á r  Z o ltán  o sz tá ly -  
v e z e tő  sz a k m a i e lő a d á s t t a r t o t t  a  m eó  m u n k á já ró l ,  a 
fo k o zó d ó  m in ő ség i k ö v e te lm é n y e k rő l és e z e k  k ie lé g íté 
s é n e k  le h e tő ség e irő l.

A  n y o m á s o s  ö n tö d e  a m e r ik a i te c h n o ló g ia i és ü zem - 
sz e rv e z é s i licenc  a la p já n ,  tő k é s  o rsz á g o k b ó l b e s z e rz e t t  
g é p e k k e l és b e re n d e z é se k k e l lé te s ü l t ,  a  h a z a i b e r u h á z á 
so k h o z  k é p e s t rö v id  id ő  (2 év) a la t t .  A z ü z e m e t 1981 -ben  
a d tá k  á t .

A z ü z e m c s a rn o k b a n  12 M N -ig  te r je d ő  z á ró e re jü  
n y o m á so s  ö n tő g é p e k e t te le p í te t te k .  A  fo ly é k o n y  fé m e t 
k é t  10 to n n á s ,  g á z tü z e lé sű  o lv a s z tó k e m e n c é b e n  á l l í t já k  
e lő , és  az  ö n tő g é p e k h e z  v illá s  ta r g o n c á v a l  s z á l l í t já k . 
A  b e té ta n y a g  e lő ö tv ö z ö tt  tö m b  és s a j á t  h u lla d é k . 
A z ö n tő g é p e k  e g y  ré sze  a u to m a t ik u s  ( a u to m a t ik u s  
fé m b e ö n té s  és ö n tv é n y e l tá v o l í tá s  ro b o t  seg ítség év e l).

A s o r já z á s  és k ik é s z íté s  is  u g y a n e b b e n  a  h e ly isé g b e n  
tö r té n ik  e g y  v a g y  tö b b  m u n k a h e ly e s  cé lg é p ek en .

A m in ő sé g e lle n ő rz é s  a  te c h n o ló g ia  v a la m e n n y i fá z i 
s á b a n  fo ly a m a to s . A  v é g e lle n ő rz é s t rö n tg e n g é p  és 
h á ro m d im e n z ió s  ö n tv é n y m é re t-e lle n ő rz ő  g é p  se g ítsé g é 
v e l v ég z ik , a m e ly  k o m p u te r re l  és  fo ly a m a to s  k iíró v a l 
v a n  e llá tv a .

A  s o r o z a tg y á r tá s  c s a k  a  n u lla sz é r ia  e lle n ő rz é se  és a  
jó v á h a g y á s  u tá n  k e z d ő d ik  el. A  k é n y e se b b , n a g y o b b  
m in ő ség i k ö v e te lm é n y e k e t tá m a s z tó  ö n tv é n y e k b ő l m in 
d e n  d a r a b o t  rö n tg e n e s  v iz s g á la t  a lá  v e tn e k . A  g y á r  a

m a g a s  sz ín v o n a lú  te rm e lé sh e z  m a g a  k é p ez i k i s z a k m u n 
k á sa i je le n tő s  ré sz é t. E lő n y ö s , h o g y  s a j á t  sz e rsz á m 
te rv e z ő  és -g y á r tó  ü zem e g y ség g e l re n d e lk e z n e k .

A  tő k é s  m e g re n d e lő k k e l az  ü z le tk ö té s t  a  g y o rs  
sz e rsz á m k é s z íté s  is e lő se g íth e ti . E z é r t  k o rs z e rű  s z e r 
s z á m ü z e m e t h o z ta k  lé tre  fo rg ácso ló - és sz ik ra fo rg á c so ló  
g é p e k b ő l. A k o rs z e rű  g é p e k , a  fo ly a m a to s  m in ő sé g 
e llen ő rzés , a  jó  ü z e m sz e rv e z é s  le h e tő v é  t e t t e ,  h o g y  
n a p i p ro g ra m o z á s b a n  tu d j á k  g y á r ta n i  az  ö n tv é n y e k e t ,  
és e z e k e t s a j á t  szá llító e sz k ö z z e l, a  re n d e lő  á lta l  m e g 
je lö lt n a p o n  s z á l l í t j á k  k i. A z ü z e m  m u n k á já t  d ic sé ri, 
h o g y  a  tő k é s  e x p o r t  u tá n i  re k la m á c ió  0 ,0 0 8 %  a l a t t  
v a n .

A  sz a k m a i e lő a d á s t  k ö v e tő e n  k o n z u ltá c ió  k ö v e tk e 
z e t t  a  l á to t t a k r ó l  és h a l lo t ta k ró l .

E z ú to n  m o n d u n k  k ö s z ö n e té t  az  A jk a i T im fö ld g y á r  
és A lu m ín iu m k o h ó  v e z e tő in e k , il le tv e  a  F é m k o h á s z a t i  
S z a k o sz tá ly  h e ly i c s o p o r t já n a k  a  sz ív es  v e n d é g lá tá s é r t ,  
és h o g y  le h e tő v é  t e t t é k  az  a n k é t  m e g re n d e z é sé t.

L őrincz László

Csehszlovák öntőkjlátogatása^az LKM-ben

M á ju s  27 -én  a  d ió sg y ő ri h e ly i s z e rv e z e t v e n d é g e k é n t 
a  p lzeú i S k o d a  M ű v e k  46 ö n tő  és m e ta l lu rg u s  s z a k e m b e r 
b ő l á lló  c s o p o r t ja  l á to g a tá s t  t e t t  a  L e n in  K o h á s z a t i  
M ű v e k  Ö n tö d e  G y á re g y sé g é b e n . A  c s o p o r to t  S íp o s  
Is tvá n , a  h e ly i s z e rv e z e t t i t k á r a  k ö s z ö n tö tte , m a jd  
rö v id  i s m e r te té s t  a d o t t  a  v á lla la t ró l ,  ezen  b e lü l az 
ö n tö d é k  h e ly z e té rő l. U tá n a  a  k ü ld ö t ts é g  m e g te k in te t te  
a  v á l la la t ró l  k é s z í te t t  „ T ű z  és a c é l”  c ím ű  k é tré sz e s , 
sz ín es  f ilm e t.

A z ü z e m lá to g a tá s  a  m in ta k é s z í tő  ü z e m  m e g te k in té s é 
v e l k e z d ő d ö tt ,  m a jd  az  a c é lö n tő d é b e n  fo ly ta tó d o t t .  
E z t  k ö v e tő e n  a  k o m b in á lt  a c é lm ű b e  k ís é r tü k  v e n d é 
g e in k e t ,  v é g ü l a  v a s ö n tö d e  m e g te k in té s e  k ö v e tk e z e tt .

A z ü z e m  k u l tú r te r m é b e n  l e f o ly ta to t t  b e sz é lg e té s  
v o lt  a  s z a k m a i p ro g r a m  to v á b b i  része . A  v e n d é g e k  
v á la s z t  k a p ta k  a  l á t o t t a k  a la p já n  f e lv e te t t  k é rd é se k re , 
és m i is  k é r h e t tü k  t a p a s z ta l a ta ik a t  ö n té s z e ti , m u n k a -  
sze rv e z é s i p ro b lé m á k b a n .

A  b e sz é lg e té s  z á r s z a v á b a n  T ó th  Jó zse f  g y á re g y sé g - 
v e z e tő , ö n tö d e i s z a k c s o p o r tu n k  e ln ö k e  az  e g y e sü le ti 
k a p c s o la to k  fe j le s z té s é t k é r te ,  k ü lö n ö s  t e k in te t t e l  a  
S k o d a  M ű v e k  és az  L K M  ö n tö d é jé n e k  h a so n ló  g y á r tá s i  
p ro f il já ra .

A  k ia d ó s  s z a k m a i p ro g r a m  és az  ü z e m i é tk e z d é b e n  
e l f o g y a s z to t t  e b é d  u t á n  v e n d é g e in k  —  a  n y á r ia s  
m e le g e t k ih a s z n á lv a  —  ta p o lc a i  fü rd ő z é s re  in d u l ta k .

M o ln á r Józse f

Műszaki és gazdasági hírek
A Szovjetunió és Csehszlovákia öntvénytermelése

1980-ban

A  v ilá g  1980. é v i ö n tv é n y te rm e lé s é rő l k ö z ö lt  t á b l á 
z a tb a n  a  Szov je tun ió  ré g i és ré s z b e n  té v e s  a d a ta i t  h e 
ly e s b íte n i ke ll. A  S z o v je tu n ió  ö n tv é n y te rm e lé s e  1980- 
b a n  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :  s z ü rk e v a s  ö n tv é n y  16 732 000 t ,  
g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y  328 000 t ,  te m p e rö n tv é n y  
899 000 t ,  a c é lö n tv é n y  5 871 000 t ,  f é m ö n tv é n y  ösz- 
sz esen  1 307  000  t .

C sehszlovákia  ö n tv é n y  te rm e lé se  1 9 8 0 -b an  íg y  a la k u l t :  
s z ü rk e v a s  ö n tv é n y  1 087  415 t ,  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n t 
v é n y  24 329 t ,  te m p e rö n tv é n y  33 753 t ,  a c é lö n tv é n y  
366 806 t ,  r é z ö n tv é n y  13 668 t ,  a lu m ín iu m  ö n tv é n y  
60 490 t ,  m a g n é z iu m  ö n tv é n y  355 t ,  c in k ö n tv é n y  
4841 t ,  eg y é b  ö n tv é n y  924 t .

A  fe n t i  a d a to k  fig y e le m b e v é te lé v e l a  v ilá g  összes 
ö n tv é n y te rm e lé s e  19 8 0 -b an  84 165 791 t  v o lt.

L it. P ro izv ., 1981. 7. sz. ésjJMod. C as t., 1982. 2. sz.

A Nissan új öntödéket épít külföldön

A  to k ió i N iss a n  M otor Со. a u s z tr á l ia i  le á n y v á lla la ta ,  
a m e ly  D a ts u n  szem ély - és te h e rg é p k o c s ik a t  g y á r t ,  
23 M  S k ö ltsé g g e l ú j  a lu m ín iu m ö n tö d é t  é p í t  V ic to r ia  
á lla m b a n . A z ö n tö d e  1982 v ég é n  in d u l be , h a v o n ta  
10 000  h e n g e r fe je t  fo g  g y á r ta n i ,  s  e n n e k  fe lé t J a p á n b a  
fo g já k  e x p o r tá ln i .  A  N issa n  M o to r  Со. a  m e x ik ó i 
A g u a sc a lie n te s b e n  ú j a u tó g y á r a t  lé te s í t ,  ré sz b e n  a 
h e ly i ig é n y e k  k ie lé g íté sé re , ré s z b e n  J a p á n b a  és  az 
U S A -b a  ir á n y u ló  e x p o r t r a .  M e x ik ó b a n  ú j ,  k o rs z e rű  acél- 
ö n tö d e  é p íté s é t  is  te rv e z ik . A  ja p á n  tá r s a s á g  a  k ö v e tk e z ő  
ö t  é v b e n  416 M S - t fo g  in v e s z tá ln i M e x ik ó b a n .

F o u n d ry  M anage. T ech n o i., 1982. 1. sz.

Tégelykemence az űrhajózási ipar részére

A z a n g lia i M a g n es iu m  E lektron  L td . (M E L ), a  B A C O  
e g y ik  le á n y v á lla la ta ,  л  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  fe jlesz té -
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11 ábra. A  M onometer M anu fac tu ring  Co. Ltd. tégelykemencéje 'Airmax 
ötvözet olvasztásához

se b e n  és e lő á l l í tá s á b a n  v e z e tő  s z e re p e t já ts z ik .  A  cég  
m a n c h e s te r i  te rm e lő ü z e m e  26 h a  te r ü le t e t  fo g la l el és 
650 d o lg o z ó t fo g la lk o z ta t .  G y á r tá s i  p ro g r a m ja  fe lö leli 
az  összes ö n tö t t  és  m e g m u n k á lt  m a g n é z iu m  te rm é k e t .  
A  v á l la la t  sz á m o s  n e v e s  ö n tö d é n e k  sz á l lí t  ö n té s z e ti  
ö tv ö z e te k e t  a  n e m z e tk ö z i s z a b v á n y  s z e r in t.  K ü lö n ö se n  
é rd e k e s  a  k o rs z e rű  m a g n é z iu m -c irk ó n iu m  ö tv ö z e te k  ú j 
g e n e rá c ió ja , a m e ly  n a g y  sz ilá rd s á g g a l és  id ő s z ilá rd 
ság g a l tű n ik  k i, s  k ü lö n ö se n  a  re p ü lő g é p - és ű rh a jó z á s i 
ip a r b a n , v a la m in t  k a to n a i  c é lo k ra  h a s z n á l já k . A  
Z irm a x  n e v ű  k o m p le x  m a g n é z iu m -c irk ó n iu m  ö tv ö z e t  
o lv a s z tá s á ra  az  a n g lia i M o n o m e te r  M a n u fa c tu r in g  Со. 
L td .  136 k g  b e fo g a d ó k é p e ssé g ű , fö ld g á z tü z e lé sű , b i l 
le n th e tő  té g e ly k e m e n c é t s z á l l í to t t  az  M E L  ré sz é re  
(1 . ábra). A  k e m e n c é n e k  acé l o lv a s z tó té g e ly e  v a n , a 
h ő m é rs é k le te t  m o to r ra l  m ű k ö d te te t t  g áz -lev eg ő  sze lep  
s z a b á ly o z z a . A  v e r t ik á l is  ö n tő b e re n d e z é s t a  R a is o n  
E n g in e e r in g  s z á l l í to t ta .

T h o m as  K rie sm er P re s se -In fo rm a tio n

A  GJSAG ú j ni a  idő vő gépei

A  V E  В  K om bina t G iessereianlagenbau u n d  Gusser - 
Zeugnisse (G IS A G ) a  ta v a s z i  lip cse i v á s á ro n  m u t a t t a  be 
e lő szö r a  G IS A C O M A T IC  Н Е Е  25/1  és  a  G IS A C O - 
M A T IC  Н Е Е  12/1 m a g lö v ő  g é p e k e t .  A  g y á r th a tó  
m a g o k  té r f o g a ta  az  e lő b b in  0 ,5 — 10 d m 3, az  u tó b b in  
1-—-20 d m 3. A  m a g k é s z íté s  lö v ésse l, a  h o t-b o x -  v a g y  a  
m e le g m a g sz e k ré n y e s  e ljá rá s s a l tö r té n h e t .  A z é p í tő 
s z e k ré n y  e lv e n  s z e r k e s z te t t  g é p e k n e k  sz á m o s  e lő n y e  
v a n :  e g y sz e rű b b  a  k e z e lé sü k  és k a r b a n ta r t á s u k ,  k e v e 
s e b b  t a r t a l é k  a lk a tré s z  k e ll. A  m a g lö v ő  g é p e k e n  k is  
so ro z a to k  is g y á r th a tó k ,  ez e s e tb e n  a  m a g  e lv é te le  
k ézzel v a g y  sz a la g g a l tö r té n h e t .  A  g é p e k  g y o rs a n  á t-  
á l l í th a tó k  e g y  m á s ik  m a g  g y á r tá s á r a .  A  G IS A C O M A T IC  
m a g k é s z ítő  g é p e k k e l a  te rm e lé k e n y sé g  80— 1 2 0 % -k a i 
n ö v e lh e tő .

L eip z ig er M esse, P re s se -In fo rm a tio n

Svájci gömbgrafitos vasöntvények kanadai erőművekhez

A  B ro w n  B o v e r i H o w d e n  C a n a d a  L td .  1,5 M  k a n a d a i  
d o llá r  é r té k b e n  re n d e l t  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k e t  
a  S u lzer  c é g tő l g ő z tu r b in á k  ré sz é re . A  tu r b in á k a t  a  
D a r l in g to n b a n  és A t ik o k a n b a n  é p íté s  a l a t t  á lló  e rő 
m ű v e k b e n  fo g já k  fe lh a sz n á ln i. A  2. ábrán  eg y  680 M W - 
os k a n a d a i  a to m e rő m ű  ré sz é re  k é szü lő  k is n y o m á sú  
tu r b in a  60 to n n á s  v e z e tő k e ré k h á z a  lá th a tó ,  a m e ly e t 
G G G  42 m in ő sé g ű  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s b ó l  ö n tö t te k .

Su lzer F a c h p re sse d ie n s t

A Westinghouse korszerűsíti öntödéjét

A  W estinghouse E lectric Corp. a t t ic a i  (N . Y .) ö n tö 
d é jé t  6 M  $ k ö ltség g e l te l je s e n  k o rs z e rű s í ti .  A z ö n tö d e

2. ,ábra. 60 tonnás gömbgraf itos vasöntvény egy kanadai atomerőmű 
kisnyom ású turbiná jához

v illa m o s  m o to ro k  á lló ré sz é t ö n t i  ö n tö t tv a s b ó l .  A  r e 
k o n s t ru k c ió t  a  B u r r  R id g e -i D is a m a tic  In c . k u lc s á ta d á s 
s a l v á l la l ta .  A  te r m e lé s t  h á ro m s z o ro s á ra  fo g já k  n ö v e ln i. 
A  te r v b e n  a u to m a t ik u s ,  fü g g ő leg es  o sz tá sú , sz e k ré n y  
n é lk ü li  fo rm á z ó so r , 150 t / h  te l je s í tm é n y ű  h o m o k m ű , 
ú j o lv a s z tó m ű  50 to n n á s  h ő n ta r tó  in d u k c ió s  k e m e n c é v e l 
és a u to m a t ik u s  ö n tő b e re n d e z é s  sze rep e l. A z ö n tö d é t  ez 
é v  I I I .  n e g y e d é v é b e n  fo g já k  á ta d n i .

F o u n d ry  M anage. T e c h n o i., 1982. 1. b z .

Korszerű fűtőelemek ipari kemencékhez

A  v illa m o s  e lle n á llá s fű té s  g a z d a s á g o s s á g á t n a g y b a n  
b e fo ly á so lja  a  fű tő e le m e k  m in ő sé g e : az  e n e r g ia á ta la 
k í tá s  h a tá s fo k a ,  az  é le t ta r ta m  és a  k a r b a n ta r t á s  (csere) 
k ö ltsé g e . A  h a ll s ta h a m m a r i  (S v éd o rszág ) B u l te n - K a n ta l  
cég  a  30-as é v e k tő l k e z d v e  fo g la lk o z ik  fű tő e le m e k  
g y á r tá s á v a l .  A  fe jlő d é s  k é t  te r ü le te n  v o l t  s z á m o tte v ő .

A z e g y ik  a  v a s -k ró m -a lu m ín iu m  ö tv ö z e té , a m e ly e t 
köze l 1400 °C -ig  le h e t  h a s z n á ln i.  E b b ő l  az  a n y a g b ó l 
tö b b fé le  a la k ú  fű tő e le m e t k é sz íte n e k . K ü lö n ö s  f ig y e l 
m e t  é rd e m e l a  s ü n d isz n ó  (v a g y  h a j tű )  a la k ú  te k e rc se lé s  
(3 . ábra), a m e ly e t n e m  ré g e n  v e z e t te k  b e . V isz o n y la g  
k is  h e ly e n  ig e n  n a g y  h u z a lf e lü le te t  le h e t  íg y  e lh e ly e z n i, 
m iá l ta l  h a tá s o s  h ő á ta d á s  é rh e tő  e l m in im á lis  á r n y é k o 
lá ssa l.

A  m á s ik  te r ü le te t  a  m o lib d é n -sz ilic id  (M oSi2) f ű tő 
e le m e k  k é p v ise lik . E n n e k  a  n a g y  h ő á lló sá g ú  a n y a g n a k  
ig en  jó  a  h id eg - és m e le g sz ilá rd sá g a . F a j la g o s  e lle n 
á llá sa  a  h ő m é rsé k le t  n ö v e k e d é sé v e l n ő  (de  —  e l le n té t 
b e n  a  sz i líc iu m -k a rb id d a l —  az  id ő b e n  n e m  v á lto z ik ) . 
H a  t e h á t  a  k e m e n c é b e  ú j a d a g o t  r a k n a k  b e , és e z á lta l 
a  h ő m é rsé k le t  c sö k k e n , a  fű tő e le m e k  te l je s ítm é n y e  
g y o rs a n  m eg n ő . A  m o lib d é n -sz il ic id e n  h a s z n á la t  k ö zb en

3. ábra. Sündisznó  a lakú  F eC rA l fűtőelemek
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4.t ábra. Laboratórium i kemence K antu l Super fűtőelemekkel. A z 1600 °C 
hőmérséklet 7 perc alatt érhető el

jó l ta p a d ó  k v a rc r é te g  jö n  lé tre , a m e ly  k i tű n ő  v é d e l 
m e t  n y ú j t  az  o x id á c ió  e llen . E z t  az  a n y a g o t  K a n ta l  
S u p e r  n é v e n  —  fő leg  sü n d isz n ó  a la k ú  tek e rc se lé sse l —  
h o z z á k  fo rg a lo m b a , és  le v e g ő b e n  1 8 0 0 °C -ig  le h e t h a s z 
n á ln i. H a  n e m  a  m a x im á lis  h ő m é rsé k le te n  és ta r tó s  
ü z e m b e n  h a s z n á l já k ,  é le t ta r ta m a  é v e k b e n  m é rh e tő . 
A  4. ábra  e g y  K a n ta l- S u p e r  fű tő e le m m e l d o lg o zó  la b o 
r a tó r iu m i k e m e n c é t m u ta t ,  a m e ly e t  7 p e rc  a l a t t  le h e t  
1600 °C -ra  fe lh e v íte n i, s a  b e á l l í t o t t  h ő m é rs é k le t  p o n 
to s sá g a  1 °C -on  b e lü l v a n .
1',IB IS  In te rn a t io n a l  P re ss  In fo rm a tio n

Drágulnak az öntvények az NSZK-ban

A  N é m e t Ö n tö d é k  S zö v e tsé g e  e g y  sa j tó k o n fe re n c iá n  
m e g e rő s íte tte ,  h o g y  az  ö n tő ip a r t  h ó n a p o k  ó ta  d r a s z t i 
k u s  á re m e lk e d é s e k  s ú j t j á k .  K ü lö n ö se n  é re z h e tő  az 
e n e rg ia k ö lts é g e k  m in te g y  17 %-os n ö v e k e d é se . E g y e s  
e n e rg ia h o rd o z ó k  d rá g u lá s a  jó v a l  m e g h a la d ja  e z t az 
á t la g o t .  í g y  p l. a  fö ld g á z  k ö z e p e se n  40 % -kal d rá g u l t ,  az 
ö n tö d e i k o k sz  á r á t  p e d ig  fé l é v e n  b e lü l tö b b s z ö r  is e m e l 
té k .  N ő t t  a  fo rm á z ó h o m o k o k , a  k ö tő a n y a g o k  és a  t ű z 
á lló  a n y a g o k  á r a  is. A  n y e rs v a s  15— 20 % -kal lesz  d r á 
g á b b . M in d ezek  a r r a  k é n y s z e r ít ik  az  ö n tö d é k e t ,  h o g y  
az  ö n tv é n y e k  á r a i t  e m e ljé k , k ü lö n b e n  le h e te t le n n é  v á ln a  
a  n a g y  te l je s í tm é n y ű  ü z e m e k  f e n n ta r t á s a  és a  m u n k a 
h e ly e k  b iz to s í tá s a . A z ö n tö d é k  b íz n a k  a  fe lh a sz n á ló k  
m e g é r té s é b e n .
G iesserei 1982. 4. ez.

K . L .

Az MTESZ az energiatakarékosságért
A  M ű sza k i és Term észettudom ányi E gyesüle tek Szövet 
ségének felhívása a m agyar m űszak i, gazdasági, agrár és 
terme'szettudöm ányi szakemberekhez energiatakarékossági 

javaslatok kidolgozására

„ A z  M T E S Z  az  e n e rg ia ta k a r é k o s s á g é r t”  c ím m e l m e g 
h i r d e te t t  p á ly á z a t i  r e n d s z e rb e n  1980-81-b e n  b e é rk e z e t t  
435 p á ly á z a tb a n  a  s z a k e m b e re k  so k  h a sz n o s  j a v a s la to t  
te t te k ,  és sz á m o s  le h e tő sé g e t t á r t a k  fe l a  n é p g a z d a sá g  
e n e rg ia h o rd o z ó -fe lh a sz n á lá sá n a k  c sö k k e n té sé re .

A z e d d ig i k e d v e z ő  t a p a s z ta la to k  a la p já n  az  M T E S Z  
E ln ö k sé g e  is m é t m e g h ird e t i  az  e n e g ia ta k a ré k o s s á g i 
p á ly á z a to t .  A z ú j k i í rá s b a n  a  p á ly á z a t i  f e l té te le k  
p o n to s a b b  m e g h a tá ro z á s a  m e l le t t  fo k o z o t t  f ig y e lm e t 
k a p  az  e g y é n i k e z d e m é n y e z é s . A z M T E S Z  k ü lö n  
f ig y e lm e t k ív á n  fo r d í ta n i  a  m e g v a ló s ítá s  le h e tő sé g e in e k  
k id o lg o z á sá ra , és e n n e k  m eg fe le lő en  h a tá r o z ta  m e g  a  
p á ly á z a t  ú j  s z a k a s z á n a k  fe l té te le i t .

A  pá lyáza t célja :

O ly a n  re á l is a n  és rö v id  id ő n  b e lü l m e g v a ló s í th a tó  
sze rv e z é s i in té z k e d é se k , ü z e m v ite l i  v a g y  te c h n o ló g ia i 
e ljá rá s o k , ú j  k o n s tru k c ió k , b e re n d e z é se k , k é sz ü lé k e k  k i 
d o lg o z á s á n a k  és  m e g v a ló s í tá s á n a k  ö sz tö n z é se , a m e ly e k 
k e l az  e n e rg ia g a z d á lk o d á s i k o rm á n y p ro g ra m  v é g r e h a j tá 
s a  m e g g y o rs íth a tó , v a g y  h a té k o n y s á g a  n ö v e lh e tő .

E z e n  b e lü l a  fő  fe la d a to k  :
—  a  te c h n o ló g ia i  fo ly a m a to k  fa jla g o s  e n e rg ia sz ü k sé g 

le té n e k  c sö k k e n té se ;
—  b á rm e ly  eg y é b  c é lú  e n e rg ia fe lh a sz n á lá s  c sö k k e n té se ;
—  az  im p o r t  e n e rg ia h o rd o z ó k  k iv á l tá s a  h a z a i e n e rg ia -  

h o rd o z ó k k a l;
—  a h u lla d é k o k  és a  h e ly i —  e d d ig  k ih a s z n á la t la n  —  

e n e rg ia fo rrá so k  h a sz n o s ítá s a .

A  pá lyá za t feltételei :

1. A  p á ly á z a to n  c sa k  m ű s z a k ila g  k id o lg o z o tt  és g a z d a 
s á g i s z á m ítá s s a l (m é rh e tő  é r té k e k  a la p já n )  a lá tá m a s z to t t  
ja v a s la to k  b í r á lh a tó k  el. N e m  m ű s z a k i ja v a s la t  e se té b e n  
(p l. sz e rv ezési, ü g y v ite l i  s tb .)  p o n to s a n  k i ke ll d o lg o z n i a  
sz e rv e z e ti v a g y  ü g y v ite l i  v á l to z ta tá s t ,  a n n a k  e lle n ő rz é 
s é t  s tb .  A  n e m  k e llő e n  k id o lg o z o tt  ja v a s la to k  e lb írá lá s á 
r a  n in c s  le h e tő sé g . A m e n n y ib e n  a  ja v a s la t  c s a k  ö t le t ,  
d e  a la p g o n d o la ta  f ig y e le m re  m é ltó , a z t  az  M T E S Z  V B  
á l t a l  k ije lö l t  b írá ló  b iz o t ts á g  az  M T E S Z  s z a k m a ila g  i l le 

té k e s  ta g e g y e s ü le té n e k  a d ja  á t  to v á b b i  v iz s g á la tra , 
e se tle g  k id o lg o z á sra .

2. A  n é p g a z d a sá g i s z in tű  g a z d a s á g p o lit ik a i d ö n té s t  
ig én y lő  ja v a s la to k  a  p á ly á z a t  k e re té b e n  n o m  é tró k e lh e - 
tő k ,  e z e k e t a z o n b a n  a  b írá ló  b iz o t ts á g  m egfe le lő  ja v a s 
l a t á v a l  e l lá tv a  az  M T E S Z  az  ille té k e s  fő h a tó sá g o k h o z  
to v á b b í t j a .

3. A  n é p g a z d a sá g i te r v b e n  v a g y  az  e n e rg ia g a z d á lk o d á 
s i k o rm á n y p ro g ra m b a n  sz e re p lő  fe la d a t  m e g o ld á sá ra  
v o n a tk o z ó  ja v a s la t  c s a k  a k k o r  é r té k e lh e tő , h a  az  a  
m e g h a tá r o z o t t  f e la d a t  m e g  n e m  o ld o t t  ré sz é re  ta r ta lm a z  
k o n k r é t  m e g o ld á s t v a g y  m e g v a ló s í th a tó  ú j e ljá rá s t .

4. A  b e k ü ld ö t t  ja v a s la to k n a k  ta r ta lm a z n iu k  k e ll a  
m e g v a ló s í tá s  re á lis  le h e tő sé g é t és  id e jé t ,  te rm é sz e te se n  
a  k o r á b b ia k b a n  e lő ír t  k id o lg o z o ttsá g g a l. A z é r té k e lé s  
s o rá n  e lő n y ö s  h e ly z e tb e n  v a n n a k  a  v á l la la t i  s z in te n , 
s a j á t  e sz k ö z ö k k e l m e g v a ló s í th a tó  e ljá rá s o k .

5. P á ly á z n i  le h e t m á r  m e g v a ló s í to t t  ja v a s la to k k a l  is, 
a m e n n y ib e n  a  m e g v a ló s í tá s  e g y  év n é l n e m  ré g e b b i és a  
m e g o ld á s  a  k o rá b b i  p á ly á z a t  so rá n  m é g  n e m  sz e re p e lt .

6. A  p á ly á z a to n  c s a k  te rm é s z e te s  sz e m é ly  (v a g y  
szem é ly e k ) v e h e tn e k  ré s z t. J o g i  sz e m é ly e k  (v á l la la t ,  
in té z m é n y )  p á ly á z a ta  n e m  fo g a d h a tó  el. N e m  fo g a d h a tó  
e l jo g i sz e m é ly  k e z d e m é n y e z é sé re  v a g y  u ta s í t á s á r a  
h iv a tá s s z e rű  te v é k e n y s é g  k e re té b e n  v é g z e t t  m u n k a , 
m é g  te rm é s z e te s  sz e m é ly  n e v é v e l sem .

7. A  p á ly á z a to k  e lb írá lá sa , ju ta lm a z á s a ,  d íja z á sa  
v a g y  h a s z n o s í tá s á t  sz o rg a lm a z ó  to v á b b í tá s a  az  M T E S Z  
ré sz é rő l n e m  é r in t i  a  p á ly á z ó  ú j í tá s i  v a g y  ta la m á n y i 
jo g a i t .  A m e n n y ib e n  a  p á ly á z a t r a  b e a d o t t  ja v a s la t ,  
ta l á lm á n y  v a g y  ú j í tá s  t á r g y á t  k ép ez i, ú g y  a z t  a  p á ly á z ó  
a  ja v a s la to n  tü n te s s e  fel.

8. A  p á ly á z a to t  je lig é v e l e l lá tv a ,  a  p á ly á z ó  n e v é t  
ta r ta lm a z ó  je lig és b o r í té k  m e llék lé sév e l az  E nerg ia 
gazdálkodási T udom ányos E gyesü le t t i tk á r s á g á r a  ke ll 
b e k ü ld e n i . C ím :  1055 B u d a p e s t ,  K o s s u th  L a jo s  té r  
6 — 8. I .  e m e le t, 113. (T e le fo n : 120-855.) P o s ta i  c ím : 
B u d a p e s t ,  P f .  451. 1372.

9. A  p á ly á z a to k a t  az  M T E S Z  V B  á l ta l  m e g b íz o tt  
b írá ló  b iz o t ts á g  fo ly a m a to s a n  é r té k e li  és to v á b b í t j a  az  
é rd e k e l t  v á l la la to k n a k , in té z m é n y e k n e k  b e v e z e té s , 
i l le tv e  a  h a tó s á g o k n a k  in té z k e d é s  c é ljá b ó l; a  b írá ló  
b iz o t ts á g  m é g  az  e re d m é n y h ird e té s  e lő t t  a  h a s z n o s ítá s ra  
ja v a s la to t  te sz .

10. A z M T E S Z  a  tá r g y é v  o k tó b e r  1-ig b e é rk e z e tt ,  
é r t é k e l t  és h a s z n o s í th a tó  ja v a s la to k  k ö z ö tt  a  le g jo b b a -
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k á t  é v e n te  e g y  a lk a lo m m a l d í ja z á s b a n  v a g y  ju ta lo m b a n
ré sz e s íti, és e rrő l a  p á ly á z ó t  é r te s ít i .

A kitűzött díjak:
I. díj 60 OOO Ft,

II. díj ВО 000 Ft,
III. díj 20 000 Ft.

A d íja k  m e g o s z th a tó k . A  k ia d á s ra  k e rü lő  d í ja k  s z á m á t 
az  e lb ír á l t  ja v a s la to k  s z á m a  és é r té k e  s z e r in t a  b írá ló  
b iz o t ts á g  á l la p í t ja  m eg . A d íja k o n  k ív ü l a  b írá ló  b iz o t t 
s á g  eg y es  ja v a s la to k  b e n y ú j tó i t  ju ta lo m b a n  részesíti.

A d í j a k a t  és ju t a lm a k a t  az  M T E S Z  a  tá r g y é v  d e c e m 
b e r  31-ig  ü n n e p é ly e se n  o s z t ja  ki.

Könyvismertetés
K is s  L ászló— K isze ly  G yula-— V a jda  P á l:  Magyarország 
ipari műemlékei. Industrial Monuments in Hungary.
O rszág o s  M ű sz a k i M ú zeu m , B u d a p e s t ,  1981. 238 o ld a l, 
á r a  4 2 ,— E t.

A  m a g y a r  és a n g o l n y e lv ű  k ö n y v  h a z á n k  80 ip a r i 
m ű e m lé k é t m u t a t j a  b e  120 k é p  és rö v id  sz ö v e g  k ís é re 
té b e n .

M ik é n t a  sz e rk e sz tő , Szabadváry Ferenc  a z  e lő szó b an  
k if e jt i ,  a  k ö n y v  c ím e  n e m  p o n to s . E n n e k  o k a  az , h o g y  
a  v o n a tk o z ó  r e n d e le tb e n  a  m ű e m lé k  és m ű e m lé k  je lleg ű  
é p ü le te k  fe lso ro lá sá b ó l s a jn á la to s a n  h iá n y z ik  a  „ te r m e 
lé s tö r té n e ti  s z e m p o n tb ó l k ie m e lk e d ő ”  m e g h a tá ro z á s , és 
a  k ö n y v b e n  is m e r te te t t  é p í tm é n y e k n e k  c sa k  e g y  része  
sz e re p e l —  é p íté s z e t i  v a g y  n é p ra jz i  o k o k b ó l —  a  
m ű e m lé k i n y i lv á n ta r tá s b a n .

A z E ln ö k i  T a n á c s  1 9 5 4 -b en  r e n d e lk e z é s t h o z o t t  a  
m ű s z a k i e m lé k e k  v é d e lm é rő l. M e g a la k u lt  a  M ű szak i 
E m lé k e k e t  N y i lv á n ta r tó  és G y ű j tő  C so p o rt, m a jd  
e b b ő l 1 9 7 3 -b an  l é t r e jö t t  az  O rszág o s  M ű sz a k i M ú zeu m . 
E z  a z o n b a n  c s a k  az  in g ó  t á r g y a k  v é d e lm é v e l és m e g 
ő rzésév e l tu d  fo g la lk o z n i. Á m  az  ip a r i  é p ü le te k  m e g 
ő rzése  n e m  k e v é sb é  fo n to s , b á r  k é ts é g te le n , h o g y  k ö l t 
s ég eseb b . E g y s z e rű b b  a  h e ly z e t a z o k k a l az  ip a r i  m ű e m 
lé k e k k e l, a m e ly e k  m é g  e re d e t i  c é l ju k a t  sz o lg á ljá k  
(h id a k , p á ly a u d v a ro k  s tb .) .  D e  szé les k ö rű  tá r s a d a lm i 
ö sszefo g ássa l, ip a r i  m e c é n á ssa l le h e tő sé g  v a n  a  h a s z n á 
la to n  k ív ü l h e ly e z e t t  ip a r i  lé te s í tm é n y e k  m e g ő rzésé re  
is, a m ire  e g y ik  le g szeb b  p é ld a  az  1964 -ben  m e g s z ű n t 
G an z  T ö rz sg y á r  m e g m e n té se  Ö n tö d e i M ú z e u m k é n t.

A  k ö n y v  tíz  c s o p o r tb a n  m u t a t j a  b e  k ie m e lk e d ő  
p a r i  m ű e m lé k e in k e t :

A  )  b á n y á s z a t ,  
f B )  k o h á s z a t ,

G)  ip a r i  é p ü le te k ,
D )  p o s ta i  és  v a s ú t i  é p ítm é n y e k ,
E )  h íd , a la g ú t ,  v ia d u k t ,
F )  v íz é p íté s ,
G ) gáz- és v il la m o sm ű v e k ,
H )  te x t i l ip a r ,
J )  k e rá m ia ip a r ,
K )  m a lm o k , v á g ó h id a k .
A  b e n n ü n k e t  k ö z e le b b rő l é rd e k lő  m á s o d ik  c s o p o r tb a n  

sz e re p e ln e k : a  n a g y b ö rz s ö n y i e z ü s tk o h ó  ro m ja i ,  az 
ó m a s sa i n a g y o lv a s z tó  tá m fa la ,  a  m ű e m lé k i v é d e tts é g ű  
ú jm a s s a i n a g y o lv a s z tó , a  D ió sg y ő r i V a sm ű  m ű e m lé k  
je lle g ű  k a n c e l lá r ia é p ü le te  H á m o r b a n  (a m e ly  m a  a  
K ö z p o n ti  K o h á s z a t i  M ú z e u m n a k  a d  o t th o n t ) ,  az 
u g y a n c s a k  m ű e m lé k  je lle g ű  v e rp e lé t i  fa lu s i k o v á c s 
m ű h e ly , a  jó s v a fő i v a s h á m o r  sz ív ó g á z m o to r-  és r a k t á r 
h á z a , a  s z e n tg o t th á r d i  k a s z a g y á r , a  G a n z  K é re g ö n tö d e  
(m ű e m lé k , m a  Ö n tö d e i M ú z e u m ), az  ó zd i G á b o r  ArOn 
S z a k m u n k á s k é p z ő  I s k o la  p a r k j á b a n  e lh e ly e z e tt  k o h á 
s z a t i  n a g y g é p e k  és a  s z é k e s fe h é rv á r i D ó z sa  G y ö rg y  
té r e n  á lló , m ű e m lé k  je lle g ű  ö n tö t tv a s  p a v ilo n . A  fe l 
s o r o l ta k  k ö zü l tö b b  m ű e m lé k  m e g m e n té s é b e n  e g y e sü 
le tü n k , ezen  b e lü l az  ö n té s z e t tö r té n e t i  és m ú z e u m i 
s z a k c s o p o r t  is h a th a tó s a n  k ö z re m ű k ö d ö tt .

A  k ö n y v e t  b ib lio g rá f ia  z á r ja .
R e m é ljü k , h o g y  az  O rszág o s  M ű sz a k i M ú zeu m  szép  

k ia d v á n y a  fe lk e lt i  s z a k e m b e re in k  é rd e k lő d é sé t az  ip a r i 
m ű e m lé k v é d e le m  i r á n t ,  és a  te c h n ik a tö r té n e t  s z e m p o n t 
já b ó l je le n tő s  m ű s z a k i tá r g y a k  g y ű jté sé b e n  is tá m o g a 
t á s t  fo g n a k  n y ú jta n i .

K . L

Szabványosítási hírek
Ü j ö n té sz e ti sz a b v á n y o k

M S Z  5758— 82 (M SZ 5782— 67 h e ly e t t) .  4 m m -nél 
kisebb fa lvastagságú  lem ezgrafitos vasöntvény

A  s z a b v á n y  h a tá ly á b a  ta r to z ó  v é k o n y  fa lú  v a s ö n tv é 
n y e k e t  á l t a lá b a n  a  tö r e t  és a  fo rg á c so lh a tó sá g  a la p já n  
k e ll m in ő s íte n i. S z a k ító sz i lá rd s á g i k ö v e te lm é n y  n in c s . 
A z ö n tv é n y e k  tö r e té n e k  sz ü rk é n e k  k e ll len ilie , d e  az 
é le k e n  és a  s a rk o k o n  k is e b b  k é rg e se d é s  m eg  v a n  en g e d v e , 
h a  ez a  fo rg á c s o lh a tó s á g o t n e m  a k a d á ly o z z a . A  fo rg á - 
c so lh a tó s á g o t ú n . re s z e lő p ró b á v a l ke ll v iz sg á ln i. A  f o r 
g á c so lh a tó sá g  m egfe le lő , h a  az  M SZ 3940 s z e r in ti  1 je lű  
e lő v á g á s i f in o m sá g ú  m ű h e ly sz e re lő v e l az  é le k  és a  
s a rk o k  re sz e lh e tő k .

M S Z  8273— 82 (M SZ 8273— 76 h e ly e t t) .  K róm m al 
ötvözött vas a lapú  kopásálló öntvény

A  s z a b v á n y  a  s ú r ló d ó -k o p ta tó  ig é n y b e v é te ln e k  jó l 
e lle n á lló  ö n tv é n y e k re  v o n a tk o z ik . A z á td o lg o z á s  so rá n  
m e g m a ra d t  az  e d d ig i h a t  a n y a g m in ő sé g , d e  a  m in ő s íté s  
a la p já t  k é p e z ő  H R C -k e m é n y sé g n e k  n e m c s a k  az  a lsó , 
h a n e m  a  fe lső  h a t á r á t  is m e g a d tá k .  A  s z a b v á n y  szöveges 
ré s z é t te l je s e n  á td o lg o z tá k ,  a  s z á m é r té k e k e t  S í-e g y sé g e k 
re  s z á m o ltá k  á t .

M S Z  17742— 82 (M SZ 17742— 67 h e ly e t t) .  N a g y  m a n 
gántarta lm ú acélöntvény

A  s z a b v á n y  az  ü té s se l és  n a g y  fe lü le t i  n y o m á ssa l 
p á ro s u ló , n a g y  k o p ta tó  h a tá s n a k  e llen á lló , e rő sen  
ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y re  (ú n . H a d f ie ld -a c é lö n tv é n y re )  
v o n a tk o z ik . V á lto z o t t  az  a c é lm in ő sé g e k  je le ; a  je lö lés 
—  a z  ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y e k  ú ja b b  sz a b v á n y a ih o z  
h a so n ló a n  —  u ta l  a  v e g y i ö ssz e té te lre . A  s z a b v á n y  
ö ss z e h a so n lí tá sk é n t m e g a d ja  a  ré g i je le k e t  is. A  ré g i

r a jz o k a t  és e g y é b  d o k u m e n tu m o k a t  a  je lv á lto z á s  
m ia t t  íg y  n e m  k e ll á t  j a v í ta n i .  A  s z a b v á n y  szö v eg es 
ré s z é t a  tö b b i  ö n tv é n y s z a b v á n y  m in tá já r a  te lje se n  
á td o lg o z tá k .

M S Z  21053— 82 (M SZ 21053— 70 h e ly e t t) .  Korrózióálló  
acélöntvény

A  fo n to s a b b  v á lto z á s o k  a  s z a b v á n y  m eg e lő ző  k ia d á 
s á h o z  k é p e s t a  k ö v e tk e z ő k  :
—  A  s z a b v á n y  a n y a g m in ő sé g i v á la s z té k a  ú j m in ő sé g e k 

k e l e g é sz ü lt k i :  A ö X  120 C rM o 29 2, A ö X  7 C rN i 
18 9, A ö X  12 C rN iN b  18 9, A ö X  12 C rN iM o N b  18 10, 
A ö X  10 C rN iM o N b  18 12, A ö X  10 C rN iM o C u T i 18 
18 és A ö X  10 C rN iM o C u N b  18 18.

—  T ö rö lté k  a  k ö v e tk e z ő  m in ő sé g e k e t: A ö X  30 C r 14, 
A ö X  20 C r 18, A ö X  15 M n C rN iN  9 19, A ö X  8 
C rN iT i 19 10, A ö X  15 C rN iM o 18 10, A ö X  15 
C rN iM o T i 18 10 és A ö X  15 C rN iM oC u  21 30.

•>— A  k ö v e tk e z ő  m in ő sé g e k  v e g y i ö ssz e té te lé b e n  k iseb b  
v á lto z á s o k  tö r té n t e k  (a  v á lto z á s  k ö v e tk e z té b e n  az 
a n y a g m in ő sé g i je l is m ó d o s u lt ) :  A ö X  12 C r 13, A ö X  
20 C rN i 14, A ö X  12 C rN i 18 9, A ö X  12 C rN iT i 18 9, 
A ö X  12 C rN iT i 18 9, A ö X  7 C rN iM o 18 10, A ö X  12 
C rN iM o T i 18 10 és A ö X  10 C rN iM o T i 18 12.

M e g m a ra d t az  az  e d d ig i g y a k o r la t ,  h o g y  m in d e n  
a n y a g m in ő sé g n e k  k é t  v á l to z a ta  v a n  a  m e c h a n ik a i 
tu lá jd o n s á g o k  s z e m p o n tjá b ó l:  az  e g y ik n e k  c sa k  a  
k e m é n y sé g e  v a n  s z a v a to lv a ,  a  m á s ik n a k  (F  k ieg ész ítő  
je lle l) e z e n k ív ü l m é g  a  sz a k ító sz i lá rd sá g a , a  f o ly á s h a tá ra  
és  a  n y ú lá s a  is. A  s z a b v á n y  fü g g e lék e  k ie g é sz ü lt az  
a n y a g m in ő sé g e k  fo n to s a b b  fiz ik a i je llem ző iv e l (a  k o r 
ró z ió s  tu la jd o n s á g o k a t  az  M SZ 4388/1  s z e r in ti  fo k o z a 
to k k a l  je lle m e z té k ) és a  h eg e sz té s i irá n y e lv e k k e l.

К . E .
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1982. évi nívódíj pályázati felhívás
Az OMBKE Vaskohászati Szakosztály vezetősége 1982. 

jan. 27-i ülésén úgy határozott, hogy a múlt évekhez 
hasonlóan 1982-ben is jutalmazza a fiatal, de már gya
korlati tapasztalattal bíró tagtársak önálló, szakmába 
vágó értekezésekben kifejteit, az átlagosnál lényegesen 
többet nyújtó munkásságát nívódíjak odaítélésével.

A nívódíjra pályázni lehet bármilyen, 1981-ben vagy 
1982-ben megjelent, vagy kéziratban összeállított vas- 
kohászati tárgyú, szakmába vágó értekezéssel, ha az 
legalább részben önálló kutatás, elemzés, vizsgálódás 
eredménye.
A pályázat témája lehetőleg

a) vaskohászati anyag- és energiagazdálkodással,
b) az új acélgyártó berendezésekkel,
e) a másod- vagy harinadtermék-gyártás fejlesztésé

vel,
d) a termékek minőségének, versenyképességének nö

velésével,
e) az üzemek gazdaságos működésével, vagy
f) a környezetvédelemmel 

legyen kapcsolatos.
A terjedelem a 25— 30 gépelt oldalnyi kéziratterjedel

met lehetőleg ne lépje túl. Olyan pályázatok újból nem 
nyújthatók be, amelyek valamilyen egyesületi pályázatra 
már be lettek küldve.

Mvódíjban csak azoknak az 1982. év végéig legalább 
kétéves egyesületi tagsággal rendelkező szakosztályi 
tagtársaknak munkái részesíthetők, akik 1982. évben 
40. életévüket még nem töltötték be.

A nívódíjakra az Egyesület az eddigi pályázatokra 
kiírt összegeket fordítja, a nívódíjak legkisebb összege 
3000 forint, legnagyobb összege 6000 Ft.

A pályázóknak csak egy tanulmánya kerülhet díja
zásra. A nívódíjak odaítélésére az Egyesület bizottságot 
alakít, amely az alábbi fő szempontok szerint értékel:
— az értekezés a maga által kitűzött témát feldolgozza-e,
— lényegesen többet nyújt-e az átlagos tanulmánynál,
— az értekezés mennyiben önálló kutatás, elemzés, vizs

gálódás eredménye,
— a tanulmány mennyiben dolgoz fel időszerű problé

mákat,

— a tanulmány tárgyának kifejtésében világos, szaba- 
tos-o, megállapításait mennyire igazolja, támasztja 
ala,

— stílusában megüti-e a publikált értekezések átlag- 
színvonalát.

Nívódíjra oly módon lehet pályázni, hogy a pályázó 
vagy a csoportosan pályázók a feltételek ismeretében és 
azokat betartva, 1982. december 31-ig
— értekezésüket kőt (2) példányban beküldik az egye

sülethez,
— amennyiben már valamelyik bel- vagy külföldi szak

lapban értekezésük megjelent, közük annak számát, 
és azt a szándékukat, hogy értekezésüket a nívódíj 
elnyerésére is szánják (külföldi folyóiratban megje
lent művek teljes magyar nyelvű szövegét mellékelni 
kell),

— nyilatkozatukat, hogy a nívódíj odaítélésének feltéte
leit betartották.

Nívódíjban nem részesíthetők azok a tanulmányok, 
amelyek

a) 1981. I. 1. előtt jelentek meg valamely szakfolyó
iratban,

b) újításokat, tanulmányokat tartalmaznak és már be 
vannak jelentve,

c) más, határozott célból készültek, pl. diplomatervek, 
doktori értekezések stb.

d) valamely szerv (vállalat, intézmény stb.) megbízá
sából közvetlen munkaköri feladatként készültek és 
szakértői vagy egyéb díjazásban — kivéve nyomta
tásban megjelent publikációért járó szerzői tiszte
letdíj — részesültek.

CIKK JUTALOM

A nívódíj pályázattól függetlenül a lapunk 1982. évi év
folyamaiban megjelenő, elsősorban a fiatalabb tagtársak 
által írt cikkek közül a legidőszerűbb témákat kiemelke
dően jól feldolgozó cikkek vagy tudományos diákköri 
munkák szerzőit is 1000— 1000 Ft-os jutalomban része
síti az év végén a Szakosztály Vezetősége.

/ T v  a u . 
/ ' 4  
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A Vaskohászati Szakosztály 
Vezetősége

- ДFelhívás
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Egyesületünk könyvtárának rendezését és leltározását 1982. év folyamán megkezdtük. Ezzel kap
csolatban kérjük tagtársainkat és mindazokat, akik korábban könyveket, vagy folyóiratokat kölcsö
nöztek az Egyesület könyvtárából, szíveskedjenek azokat a Központi Bányászati Fejlesztési Intézet, 
Műszaki Könyvtár címre, Budapest II., Varsányi Irén u. 40—44. (postacím: 1525 Budapest, Pf. 83.) 
Dr. Érsek Elek könyvtáros részére elküldeni. Egyesületi könyvtárunk — rendezés és leltározás után 
— előre láthatóan 1982. november hónapban ismét rendelkezésére áll £tz~érdeklődőknek, a Központi 
Bányászati Fejlesztési Intézet alagsori helyiségében.

Szíves küldeményeket várva, kíván jó szerencsét
a Könyvtár és Kiadvány Bizottság

Értesítés
„Villamos hevítés” kongresszus 

Előzetes tájékoztató

A z U . Г.E . (U n io n  I n te r n a t io n a l  d ’E le c tro th e rm ie )  X . 
N e m z e tk ö z i V illam o s h e v íté s  k o n g re s s z u s á t 1984. jú n iu s  
18— 22 k ö z ö t t  re n d e z ik  S to c k h o lm b a n . A  k o n g re s sz u s t 
az  U .I .E .  sv é d  b iz o t ts á g a  sz e rv e z i és  700 k ü ld ö t t r e  
sz á m ít.

A  k o n g re s sz u s  k ö z p o n ti  t é m á ja :  V illa m o s  h e v íté s  a  
k o rsz e rű  g a z d á lk o d á s  é rd e k é b e n .

E z  а  I X .  k o n g re s sz u s  té m á já n a k  (C an n es , 1980.) fo ly 
t a t á s a .  A z o la j h e ly e t te s íté s e  eg y é b  f ű tő a n y a g o k k a l ,  el- 
iső so rban  v il la m o s  e n e rg iá v a l.

A  k o n g re s sz u so n  (s z ek c ió b an ) le g fe lje b b  72 m a g a s  
s z ín v o n a lú  m ű s z a k i e lő a d á s t t a r t a n a k .  A  s z in k ro n to l 
m á c s  a n g o l, f r a n c ia  és n é m e t n y e lv e n  tö l té n ik .  A z e lő 
a d á s o k a t  v i t a  k ö v e ti .

K iá l l í tá s
A  k o n g re s sz u s  id e jé n  a u d io -v iz u á lis  p ro g ra m o k ra , v a 

la m in t  k iá l l í tá s  k e re té b e n  b e re n d e z é se k , m ű sz e re k , k é 
s z ü lé k e k  és a n y a g o k  b e m u ta tá s á r a  is  so r k e rü l. R é sz le 
te s e b b  t á j é k o z ta t á s t  í r á s b a n  a d :

T h e  C o n g ress  S e c re ta r ia t  o f U I E  10
P O -B o x  6405
S -113 82 S to c k h o lm
S w ed en
A z e lő a d á so k  b e je le n té s e :

A z U I E  m a g y a r  b iz o t ts á g á n a k  e ln ö k é n é l, Szepesi 
Sándorná l, c ím :

M a g y a r  E le k t ro te c h n ik a i  E g y e s ü le t  
K o s s u th  L a jo s  t é r  6 — 8. 1055

B udapest V ., 

(TS)
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33. (115.) évfolyam. 11. szám 1982. november

Az öntöttvasak minőségének javítása ritkaföldfémekkel való
ötvözéssel*

D R . N Á N D O R I  G Y U L A  ok i. k o h ó m é rn ö k , a  m űsz. tu d . k a n d id á tu s a ,  — J Ó N Á S  P Á L  oki. k o h ó m érn ö k
N M E  ö n té s z e t i  T a n szé k

D K  6 6 9 .1 5 ’8 5 /.8 6 — 196

A  ritka fö ld fém ekkel végzett ötvözéssel hatiisos kén- 
telenítés és dezoxidáció érhető el. Ja v u ln a k  az öntött
vasak öntészeti és m echanika i tu la jdonságai, csökken  
az öntvények ridegsége. U gyanabban a technológiai 
rendszerben  —  az ötvözés m ódjától függően  —  lem ez 
es gömbgrafitos öntöttvas és tem peröntvény is  gyárt 
ható.

Bevezetés

A minőségi vasöntvénygyártás nehéz feladat elé 
állítja az öntödéket. Kedvezőtlen betétanyag-el- 
látás mellett, túlnyomórészt kupolókemencékben 
történő olvasztással egyre jobb anyagminőségű, 
méretpontosabb öntvényeket kell gazdaságosabban 
előállítaniuk.

A villamos olvasztás lassú térhódítása, az egyre 
bővülő tudományos ismeretek, a nagy hatású 
ötvözök megnövekedett piaci kínálata lehetőséget 
nyújt arra, hogy ritkaföldfémek segítségével a 
kedvezőtlen betétanyagviszonyok mellett is javít 
suk az öntvényminőséget. Az eddigiirodalom[1—5] 
összefoglalta a ritkaföldfémekkel való ötvözés 
várható kedvező hatását és az alkalmazás korlá
táit. Annál kedvezőbb és gazdaságosabb a ritka- 
földfémmekkel való ötvözés, minél kisebb a folyé
kony öntöttvas kéntartalma. így elsősorban a 
villamos olvasztás jöhet számításba. A hatásos 
dezoxidálás és kéntelenítés csak kellő túlhevítési 
hőmérsékleten és reakcióidő alatt érhető el. Meg
felelő ellenőrzéssel elkerülhetjük a túladagolásból 
származó hátrányokat.

A ritkaföldfémekkel való hatásos ötvözés javítja 
a formatöltő képességet, csökkenti az öntöttvas 
ridegségét, az öntési feszültségeket, a hidegrepedési 
hajlamot, elősegíti a szabályos eutektikum ki
alakulását, javítja a gömbgrafit képződésének fel
tételeit. A ritkaföldfémekkel való ötvözés egyszerű, 
a kedvező hatás 0,1—0,4% adagolásakor már 
érvényesül.

* E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

A ritkaföldfémek helyes felhasználása kibővíti a 
minőségi öntvény gyártás területét, segíti a vas-és 
acélöntvónygyártás merev technológiai határainak 
lebontását. A kis kiinduló kéntartalom (0,03—0,05 
%) lehetővé teszi a különféle minőségű, vas alapú 
öntvényanyagok gyártását. Az ötvözés módjától 
függően ötvözet len acél, lemez- és gömbgrafitos 
öntöttvas, temperöntvény azonos technológiai 
rendszerben gyártható.

A ritkaföldfémek dezoxidáló és 
kéntelenítő hatása

Az öntöttvasolvadékokban a Fe, Si, Mn, С, О és 
S heterogén reakciói következtében olyan egyen
súlyi helyzet alakul ki a hőntartás ideje alatt, hogy 
bennük oxidos mangán-szulfid-, ill. oxid-szulfid- 
zárványok keletkeznek. Ezek jelenléte -— nem 
teljesen ismert folyamatok révén — befolyásol
hatja az olvadék csíraállapotát, valamint a grafito- 
sodási hajlamot. Eltekintve a karbidstabilizáló 
nyomelemek (Cr, Sb, As, Sn, Cu) hatásától, a kis 
mennyiségű ritkaföldfém (továbbiakban Rff) az 
olvadék oxigén- és kéntartalmát csökkenti heves 
exoterm reakció kíséretében, miközben oxid-, ill. 
oxid-szulfid-zárványok képződnek.

Jelentős szerepe van azonban az oldódás, ill. a 
reakció hőmérsékletén az ötvözőfém gőznyomásának. 
Minden olyan fém, amelynek a forráshőmérsékle
ten kicsi a gőznyomása, egyszerű adagolással 
ötvözhető. Az 1. ábrán néhány Rff, valamint a Mg, 
Ce és Fe forráspontja látható. A Mg nagy gőz
nyomás mellett ötvözhető. Az Eu és a Ce bevitel 
még érezhető gőzfejlődéssel jár, a többi ötvöző be
vitelét a gőznyomás nem akadályozza.

Rff adagolásakor közvetlen redukciós folyamat 
révén (Rff)20 3 típusú oxidzárványok keletkeznek. 
A kén koncentrációjának növekedésével (Rff) 20 3S 
oxid-szulfid-zárványok képződnek. Ha a kén 
koncentrációja számottevően nagyobb, mint az
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1. ábra. N éh á n y  ritka fö ld fém , továbbá a M g , Ca és Fe  
forráspontja , va lam in t a M g  gőznyom ásának változása a 

hőmérséklettel

oxigéné, úgy (Rff) S típusú zárványok keletkeznek. 
A Rff mennyiségének növelésekor komplex (Rff)N 
nitridek is képződnek [6—8]. Ha az olvadék elegen
dő Rff-et tartalmaz, úgy jelentős túlhűlés kíséreté
ben karúid is képződhet, aminek feles vagy fe
hér töret a következménye.

A fontosabb oxidok és szulfitok képződésének 
szabadentalpia-változását a 2. ábra mutatja. Az

2. ábra. N éh á n y  oxid  és szu lfid  képződésének szabad- 
entalpia-változása a hőmérséklet függvényében

3. ábra. A  ritka fö ld fém  adagolásakor képződő zárványok  
típ u sa i az oxigén- és kéntartalom  függvényében

oxidképződés folyamatában a Rff hatásosabb, mint 
az A1 és Si. A Ca hatása az elméleti számítások 
alapján közel azonos, de a fémkalciummal végzett 
kísérletek ezt nem igazolták.

Az öntöttvasolvadék kén- és oxigéntartalmának 
aránya befolyásolja a képződő zárványok össze
tételét, alakját és elrendeződését. Erre ad tájékoz
ta tást a 3. ábra. Föltüntettük az indukciós és a 
kupolókemencében olvasztott öntöttvasak kén- és 
oxigéntartalmának területét. Az egyenesek a zár
ványtípusok előfordulási területeit határolják. 
А В— By egyenes a nagy kén- és oxigéntartalmú 
kupolóvasakban kialakuló zárványokat szemlélteti. 
Először komplex oxid-szulfid-zárványok képződése 
indul meg, és az oxigéntartalom gyorsabban 
csökken, mint a kéntartalom. A By pontban indul 
meg az az intenzív szulfidképződés. A folyamat 
végén — kielégítő folyékonyság és reakcióidő ese
tében — az oxigén- és kéntartalom arányosan 
csökken.

Az indukciós kemencében kisebb a kiinduló kén- 
és oxigéntartalom, ezért az A-Ay irányú reakció 
lefolyása várható. Közvetlenül oxidzárványok, il
letve az Ax—A2 irányban kisebb kéntartalmú komp
lex zárványok képződnek.

A B-By reakcióval az öntöttvasban olyan 
mennyiségű zárvány keletkezhet, hogy a forma
töltő képesség lecsökken. Az öntőüstbe nagy 
mennyiségű Rff-et adagolva nem érjük el a kívánt 
célt. Ugyanis a zárvány képződéshez az eltávolítás 
feltételei is szükségesek. Ezek kis hőmérsékleten, 
fürdőmozgás nélkül nehezen jönnek létre.

Ezek a feltételek az indukciós kemencében adva 
vannak. Az intenzív fürdőmozgás és a megfelelő 
túlhevítési hőmérséklet révén a zárványok mennyi
ségének gyors csökkenése várható, ezt az oxigén- és 
kéntartalom elemzésével jól követhetjük.

Összefoglalva megállapítható, hogy 0,1% körüli 
kiinduló kéntartalmú, kupolóban olvasztott öntött 
vasat Rff adagolásával kellő találati biztonsággal 
nem kénteleníthetünk.
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Az indukciós kemencében megfelelően túlhevített 
(1400—1500°C hőmérsékletű) vasolvadékot kellő 
fürdőmozgás esetén Rff-ekkel hatásosan dezoxidál- 
ni és kénteleníteni lehet.

A Rff-ek felhasználása annál gazdaságosabb, 
minél kisebb a kiinduló kén- és oxigéntartalom. 
Kedvezőtlen tulajdonságú, olcsó betétanyagok 
(öntvénytöredék, forgács) nagyobb mennyiségű 
felhasználásakor azonban a Rff-ekkel végzett 
ötvözés 0,1—0,4% mennyiségben hatásos és egy
szerű kéntelenítési és dezoxidálási módszernek 
tekinthető.

Az öntöttvasak minőségének javítása 
ritkaföldfémekkel való ötvözéssel

Az öntöttvasak kéntartalmának csökkenésével 
az anyagtulajdonságok javulnak. Ezért megvizs
gáltuk a Rff-ekkel végzett kéntelenítés folyamatát 
indukciós olvasztáskor. Átlagos összetételű öntött 
vasakhoz növekvő mennyiségben Rff-ötvözetet 
(Ce-Mischmetallt, a továbbiakban: CeMM) adago- 
goltunkés a hőntartás idejének és hőmérsékletének 
függvényében vizsgáltuk a kéntartalom csökkené
sét. A 4. ábrán egy-egy kísérletsorozat eredményeit 
m utatjuk be.

Elsősorban a különféle cérium-szulfidok képző
désével arányos kéntartalom-csökkenést vizsgáltuk 
(4a ábra). A próbákból meghatározott kéntartalom 
csökkenés eltért az egyensúlyi- állapottól. Kis 
mennyiségű (0,1—0,2%) R ff adagolásakor a dezoxi- 
dáló hatás érvényesül, amelyet még a kemence-

KSZ5EJ1

4. ábra. A  kéntartalom  változása az adagolt ritka fö ld fém  
m ennyiségének ( a )  és a várakozási idő függvényében (b )

A ritkaföldfémek Itatása az öntöttvas mechanikai tulaj
donságaira és a visszamaradó feszültségekre*

3 " ~ FCMg5
M eg n ev ezés ~ 007-------- « щ / ------- n W “

1. táblázat

S z a k ító sz ilá rd s á g , í tm, 240 286 320
N /m m 2

V is s z a m a ra d ó  fősz., av, 110 96 83
N /m m 2

K e m é n y sé g , H  В 220 210 196
{Rm/ a v)\0Q, % 45,8 33,3 25,93
S e 0 ,86 0,85 0,85
R G 0 ,767 0,905 1,016
R H 1,083 0 ,944 0,825
Qi 0,793 0,987 1,187

♦K iin d u ló  ö ssz e té te l: C =  3 ,12 , S i = l , 9 8 ,  M n  =  0 ,56 ,
S =  0 ,09 , P  =  0 ,1 % .

falazat és felületi oxidképződés is befolyásol. 
A kéntelenítés 0,2—0,6% Rff adagolásakor már 
hatásos. A 4a ábrán látható kéntelenítési folyamat 
— élénk fürdőmozgással — ideálisnak tekinthető.

A hőntartás idejének és hőmérsékletének hatása 
4b ábrán látható. A vasöntvénytöredékből olvasz
to tt folyékony vasba 0,5% Rff-et ötvözve 1400°C- 
-on 3 min, 1450°C-on 1,5 min alatt értünk el 50%- 
-os kéntelenítést. A mozgó, folyékony fémfelületen 
szabad szemmel is érzékelhető, hogy az oxid- és 
salakhártya-képződés lelassul, és ez a folyamat 
a csapolás után az öntőüstben is felismerhető. Az 
önthetőség javul, üsttapadvány nem képződik, a 
kemence és az üsfalazat kopása jelentősen csökken.

R ff ötvözésével a mechanikai tulajdonságok is 
jelentősen javulnak. Egy jellemző kísérletsorozat 
eredményeit m utatja az 1. táblázat. A szakító
szilárdság nagymértékben nőtt, és a szívósságra 
jellemző mutatószámok (RO, RH, Q,-) egyértelműen 
javultak. Az öntési feszültségek közel 20%-kal 
csökkentek. A kristályosodás és a lehűlés során 
mért hosszváltozások is kedvezően alakultak 
(5. ábra).

Vizsgálatainkat bővítettük ittrium és szamárium 
adagolásával. A kísérleti eredményeket a 6. ábra 
foglalja össze. A vizsgált Rff-ek sorrendje növekvő 
hatékonyságuk szerint : CeMM, Y, Sm. Ittriummal 
és szamáriummal ötvözve — kedvező feltételek 
mellett — csomós, ill. gömbszerű grafit keletkezik, 
és nyúlással is rendelkező, 400 N/mm2 feletti

5. ábra. S z im m e tr iku s  feszültségrácson a kristályosodás  
közben mért hosszváltozás az idő függvényében
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6. ábra. A  hőkezelés u tá n  m ért szakító szilárdság és B rinell- 
kem énység változása az adagolt ritka fö ld fém  m ennyiségé 

nek  függvényében
C =  3 ,4— 3,0, Sí =  2 ,0— 2,2, M n =  0 ,3— 0,4, P  =  0,04 %, S n y o m o k b a n . 
B e o ltá s  0 ,3  % F eS i7 5 -te l

7. ábra. C eM M -la l ötvözött öntöttvas szövete öntött állapot
ban ( a )  és hőkezelés u tá n  (b ) .  200X  nagyítás  

C =  2 ,82, Si =  2 ,85, M n =  0 ,45, P  =  0 ,08 %. CeMM -  5Mg =  0 ,4  %. H ő k e ze 
lés: 1000°C -on 30 m in , h ű té s  k em en céb en  800°C-ig, e z u tá n  levegőn

szakítószilárdságú öntöttvas nyerhető. A Rff 
adagolásának felső határát a fehér töret megjelené
se szabja meg. A ledeburit és a kemény helyek a 
túladagolásra hívják fel a figyelmet.

A Rff túladagolásával az öntöttvas törete szilí
ciumtartalmától függetlenül fehér lesz. A 2-3% 
szilíciumtartalmú öntöttvasak is ledeburitosan 
kristályosodhatnak. Ennek feltétele a kis kiinduló 
kén- és oxigéntartalom, a szabályozott túlhevítés, 
a célszerűen megválasztott hőntartási és öntési 
idő. Az ilyen típusú, fehér töretű öntöttvasak rend
kívül rövid idő alatt grafitosra hőkezelhetők 
(7. ábra). Ha a Rff-ötvözet magnéziumot is ta rta l 
maz, úgy az újrakristályosodó szövetben gömb
grafit taláható.

Vastag falú öntvények esetén az öntés utáni 
lassú lehűlés is elegendő a cementitbomláshoz, a 
csomós, ill. gömbgrafit képződéséhez (8. ábra).

8. ábra. 70 m m  falvastagságú , hom okform ában dermedt 
öntvény szövete. 200 X nagyítá s  

C — 2,05, Si =  3 ,3, M n =  0 ,42, P  =  0 ,0 0 8 5 % , S n y o m o k b a n . CeMM =  1 %

9. ábra. A  hőkezelt próbák szakító szilárdságának és 
nyú lá sá n a k  változása a segédötvözettel való kezelés u tá n  

eltelt idő függvényében
1 - 4 %  R em ag  +  0 ,07%  Sm , 2 - 4 %  R em ag . 0  =  2 ,05— 2,80, SÍ =  2 ,8 5 —  
— 3,25, M n =  0 ,2— 0,3 , P  =  0 ,0 3 4 % , S n y o m o k b a n
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10. ábra. A  m etaslabilis kristályosodás (fehér töret) eléré
séhez szükséges ritka fö ld fém  m ennyisége a sz ilíc ium -ta r 

talom  függvényében

A nagy szilíciumtartalmú tempervas előnye, hogy 
kristályosodása kis térfogat-növekedéssel jár együtt, 
és jó a formatöltő képessége.

A szamárium üzemi alkalmazása még nem 
terjedt el, de vizsgálataink szerint rendkívül kis 
mennyiségben igen hatásosan javítja a gömbgrafi
tos öntöttvas mechanikai és technológiai tulajdon
ságait.

Nagy tisztaságú alapvasat 3 % Mg-, 3 % CeMM- 
és 45 % Si-tartalmú ötvözettel kezeltük, és a hőn-

Е М Е Й

11. ábra. A z öntöttvasak szakítószilárdságának és B rinell-  
kem énységének hányadosa a karbontartalom  függvényében

tartási (lécsengési) idő függvényében vizsgáltuk a 
szakítószilárdság és a nyúlás változását (9. ábra). 
A kis mennyiségű szamárium a mechanikai tulaj 
donságokat javítja, meghosszabítja a magnéziumos 
kezelés hatását (lecsengés idejét), ami különösen 
a vastagfalú gömbgrafitos öntvények gyártásakor 
előnyös : a hosszú dermedési idő alatt sem áll meg a 
gömbgrafitképződés folyamata. A szamáriumot 
tartalmazó gömbgrafitos öntöttvas szövetszerkeze
tére a rendkívül nagy eutektikus túlhűlés miatt 
keletkező ultrafinom gömbgrafit a jellemző.

A CeMM-lal kezelt, homokformában kristályoso
dott öntöttvasak szövetdiagramját előző tanul
mányunkban ismertettük [3]. A 10. ábrán aCeMM- 
lal, ittriummal és szamáriummal kezelt öntöttvasak 
szövetszerkezetét m utatjuk be. A nagy tisztaságú 
öntöttvasban a fehér töretét kisebb mennyiségű 
ittriummal és szamáriummal is elérhetjük. E  két 
ötvözőnek nagyobb hatása van a túlhűlésre és a 
fehér töret kialakulására, mint a CeMM-nak. E z  az 
Y és Sm hatásosabb dezoxidáló és kéntelenítő 
hatásával van kapcsolatban.

Az öntöttvasak karbontartalmának, valamint a 
szakítószilárdság és a Brinell-keménység hányado
sának összefüggését a 11. ábra mutatja. A Rff-mel 
kezelt tompersavak szilárdsági tulajdonságai ked
vezőbbek, mint a hagyományos tempervasaké, 
de a gömbgrafitos öntöttvasak szilárdságát és 
szívósságát is jelentősen javítja a szamáriummal 
való ötvözés.

Összefoglalás

A kis mennyiségű ritkaföldfémmel végzett 
ötvözés a korszerű olvasztóberendezésekkel rendel
kező öntödék számára kedvező feltételeket biztosít. 
A hatásos kéntelenítés és dezoxidáció révén javul
nak az öntészeti és szilárdsági tulajdonságok, csök
ken a ridegség, és kedvezőbb szövetszerkezet 
alakul ki. Ezért a ritkaföldfémekkel való ötvözés
nek a következő időszakban nagyobb lehetőséget 
kell nyújtani az öntödékben.
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A másodlagos alumínium-szilícium ötvözetek öntészeti
felhasználása'"
G Ü N T E R  D R O S S E L  

B á n y á s z a ti A k ad ém ia , F re ib e rg
D K  669.715*782

A  m ásodlagos a lum ínium ötvözetek felhasználását 
m inőségük ingadozása m egnehezíti. M egvizsgálták, 
hogy a befolyásoló tényezők ( összetétel, szövet, öntési 
hőmérséklet s tb .) . hogyan ha tnak a m echanika i és 
öntészeti tula jdonságokra. A  vizsgá la ti eredm ények  
szerin t a másodlagos ötvözetekkel is  jó eredményeket 
lehet elérni, ha a fő  param étereket bizonyos határok 
között tar ják.

Vizsgálataink kiinduló pontjai az alábbi — 
nemzetközi viszonylatban érvényes — irányzatok 
voltak :
1. Az Öntvények tulajdonságainak találati bizton

ságát növelni kell.
2. Fokozott mértékben kell hulladékokat fel

használni.
Ezek a szempontok a másodlagos alumínium- 

szilícium ötvözetekre is érvényesek. A feladatot 
azonban csak akkor lehet megoldani, ha valamennyi 
technológiai tényező hatása az öntvények minősé
gére nézve mennyiségileg megbecsülhető, azaz 
a másodlagos ötvözetek öntészeti felhasználását 
komplexenjkell vizsgálni. Abból kell kiindulni,hogy 
az öntött alkatrészek minőségét elsősorban a 
szilárdsági tulajdonságok határozzák meg. Az 
öntvények minősége másrészt az öntéstechnológiai 
tulajdonságoktól (folyékonyság, szívódási hajlam, 
táplálási viszonyok, melegrepedési halam) függenek.

Mivel az alumínium-szilícium ötvözetek össze
tétele—amint az egyes nemzeti szabványok m utat
ják — meglehetősen széles határok között változik, 
mindenekelőtt azt kell megvizsgálni, hogyan 
függenek a mechanikai tulajdonságok az össze
tételtől.

Mechanikai tulajdonságok

Megvizsgáltuk a szakítószilárdságot, a kemény
séget, a nyúlást, részben az egyezményes folyás
határt és az ütőmunkát is. A vizsgálatokat a TGL 
21822 szerint homokba és kokillába öntött próba
testeken végeztük. A homokformában egyszerre 
négy próbarudat öntöttünk, ezeket a végükön fel- 
öntéssel tápláltuk. A vizsgálati hossz nyers á t 
mérője 15 mm volt. A 20 mm nyers átmérőjű, 
kokillába öntött próbatesteket teljes hosszukban 
ék alakú tápfejjel láttuk el. Minden üstből három 
próbát öntöttünk kokillába.

Az öntési hőmérséklet 700 és 760°C között volt, 
mintegy 120°C-kal a likvidusz-hőmérséklet felett. 
Az utóbbit a kísérletek előtt meghatároztuk.

A szilárdsági tulajdonságokat természetes kemé
nyítős után, mintegy négyhetes pihentetés után 
határoztuk meg.

A matematikai statisztika módszereivel végzett 
értékelés eredményeképpen a következő reg
ressziós egyenleteket kaptuk:

* E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

Homoköntvényre :

R m= 189-1,2 Si+ 5,4 Cu —35,2 Fe -0 ,9  Mg +
+ 7,1 Mn + 8,5Zn (N/mm2),

A — 3 —0,23 Cu — 1 Fe —1,1 Mg + 2,6 Mn -0 ,6  Zn
( % ),

# £ = 8 0 - 1 ,2  Si + 8 Cu —5,3 Fe + 6,2 Mg -  
—26,7 Mn + 2,1 Zn.

Kokillaöntvényre :

£,„=165 + 3,5 Si+ 4,5 Cu —26,1 Fe + 3,5 Mg +
+ 76,7 Mn + 51 Zn (N/mm2),

A  =  6,3 + 0,04 Si -0,86 Cu -0,35 Fe -2 ,3  Mg +
+ 2 Mn —1 Zn ( %),

# £  = 44+1,3 Si+ 4,6 Cu —2,9 Fe+15,9 Mg +
+ 20,3 Mn + 9,3 Zn.

Ezeket az eredményeket egy statisztikai kísélet- 
terv alapján kaptuk, amelyben 29 ötvözet szilí
cium-, réz-, vas-, mangán- és magnéziumtartalmát 
szisztematikusan változtattuk. A cinktartalom 
közel állandó (kb. 1 %) volt.

Az ötvözeteket villamos fűtésű, tégelyes kemen
cében segédötvözetekből olvasztottuk, ezeket kohó- 
alumíniumból, AlSil2Cu-ből magnéziumból, cink
ből, valamint AlCuöO, AlFe20, és AlMnlO segéd
ötvözetből tégelyes indukciós kemencében, só
takaró alatt és gáztalanítással állítottuk elő. Az 
egyes elemek összetételi határait és középértékét 
az 1. táblázat tartalmazza. Az ötvözési lépcsők az 
egyszerű kísérleti tervre vonatkoznak.

A regressziós egyenletek természetesen első
sorban az adott összetételi tartományfa és az alkal
mazott öntési és vizsgálati módszerekre érvényesek. 
Döntő azonban, hogy míg a szakítószilárdságot és a 
nyúlást illetően a homok- és a kokillaöntés között 
világos különbség észlelhető, addig a keménységre 
ez már nem mondható el. Meg kell jegyezni, hogy a 
különböző összetételű ötvözetek mindkét szilárd
ságtartományt érintik. Egyes homokba öntött 
próbákban mikrolunkerek, voltak, ami természete
sen befolyásolta a kísérleti modellt, há a regressziós 
egyenletekből az egyes elemek hatására követkéz-

1. táblázat

Az alkotók szélsőértékei és középértéke

E le m  : 

Si

K ö z é p é rté l

7,90

V M a x im u m  

11,18

M in im u m

4,15

O tv ö z é s i
lépcső

2,50
C u 2,36 3,58 1,20 1,00
F e 0,70 1,07 0,29 0,15

M g 0,44 0 ,80 0,21 0,20
M n 0,48 0,67 0,26 —

Z n 0 ,48 0,99 0,09 —
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tetni akarunk. A szövetre és a táplálásra kifejtett 
komplex hatást is vizsgálni kell. Mindazonáltal az 
egyes elemek hatása a szilárdsági tulajdonságokra 
a különböző lehűlési körülmények mellett eltérő. 
Ez mindenekelőtt a szilíciumra vonatkozik. A leg
jobb szilárdsági tulajdonságokat kokillaöntéskor 
viszonylag nagy szilíciumtartalommal, homokban 
viszont kb. 8 % szilíciumtartalommal kaptuk. 
A G—AlSi8Cu3 ötvözet szilíciumtartalmát kokilla
öntéskor 10 %-ig lehet növelni.

Figyelemre méltó az a megállapításunk is, hogy a 
réz és a magnézium a homok- és kokillaöntéskor 
eltérő hatású. A réz a homoköntéskor lényegesen 
jobban növeli a keménységet, a magnéziummal 
fordított a helyzet. Megfelelő kombinációval arra 
az eredményre juthatunk, hogy a homoköntvény 
keménysége nagyobb, mint a kokillaöntvényé. 
Ha a vastartalom 0,6—1 %, a mangántartalmat 
a vastartalomhoz kell igazítani. Míg 0,5 %-nál 
kisebb vastartalom esetén 1:1 arányra törekednek, 
0,6 és 1 % vastartalom között a mangántartalom 
nak á vastartalom 75—-65 %-ának kell lennie. I t t  
természetesen abból kell kiindulni, hogy a másod
lagos ötvözetekben mindaddig lesz vasszennyezés, 
amíg eltávolítására jó módszert nem találnak.

A természetes keményítéssel nagyobb szakító
szilárdság, de csak kisebb nyúlás érhető el, ha 
előtte oldó hőkezelést és ezt követően vízben való 
hűtést végzünk. Például kokillaöntéskor, nagyobb 
cink- és magnéziumtartalommal a következő reg
ressziós egyenletet kaptuk :

Rm= 22,5 + 2,25 Si + 2,28 Cu + 1,1 Z n -10,9 Mg -  
—0,08Si2 —0,lC u2 -0 ,5Z n2 + 5,4Mg2 -0,13SiCu— 
-0,03 SiZn -0,29 SiMg + 0,67 CuZn -0,96 CuMg— 
—0,68 ZnMg (N/mm2).

A vastartalom mintegy 0,8 %, a mangántartalom 
pedig kb. 0,4 % volt. Ha nagy szilárdságot akarunk 
elérni, célszerű a szilíciumtartalmat a réz- és cink
tartalomhoz igazítani, és a magnéziumtartalmat 
kb. 0,25 %-ban maximálni. 495°C-on 8 órán át 
végzett hőntartással, ezt követően vízben való 
hűtéssel, majd 180°C-on 6 órám át való keményítés
sel 400 N/mm2 feletti szakítószilárdságok érhetők 
el.

A különböző lehűlési sebességek hatásának becs
lésére 6, 12, 25 és 50 mm falvastagságú lépcsős 
éket öntöttünk. Amint az 1. ábrán látható, a külön
böző hűlési körülmények miatt eltérő finomságú 
szövet keletkezik, de a porozitásnak is fontos szere
pe van. A szakítószilárdság szempontjából lényeges 
a dendritágak távolsága (2. és 3. ábra). A vizsgált 
ötvözetek eltérő összetétele ellenére a dermedési 
idő a döntő a dendritágak közti távolságra (4. 
ábra). Ennek figyelembevételével e homokba és a 
kokillába öntött próbák szakítószilárdsága, vala
mint a lépcsős próbák dendritágai közti / távolság 
és a  P porozitás között összefüggés állapítható 
meg:

Rm= -  6,34 Fe + 61,4 e“ p -32,0 hild +261 ±17,4 
(N/mm2).

A determinációs tényező В  =  85,7 %. A fenti kép
lettel számított és a mért szakítószilárdságok jól

O B -A isn c u t  
xG'-AlSi 5M q  
e G-AlíiB Си 3 
о G-Al Si 9  Си 1 
а  В--AU i5 Си7  
+ Ü-A1SI5  Си 2 
<rG-AlSi7 М д  
о G-AlSiW М д

•  G-AlSi 5  Си 2 
*rG-AlSi8Cu3 X 
n ß -A lS i? Mg 1 
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1. ábra. A  lehűlési sebesség hatása a homok- és kokilla- 
öntvények dendritágainak vastagságára és távolságára

2. ábra. T ávol fekvő dendritágak öntvénytöreten. Pásztázó  
elektronm ikroszkópos felvétel

3. ábra K özel fekvő dendritéigak öntvénytöreten. Pásztázó  
elektronm ikroszkópos felvétel
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megegyeznek (5. ábra). A gondos szövetvizsgála
tok arra utalnak, hogy már a dendritek kialakulása 
is jelentőséggel bír. További jellemzői a szövetnek a 
dendrithosszak és a dendritek hozzárendelése az 
oszlopos vagy globubtos kristályokhoz. A szemcse- 
íagyság azonos lehűlési körülmények között is 

jelentősen változik. Az egyes ötvözetek szakító
szilárdságának változását a lépcsős próba külön
böző' falvastagságú részeiben a 2. táblázat mutatja.

A másodlagos ötvözetek különböző hulladékok
ból származhatnak. így nyilvánvaló hatása van a 
betétanyagoknak. Az öntödékben a betétanyagokat 
is különbözőképpen olvasztják és tarják hőn. 
Ezért egy következő vizsgálati szakaszban ezeket 
a paramétereket is figyelembe vettük. A betét
anyag főleg G—AlSi7Cul, G—AlSilOMg, AK5M21 
volt. A vegyi összetételt tiszta alumíniummal, 
szilíciummal, magnéziummal, cinkkel és nikkellel, 
valamint AlCu, AIPe és AlMn segédötvözettel 
állítottuk be. Az öntési hőmérséklet közepesen

’A G O S Z T  s z e r in t i  m in ő ség , m eg fe le l a  G -A lS i5C u2-nek

Dermedést idő , s

4- ábra. A  derm edést idő hatása a dendritágak távolságára
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5. ábra. H om okba és kokillába öntött próbatestek és lépcsős 
próbák m ért és szám ított szakítószilárdságának össze 

függése

2. táblázat

A szakítószilárdság változása a hűtési 
körülményekkel, N/min

F a lv a s ta g s á g , m m
H o 

m o k b a
K o k il 

lá b a

6 12 25 50 ö n tö t t
p r ó b a te s t

1 165 154 150 134 182 269
2 159 145 132 126 170 270
3 169 152 166 145 178 272
4 165 157 158 143 172 264

17 149 149 139 123 179 274
18 150 144 120 116 188 287
19 166 157 155 139 175 265
20 176 160 169 142 176 275
21 169 163 155 141 201 273

250 173 158 169 152 206 273

V egy i ö ss z e té te l, % •
O U I ö ü t H i i

Si C u F e M g M n Z n

1 10,0 3,5 0,7 0,8 0 ,4 0,9
2 10,0 1,5 0,7 0,6 0,3 0,9
3 5,5 3,5 1,1 0,6 0,6 0,9
4 5,5 1,5 0,9 0,6 0 ,5 0 ,9

17 4,0 2,5 0,6 0,4 0,6 0,8
18 11,0 2,5 0 ,6 0,4 0 ,4 0 ,9
18 7,7 1,2 0,8 0,4 0,5 1,0
20 7,7 3,5 0 ,7 0,5 0,5 0,9
21 7,7 2,5 0 ,5 0,3 0,5 0,9

250 7,7 2,5 0 ,7 0 ,4 0,5 1,0

6. ábra. A  kokillába (a )  és hom okba (b )  különböző hő- 
m érsélketen öntött próbatesteken m ért és a  szám ított 

szakítószilárdság  összefüggése
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750°C volt. Ellenállásfűtésű, illetve tégelyes induk
ciós kemencében olvasztottunk. Az olvasztás hő
mérséklete 800°C, a hőntartásé 750°C volt. 
Egyes ötvözeteket 730 és 780, ill. 700 és 850°C-on 
öntöttünk, hogy a különböző öntési hőmérséklet 
hatását tisztázzuk.

Összesen 25 ötvözetet készítettünk, ezek össze
tétele a következő határok között változott: 
Si =  4—9 %, Cu = 0,01—2,35 %, Mg =  0,12— 0,60 °/P, 
Fe = 0,24—1,1 %, Mn = 0 ,ll —0,41 %, Zn =  0,02— 
—0,60 %, № = 0,02—0,43 %., Ti =  0,01—0,05 %. Az 
Pb, Sn és Cr 0,01 és 0,35 % között volt.

A megállapított vegyi összetételt a regressziós 
egyenletekbe helyettesítettük, és az így számított 
szilárdsági tulajdonságokat összevetettük a mér
tekkel (6—8. ábra). A különböző anyagokból kü 
lönböző olvasztókemencékben gyártott ötvözetek 
mechanikai tulajdonságai lényegében azonosak 
voltak a regressziós egyenletből számítottakéval. 
A szakítószilárdság és a keménység adatai a konfi
denciaintervallumon belül vannak. A nyúlás kokil- 
laöntéskor lényegesen kisebb, homoköntéskor erő
sen szór. A legjobban egyezik a keménység. Az 
öntési hőmérséklet jelentős hatást mutat.

A kokillába öntött próbák nyúlásának eltérését 
az eutektiJcus szicílium eltérő finomsága okozza. Az 
esetleg hosszabb hőntartás közben a nátrium ki
égett. Ennek következtében durvábbak lettek az 
eutektikus szicílium kristályai. Ez termikus elem
zéssel is ellenőrizhető. A hatásos nemesítéshez 
2—3°0 eutektikus túlhűlés szükséges, függetlenül 
attól, hogy nártiummal vagy stronciummal neme
sítünk-e. Nagyobb túlhűléskor finomabb lesz az 
eutektikum, s ezáltal javulnak a tulajdonságok.

A termikus elemzés eredményeinek értékelésekor 
két kérdésre kellett választ adni. A 2—3°C-os el
térés viszonylag nagy pontosságot jelent, ezért több 
mérőtégellyel kell egyidejűleg ellenőrző méréseket 
végezni, hogy a hibák kiküszöbölhetők legyenek. 
Próbát kell venni a kezelés előtt és után, mivel el
térő összetétellel eltérő az eutektikus hőmérséklet. 
Számos mérés alapján a következő regressziós 
összefüggést kaptuk :

T6nt=  572 -9,71 Cu —28,8 Mg-3,92 Zn + 0,54 SiFe 
+ 0,95 SiCu+1,98 SiM g-7,75 FeMn + 8,47 ZnMn 
(°C).

Kalciumtartalom esetén figyelembe kell venni, 
hogy ez az elem az eutektikus hőmérsékletet 100 
ppm-ként 7,5°C-kal csökkenti [1].

Fenti egyenlet alapján a vegyi összetételből 
megbecsülhető az eutektikus hőmérséklet.

A neutronaktivációs elemzéssel meghatározott 
oxigéntartalom 10 és 80 ppm között volt. Zárványo
kat csak helyenként találtunk. Mivel nem találtunk 
összefüggést az oxigéntartalom és a mechanikai 
tulajdonságok között, úgy kell tekinteni, hogy az 
ilyen oxigéntartalom hatása elhanyagolható. Csak 
100 ppm feletti oxigéntartalomnál található oxid
hártya.

Hogy a homoköntvények nyúlásának szórását 
megvilágítsuk, egyes ötvözeteket különleges ol
vasztási műveletnek vetettünk alá : felhevítés 900°C- 
ra, hőntartás, majd lehűtés. Felhevítés közben 
750 és 900°C-on, a hőntartás után 900 és. 750°C-on

Mért n y ú lá s , %

7. ábra. A  kokillába ( a )  és hom okba (b )  különböző hő
m érsékleten öntött próbatestek m ért és szám ított nyú lá sának  

összefüggése

próbákat vettünk (9. ábra). A nyúlás — éppúgy 
mint a szakítószilárdság — elsősorban a próba

ш т а г а I

8. ábra. A  kokillába ( a )  és hom okba (b )  különböző hő 
m érsékleten öntött próbateteken m ért és szám ított B rinell-  

-kem énység összefüggése
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9 . á b r a .  A z  o l v a s z tá s ,  h ő n t a r t á s  é s  a z  ö n té s  i d ő - h ő m é r s é k le t  
d i a g r a m j a

10. ábra. A  lehűlést idő hatása a nyúlásra.

a ,

b,

Ш 2 Ш

11. ábra. P róbák az öntészeti tula jdonságok mérésére 
a— Loshe-iéle sp irá lp ró b a , b— k a sz k á d p ró b a , c— H m k erp róba

öntési hőmérsékletétől és a primer kristályosodás 
kezdetéig eltelt időtől függ (10. ábra). A lehűlési 
idő termikus elemzéssel meghatározható.

öntészeti tulajdonságok

A következő tulajdonságokat vizsgáltuk:

— a szívódási hajlamot és a táplálást,
— a folyékonyságot Lohse-ié\e spirálpróbával,
— a melegrepedési hajlamot a ceruzapróbával [2], 

illetve egy kapocspróbával [3].
A szívódási hajlam és a folyékonyság meghatáro

zásához használt próbák a 11. ábrán láthatók. 
Homokformát használtunk. A táplálás meghatáro
zására egy tömböt tápfej nélkül, egyet pedig 80 mm 
átmérőjű és 150 mm magas tápfejjel öntöttünk. 
A spirálpróba keresztmetszete 3X12 mm volt. A 
fém hőmérsékletét az elosztócsatornában, közvet
lenül a spirál előtt mértük. Az egyéb olvasztási és 
öntési körülmények megegyeztek az előzőekkel.

Szivódás és táplálás
A szívódási hajlam a következő képlettel fejez

hető ki :
Vic+ v b

L = -----------100 %,
V f

ahol Vu = Vn —Vta külső fogyási üreg térgogata, 
Vb=V( —M J q a belső fogyási üreg térfogata, 

• Vn a tápfej nélküli tömb elméleti térfogata,
Vt a tápfej nélküli tömb tényleges térfogata 

(öntvénytérfogat)
Mn a tápfej nélküli tömb tömege, 
g a kokillába öntött fém sűrűsége,
Vf a formaüreg térfogata.

A táplálás a következő képlettel fejezhető ki:

T  =
L n - L t

ahol Ln a táplálás nélküli, Lt a táplált tömb szívó
dási hajlama. Ezáltal a táplálási viszonyokat a 
maradék fogyási üreg határozza meg.

A kapott regressziós egyenlet :

L = 9,23 -0,32 S i-0 ,15 Cu + 2,21 Fe+0,42 M g-  
-1,31 Mn -0,74 Zn ( %).

A fenti egyenlet 5,5 és 10 % közti szilícium
tartalmak között érvényes, mivel ez az elem csök
kenti a szívódást. A szilíciumtartalom növekedésé
vel a külső szívódási üreg térfogata is csökken. 
Ennek oka az, hogy a szilícium térfogat-növekedés
sel dermed meg. Viszont a vas, magnézium és 
mangán összegének növekedésével a belső szivódás 
nő. Ezek az elemek főleg a maradék olvadékban 
dúsulnak, s az így kiváló intermetallikus fázisok 
megakadályozzák a táplálást. Ezenkívül a termikus 
elemzésből megállapítható, hogy az ilyen ötvözetek 
íehűlési sebessége a dermedés végén kisebb. Ezáltal 
a dermedés az endogén-kásás felé tolódik el, az 
öntvényben kicsi a hőmérséklet-gradiens. Ennek

250 Bányászati és Kohászati Lapok ÖNTÖDE 33. évfolyam, 1982. 11. szám



következménye a nagyobb belső szívódás. Ugyan
ebben az értelemben változik a táplálás is:

T  = 1,02 -0,05 Si -0,03 Cu -0,01 F e -0,034 Mg -  
-0,21 Mn -0,10 Zn ( %).

A táplálási viszonyok jellemzésére használt szám 
némi magyarázatra szorul. Azoknak az ötvözetek
nek, amelyeknek nagy a külső szívódása, nagy a 
táplálási jelzőszáma, különösen, ha kicsi a szilícium- 
tartalom. Mégis ezekben az ötvözetekben azonos 
tápfejjel nagyobb maradók szívódási üreg található, 
mint a kisebb Fe-, Mg-, és Mn-tartalmú G—AlSilO- 
Mg, ill. G—AlSi7Cul ötvözetekben. Ez különösen 
akkor van így, ha — mint az öAlSilOMg ötvözet 
esetében — primer ötvözetről van szó.

A táplálási viszonyoknak az oka a kristályosodá
si és dermedési folyamatokban keresendő, mivel 
azonos eutektikus hőmérsékletköz esetén az eutek- 
tikus ponton a dermedés végéhez képest a lehűlési 
sebesség különbsége különösen nagy. A vassal, 
magnéziummal és mangánnal kevéssé szennyezett 
ötvözeteknek határozott töréspontja van a biner 
Al-Si eutektikum dermedésének tartományában, s 
ezután a lehűlési sebesség meredeken nő, vagy a 
dermedési sebesség csökken a zsugorodás sebessé
géhez képest. Ez különösen jól látszik a differen
ciális lehűlési görbén. Nagy szennyezőtartalmakkal 
viszont az eutektikus hőmérséklet mindjárt jelen
tősen csökken, a jellegzetes eutektikus törés el
mosódik, a lehűlési sebesség csak mérsékelten nő, a 
dermedési idő megnő.

folyékonyság

A spirálpróbákat különböző hőmérsékleten ön
töttük, miután az azonos túlhevítéssel nem kaptunk 
kielégítő eredményeket. A túlhevítésnek a vizsgált 
hipoeutektikus ötvözetek folyékonyságára lénye
ges hatása van. A Î2. ábrán a kifolyt hosszat a 
spirálpróba maximális hőmérsékletének függvényé
ben ábrázoltuk.

A hipoeutektikus ötvözetek összetételének nincs 
döntő jelentősége. Amennyiben az alumínium- 
dendritek előtt nem kristályosodik más fázis, a 
folyás röviddel a likviduszszakasz befejeződése 
után abbamarad, amint ez a kaszkádpróbával 
megállapítható [4]. így az összetételnek a likvi- 
dusz-hőmérsékletre, azaz állandó öntési hőmérsék
leten a túlhevítésre kifejtett hatása megbecsülhető :

7 iikv =  661 —4,97Si-0,15Si2—6,13Cu-17,48Mg -  
-2,72 Zn + 5,08 CuMg (°C).

Az egyenlet kb. 100 ppm oxigéntartalomig é'rvé-

Ш Ш Ш

12. ábra. A  próba m a x im á lis  hőmérsékletének hatása a 
spirá lpóba hosszára

13. ábra. A z  a lu m ín iu m - sz ilíc iu m  ötvözetek melegrepedési 
ha jlam a a szilíc ium tarta lom  és a kokillahőm érésklet 

függvényében

nyes, ha nagyobb az oxigéntartalom, romlik a 
helyzet.

Melegrepedési hajlam
Az alumínium-szilícium ötvözetek a meleg- 

. repedésre kevésbé érzékenyek, mint az Al-Cu vagy

A befolyásoló tényezők hatása a tulajdonságokra, %
3. táblázat

T u la jd o n s á g o k Ö ssz e té te l Z á rv á n y 0 2- ta r ta lo m Ö n té s i
h ő m é rsé k le t

O lv a sz tá s  
m ó d  j a

S z a k ító sz i lá rd s á g 15 15— 20 25 25
N y ú lá s 50 50— 70 — 60 50
K e m é n y sé g 20 — — 6 7
F o ly é k o n y s á g 10 20 10 30 10
S z ív ó d á s i h a j la m 15— 30 — — 20 30

É rv é n y e s s é g i
ta r to m á n y

G -A lS i7 C u l
G -A lS i5C u2

Z á r v á 
n y o n k é n t

10— 150 p p m 650— 850 °C K ísé r le te k
s z e r in t
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Al-Mg ötvözetek. A szilícium-tartalom csökkenésé
vel azonban a melegrepedési hajlam nő ( 13. ábra). 
Nagy szerepe van azonban a szemcsefinomságnak 
és a gáztartalomnak is.

Összefoglalás

A 3. táblázat a vizsgálatok alapján összefoglalja 
a befolyásoló tényezők hatását a másodlagos 
alumínium-szicílium ötvözetek minőségére. A ke
ménység elsősorban az összetételtől függ, ugyanígy 
az egyezményes folyáshatár is, amely a keménység
gel arányos, ha figyelembe vesszük az esetleges hő
kezelést vagy keményítőst. Ezzel szemben a 
nyúlást és az ütőmunkát számos tényező befolyá
solja [5]. A szívódási hajlam és a táplálási viszonyok

az összetételen kívül erősen függenek a technoló
giai körülményektől. A folyékonyságot elsősorban 
az öntési hőmérséklet határozza meg. Ezek? a 
törvényszerűségek azonos hőelvezetésre, azaz meg
határozott formázóanyagokra és öntvényalakokra 
érvényesek.
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F o r d í to t t a :  K ovács László

Az öntöttvas összetételének beállítása, a hőtechnikai 
és energetikai paraméterek meghatározása indukciós

olvasztáskor*
S Z A B Ó  Z S O L T  ok i. k o h ó m é rn ö k  

C sepel M üvek  V as- és A cé lö n tö d é je  
L E N G Y E L  K Á R O L Y  ok i. k o h ó m é rn ö k  

V a sip a ri K u ta tó  In té z e t
D K  621. 745. 32 : 669. 16— 196

A  szerzők ism ertetik  az indukciós kemencében  
olvasztott öntöttvas összetételének beállítását, a 
fontosabb ötvözőelemek bevitelének m ódját, ö ssze 
fog la lják  a beolvadásra, túlhevítésre és hőntartásra  
vonatkozó m eta llurg ia i és energetikai param étereket, 
és azokat a tapasztalatokat, am elyeket a  Csepel 
M ű vek  Vas- és Acélöntödéjében üzem be helyezett 
hálózati frekvenciás, tégelyes indukció s kem encékkel 
nyertek.

Bevezetés

Az elmúlt évtizedben hazánkban több öntödé
ben telepítettek különböző típusú és kapacitású 
indukciós kemencéket, s ez a tendencia az elkövet
kező években folytatódni fog. Erre kényszeríti az 
öntödéket az olvasztókoksz egyre növekvő ára, 
romló minősége, beszerzésének nehézségei, az 
egyre szigorúbb energiatakarékossági és környe
zetvédelmi követelmények.

A villamos olvasztás előnyei a kupolókemencé- 
ben történő olvasztással szemben közismertek, 
ugyanakkor a villamos olvasztás számos újabb 
problémát is felvet, amelyek tisztázása a minőségi 
öntöttvas előállításának, az olvasztómű, illetve 
az öntöde gazdaságos üzemeltetésének elengedhe
tetlen feltétele. Ezek közé a problémák közé ta r 
tozik az öntöttvas összetételének beállítása és az 
optimális kemenceüzem meghatározása.

A cikkben összefoglaljuk a problémakörrel 
kapcsolatos elméleti ismereteket és azokat a gya
korlati tapasztalatokat, amelyeket a Csepel Művek 
Vas- és Acélöntödéjében végzett kísérletek során 
nyertünk. Csepelen olyan olvasztóművet hoztak 
létre, amely három NETGe 8000 típusú, Junker
gyártmányú hálózati frekvenciás indukciós té- 
gelykemencéből áll.

^ E lh a n g z o t t  а  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

A folyékony öntöttvas elemeinek változása

Villamos olvasztáskor az öt alapelem változása 
eltér a kupolókemencében tapasztalható változá
soktól. A legszembetűnőbb különbség a karbon
tartalomban figyelhető meg. Míg kupolókemencé
ben a folyékony vas karbontartalma a kokszból 
eredő karbonfelvétel következtében általában nő, 
addig villamos olvasztáskor a karbontartalom 
csökkenése figyelhető meg. A karbonleégés mér
téke függ a kiindulási karbontartalomtól, az ol
vasztási és túlhevítési hőmérséklettől, a kemence 
falazatától és a hőntartás idejétől. A leégés mér
tékét a

(Si03) +  2[C]^[Si] +  2{C0}

reakció szabályozza [1]. A karbonizálás elméleti 
összefüggéseit, az elvégzett kísérleteket és azok 
eredményét egy régebbi cikk már ismertette [2]. 
A műszéndara vagy grafitizált petrolkoksz két
harmad részét a hideg betét alá, egyharmad ré 
szét csapolás előtt a folyékony vas felszínére ada 
golva, a szükséges karbontartalmat és a megfelelő 
csíraállapotot elérhetjük.

A savas bélésű indukciós kemencében végzett 
olvasztáskor gyakorlatilag nem kell szilíciumle
égéssel számolni. A szilícium)elvétel az olvadék 
karbontartalmától, a fürdő dezoxidáltságának 
mértékétől és a hőmérséklettől függ. A falazatból 
és a salakból történő szilíciumfelvételt a nagyobb 
mangántartalom elősegíti :

(Si02) +  2[Mn] ü  [Si] -f- 2(M iiO)

(Mn0)-4-[Si02]^(M n0  -Si02).

A nagy mangán- és kis szilíciumtartalmú telítetlen 
olvadék a falazatból szilíciumot redukál, és el-
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salakítja a mangánt, amíg az izotermikus egyen
súlyi állapot be nem következik. A nagy szilícium
os kis mangántartalmú olvadék redukálja a man
gánt a salakból, és elsalakítja a szilíciumot az izo
termikus egyensúlyi állapot eléréséig [3J.

Savas bélésű indukciós kemencében — iro
dalmi adatok, kísérletek és gyakorlati tapaszta 
latok alapján — az alapvas szilíciumtartalmának 
beállítását két lépésben végezzük. A hideg betét 
alkotóinak összetétele alapján kiszámítjuk, hogy 
a szilíciumtartalmat hány tized százalékkal kell 
növelni. Az egy adagra eső ferroszilíciumot mér
legelés után az adagolóedénybe helyezzük, így az 
előmelegítés után az adaggal együtt kerül a ke
mencébe. Ilyen módon 50—80 mm darabnagy
ságú FeSi 45-öt vagy FeSi 75-öt lehet adagolni. 
A nagyobb karbontartalom a szilícium oldódását 
csökkenti. A szilícium adagolásakor a fémfürdő 
javasolt hőmérséklete 1350—1400 °C.

Az alapvas végleges szilíciumtartalmát csapolás 
előtt néhány perccel kell beállítani. Ennek érde
kében a szilíciumtartalmat termikus analizátor
ral meghatározzuk, s szükség esetén a hiártyzó 
mennyiséget ferroszilícium bekeverésével pótoljuk.

A folyékony vas szilíciumtartalma acélhulladék 
adagolásával, oxigén befúvásával vagy érccel vég
zett frissítéssel csökkenthető.

Indukciós kemencében az erőteljes fürdőmozgás 
fokozza az egyes elemek elgőzölgését, különösen a 
mangán elgőzölgése intenzív, eléri a 2—5%-ot. 
A ferromangán könnyen és gyorsan oldódik a 
folyékony vasban, ezért a mangántartalmat cél
szerű közvetlenül a csapolás előtt növelni, ellen
kező esetben a leégés 40—50%-os is lehet. A man
gántartalmat általában FeMn 70-nel állítjuk be, 
ezt 50—80 mm-es darabnagyságban adagoljuk. 
Az öntöttvas mangántartalma oxigén befúvatá- 
sával vagy érccel végzett frissítéssel jól csökkent
hető.

Indukciós kemencében való olvasztáskor az 
öntöttvas kén és foszfortartalma gyakorlatilag nem 
változik. A kéntartalom bázikus bélésű kemencé
ben egyszerű salakcserével csökkenthető, az öntö 
dei tégelyes indukciós kemencék döntő többségét 
mégis savas béléssel üzemeltetik. Ennek alap
vetően gazdasági oka van: a bázikus döngölő
anyag sokkal drágább, ugyanakkor a hőmérséklet 
ingadozásával szemben kevésbé ellenálló, mint a 
savas döngölőanyag. Tekintve, hogy — különösen 
a kis méretű tégelyes indukciós kemencékből — 
gyakran csapolnak, a bázikus falazat gyorsan el
használódna. Ez egyrészt kiesést okoz, másrészt 
növeli az anyagköltséget.

Savas bélésű kemencében gondos salakolás 
után kéntelenítőadalék (kalcium-karbid, szóda, 
égetett mész) segítségével csökkenthető a kéntar
talom. Ez a módszer mégsem vált gyakorlattá, 
mivel a kéntelenítőadalékok a falazattal reak 
cióba lépnek, és annak idő előtti elhasználódásá
hoz vezetnek.

A gyakorlatban két módon érnek el kis kéntar
talm at: kemencén kívüli kéntelenítéssel vagy a 
betétanyag alkalmas megválasztásával.

Ötvözés indukciós kem encében

Indukciós kemencében az ötvözés sajátosságát 
a folyékony fürdő elektromágneses mozgása és a 
bélés anyaga határozza meg. Az erőteljes fürdő
mozgás jól elkeveri az ötvözőanyagokat, sietteti 
beolvadásukat, de növeli a fém elgőzölgésének 
intenzitását, és nemkívánatos módon gyorsítja 
a fürdő és a bélés közötti reakciókat.

A tégely anyagától függően, az egyes ötvözök 
adagolásával kapcsolatban a következő megállapí
tásokat tehetjük [4]:

A réz sem savas sem bázikus tégelyben nem 
salakul el, a tégely anyagával nem lép reakcióba. 
Nem gőzölög el, adagolás után gyorsan beolvad, 
legfeljebb 3—3,5%-os mennyiségben. A rezet 
tiszta fémként kell adagolni.

A pikkelt fémes alakban adagolják, de gyakori 
a különböző összetételű vas-nikkel ötvözetek 
adagolása is. Ötvözéskor hasonló tulajdonságokat 
mutat , mint a réz. A nagyobb mennyiségű nikkel- 
granália azonban csomókat alkotva könnyen 
összesülhet, ezek a csomók nem süllyednek le és 
nem oldódnak. Ezért a nikkelt célszerű a betét 
egyes részei között egyenletesen elosztva adagolni.

A molibdén sem a savas, sem a bázikus tégely
ben nem salakul el. Indukciós olvasztáskor molib- 
dénveszteség a molibdén-oxid erős elgőzölgése 
révén lehetséges. Savas tégelyben való olvasztás
kor 1% molibdénből 3 relatív %, 20% molibdén- 
ből 9 relatív % veszteséggel kell számolni. A 
ferromolibdén vagy a tiszta fémmolibdén nehezen 
olvad be, ezért kis darabokban kell adagolni, és 
keveréssel kell a beolvadást gyorsítani.

A króm bázikus tégelyben alig, savas tégelyben 
azonban már észrevehető mennyiségben salakul 
el, a bélésben levő szilícium-dioxidból a szilíciumot 
redukálja. A króm nem gőzölög el. Könnyen oxi
dálódik, ezért a betét első részébe a szükséges 
mennyiségnek csak a felét célszerű adagolni. A 
ferrokróm jól, míg a darabos tiszta króm nehezen 
oldódik a folyékony vasban. Az egyenletes kon
centráció biztosítása céljából nagyobb mennyi
ségű ferrokróm utánadagolásakor a fürdő hőmér
sékletét 100—150 °C-kal ajánlatos növelni, majd 
jól átkavarni. A krómleégés általában 4—5%, 
főleg a kisebb karbontartalmú fürdőben. A leégés 
csökkentése érdekében a króm adagolása előtt 
célszerű grafitőrleménnyel vagy szilíciummal dez- 
oxidálni.

Az ötvözési technológiának — a szükséges 
összetétel biztosításán kívül —- akkor van még 
nagy jelentősége, ha egy indukciós kemencében 
egy olvasztási ciklus folyamán sokféle, különböző 
összetételű öntöttvasat kell előállítani, és ésszerű 
átmenetet kell megállapítani. Az átmenet szem
pontjából legveszélyesebb a króm, mivel a savas 
tégely króm-oxiddal annyira telítődik, hogy utána 
ugyanabban a tégelyben lehetetlen kisebb króm
tartalmú minőséget előállítani, mivel a bélésből 
króm redukálódnék. Ezért nem lehet ötletszerűen 
a minőségeket váltani. Ha mégis más minőségre 
kell ugyanabban a tégelyben áttérni, akkor a 
könnyebben elsalakuló, de fokozatosan kisebb

>
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mennyiségű ötvözőelemet tartalmazó minőséggel 
kell az öblítést vagy tisztítást megvalósítani.

Az egyes elemek mennyiségének csökkentése az 
öntöttvasban legegyszerűbben acélhulladék ada 
golásával oldható meg, ez azonban nem alkalmaz
ható minden esetben. Ekkor más megoldáshoz, 
pl. oxigénbefúváshoz vagy érccel való frissítéshez 
folyamodnak.

Mindkét módszer alkalmazásának alapja az 
egyes elemek oxigénhez való vegyrokonságának 
különbözősége. Ismeretes, hogy az egyes fémeket 
az oxigénhez való növekvő vegyrokonságuk alap
ján a következő sorrendbe lehet állítani: réz, nik 
kel, vas, króm, mangán, szilícium, titán, magné
zium, alumínium és kalcium. A nemfémes elemek 
sorrendje: kén, foszfor, karbon, nitrogén, hidrogén. 
Az oxigénhez való vegyrokonság általában csök
ken a hőmérséklet növekedésével.

Az öntöttvas összetételének megváltoztatása 
szempontjából nagyon fontosak ezek az össze
függések, mivel így meghatározható, hogy az 
egyes elemek oxigén befúvatásakor milyen sor
rendben salakulnak el. Az elsalakulás a következő 
általános egyenlet szerint történik:

[Me]+0^(MeO).

Ha tehát adott az oxigéntartalom, az oxidképző- 
dés mértéke a fém koncentrációjának függvénye.

Az egyes elemek elsalakulásának sorrendje az 
előzőekben ismertetett felsorolás fordítottja. Ha 
azonban egyidejűleg több elem van jelen, akkor 
érvényesül a tömeghatás törvénye, vagyis az 
oxidképződés nem a fenti sorrend szerint megy 
végbe, hanem a balra álló elem oxidálódik hama
rabb, ha koncentrációja nagyobb a tőle jobbra 
álló elem koncentrációjánál. Ezenkívül a sorban 
jobbra álló elemek igyekeznek redukálni az előt
tük álló elemek oxidjait. Ez a következő egyen
let szerint mehet végbe:

(Me’O)+ [Me”j ̂  (Me”0 ) + [Me’j.

A tömeghatás törvénye ebben az esetben is ér
vényesül.

Indukciós kemencében a fenti összefüggések 
alapján eredményesen változtatható az öntöttvas 
összetétele oxigén befúvásával. Irodalmi adatok 
alapján, vascsövön keresztül, 0,2 MPa nyomású 
oxigénnel már egy perc fúvatás után csökken az 
öntöttvas karbon-, szilícium-, illetve mangán- 
tartalma. Ezenkívül kismértékű csökkenést ta 
pasztaltak a kén- és foszfortartalomban is.

Oxigénnel bázikus és savas bélésű kemencében 
egyaránt lehet frissíteni, figyelembe kell azonban 
venni, hogy a frissítés eredményeként keletkezett 
salak a bélést megtámadhatja.

Savas bélésű indukciós kemencében az érc 
frissítő hatása ugyancsak jól hasznosítható. A 
bázikus bélést a frissítési salak megtámadja.

Laboratóriumi kísérletek és gyakorlati tapasz
talatok alapján, az érccel végzett frissítés eredménye 
hasonló az oxigénbefúváséhoz, az egyes elemek 
leégése azonban lassabban megy végbe. Érccel 
csak 24 perc után értek el olyan mértékű szilícium- 
és mangáncsökkenést, mint két perces oxigén-

befúvatás után, és eközben a karbontartalom 
nem változott. Gyakorlati jelentősége tehát akkor 
van az érccel való frissítésnek, ha változatlan kar 
bontartalom mellett kell csökkenteni az öntött 
vas szilícium- és mangántartalmát.

Az eddig elmondottakat összefoglalva megál
lapítható, hogy a nagy találati biztonságú adag
vezetés érdekében fel kell mérni az adott kemence 
metallurgiai paramétereit. Gyakorlati körülmé
nyek között az öntöttvas összetételének változása 
függ:
— a betétanyag állapotától (rozsdás, olajos, ho

mokos),
— az adagvezetés jellemzőitől (pl. a túlhevítés 

sebessége),
— a hőmérséklettől,
— a kemencében levő folyékony fém mennyi

ségétől,
— a hőntartás időtartamától,
— a levegővel való keveredés mértékétől (az ol

vasztás, túlhevítés, hőntartás zárt vagy nyi
to tt kemencében történik-e, és milyen feszült
ségfokozattal).

Indukciós tégelykemencék energetikai és 
hőtechnikai vizsgálata

A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében tele 
pített NFTGe 8000 típusú, Junker-gyártmányú 
hálózati frekvenciás, indukciós tégelykemencék 
üzembe helyezése során alkalmunk nyílt a kemen
cék energetikai, metallurgiai és hőtechnikai para 
métereinek vizsgálatára [5], nevezetesen:
— új tégely üzembe helyezésekor a szinterezés 

energiaszükségletének meghatározására, a fa
lazat-összetétel változásának vizsgálatára,

— különböző tégelyterheléssel és feszültségfoko
zattal a hőmérséklet, továbbá 1350—1550 °C-os 
túlhevítéskor az energia-felhasználás és a vegyi 
összetétel változásának meghatározására,

— 4 X1 t  szilárd betét adagolásakor a beolvadás
hoz és az 1400 °C hőmérsékletre való túlheví- 
téshez szükséges villamos energia meghatáro
zására,

— teljes tégely ter béléskor, 1350, 1400 és 1450 °C 
hőmérsékleten a hőntartás energiaszükségle
tének és a vegyi összetétel változásának a 
meghatározására,

—  az 1550°C-ról 1300°C-ra való lehűlés idejének 
és a vegyi összetétel változásának a meghátá- 
rozására, kikapcsolt kemenceffítéssel és teljes 
tégely ter heléssel.

A kísérletek során a villamos paramétereket a 
kemencék beépített műszereiről olvastuk le. A 
hőmérsékletet W-WRe hőelemmel mértük, a tú l 
hevítés körülményeinek vizsgálatakor 3—5 per
cenként, a hőntartás és lehűlés során 30 percen
ként. A hőmérsékletméréssel egyidejűleg vettünk 
próbát vegyelemzésre. Próbavételkor és adagolás
kor a kemencét biztonsági okokból kikapcsoltuk, 
ez a körülmény némileg torzíthatja az eredménye
ket.
; Lehűléskor a hőmérsékletmérés és mintavétel 

előtt átkevertük a fürdőt, hogy ne az igen intenzív
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peremelszívás miatt hidegebb felszíni réteg ada 
ta it határozzuk meg.

Az üzemeltetési paraméterek felvétele során 
zárt tégellyel dolgoztunk, ugyanis a nyitott tégely 
a kezelőszemélyzet és az épület elviselhetetlen 
hőterhelését okozta volna.

A szinterezés energiaszükséglete.

A szóban forgó kemencék falazatát beolvadó 
sablon segítségével, kézi és gépi döngöléssel, savas 
döngölőanyag felhasználásával készítik. A kemen
cefalazat feldöngölése után kerül sor a szinterezésre, 
ennek során a falazat belső részének kvarcittar- 
talma krisztobalittá alakul.

A felfűtés során az előírások szerint jártunk el. 
Kezdetben az 1-es („gyenge”) feszültségfokozattal 
végzett fél perces fűtést tíz perces állás követte, 
majd a fűtés ideje fokozatosan növekedett másfél 
percig, az állásidő pedig fél percre csökkent. Az 
indulástól a folyamatos fűtésig 510 min, a folyékony 
vas betöltéséig 840 min telt el. Ez idő alatt a vil- 
lamosenergia-felhasználás 900, ill. 3000 kWh volt.

A tégelyfalazatban kialakuló négy réteg (a vas
sal átitatódott kopó réteg", a szinterelődött réteg, 
a félig átégett, ún. frittelt réteg és a még válto 
zatlanul maradt döngölőanyag-réteg) között az 
egyensúly kb. a hatodik adag után alakult ki. 
Ez az egyensúly aztán a használat során fokoza
tosan tolódik el a tégely külső széle felé. Az egyes 
rétegek összetétele az egyensúly beállta után az 
1. táblázatban található.

Túlhevítés különböző tégely terhelésekkel és feszültség- 
fokozatokkal

1350—1550 °C között a túlhevítés paramétereit 
(időtartam, hőmérséklet, betáplált villamos ener
gia, villamosenergia-fogyasztás, túlhevítési telje 
sítmény) teljes, háromnegyed és fél tégelyterhe
léssel (8, 6 és 4 t), terhelésenként 3—3 feszültség
fokozattal (3-as, 5-ös és 7-es) vettük fel.

A fenti körülmények között mért hőmérséklet
változást és villamosenergia-fogyasztást az idő 
függvényében az 1—3. ábrán, a fajlagos villamos^ 
energia-fogyasztást és a túlhevítési teljesítmény 
változását a három feszültségfokozat függvényé
ben a 4. ábrán mutatjuk be. A túlhevítésre vonat
kozó paramétereket összefoglalva a 2. táblázat 
tartalmazza.

A táblázat adatai segítséget nyújtanak a techno
lógiai követelményeknek és a gazdaságosságnak

1. táblázat
A tégely rétegeinek összetétele az egyensúly 

beállta után, %

F e n é k r é s z ,
O ld a lfa l a  té g e ly  a lsó  

h a rm a d á b a n ,

anyag
alkotói kopó

színte
reit frittelt kopó

szinte
reit frittelt

r é t e g r é t e g

Ca O 0,36 0 ,28 0,21 0,56 0,35 0 ,56
s í o 2 48,79 94,20 97,20 26,70 75,80 90,20
M gO — — — — 0,35 n y o m .
N a 20 0,50 0,16 0,04 2,43 0,61 Ö,39
F eO 48 ,00 4,20 0 ,40 68,60 20,70 3,10
S 0 ,050 0 ,02 0,002 0,048 0 ,020 0,010
В 0,20 0,16 0,16 0 ,16 — 0,20
M n 1,52 0,12 0,02 0 ,65 0 ,83 0,12

— Hőmérséklet 
- -  Villamos energia

» I
g!

500 5
c
ü

20 25 30. 
Idő, min

10 15 

Ш

1. ábra. A túlhevítéskor betáplált villam os energia és a  
hőmérséklet változása teljes (8  t )  tégelyterheléssel és 

különböző feszültéé g fokozatokkal

Idő, m m
г щ

2. ábra. A  túlhevítéskor betáplált villam os energia és a 
hőmérséklet változása 3 /4  (6  t )  tégelyterheléssel és kü lö n 

böző feszültségfokozatokkal

3. ábra. A  túlhevítéskor betáplált villam os energia és a 
hőmérséklet változása 1/2 (4  t )  tégelyterheléssel és kü lön 

böző feszültségfokozatokkal
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2. táblázat
A túlhevítés paraméterei különböző tégelyterheléssel és feszültségfokozattal

T ú lh e v íté s  id e je , B e tá p lá l t  v ili. en erg ia , V illa m o a en e ig ia -fo g y asz tás , T ú lh e v íté s i te l je s í tm é n y ,
£ T ú lh e v íté s i m in  kW h  k W h /t  t /h

T
é

g
e

ly
t 

h
el

és
. 

t húmérséklet-
köz, F e s z Ü 1 t  8 é  g  f О к  о  z  a  t

°<J
3 5 7 3 5 7 3 5 7 3 5 7

1 3 5 0 -  1400 7 9 0 125 195 \  150 15,6 24,4 18,8 68,6 53,3 80,0
1401— 1450 14 8 8 255 195 180 31,9 24,4 22,5 34,3 60,0 60,0

8 1451— 1500 13 0,5 7 235 140 170 29,4 17,5 21,3 36,9 73,9 80,0
1501— 1550 J l 10,5 0 210 170 180 26,3 21,3 22,5 43,6 45,7 80,0

1350— 1550 45 34 27 825 700 680 103,2^ 87,5 85,0 10,7 14,1 17,8

1350— 1400 7 6 0 130 90 125 21,7 15,0 20,8 51,4 60,0 60,0
1401— 1450 o 7 3,5 100 140 115 16,7 23,3 19,2 60,0 51,4 102,9

6 1451— 1500 8 6 0 170 100 125 28,3 16,7 20,8 45,0 60,0 60,0
1501 — 1550 9 7 5,5 135 100 135 22,5 26,7 22,5 40,0 51,4 65,5

1350— 1550 30 20 21 535 490 500 89,2 81,7 83,3 12,0 13,9 17,1

1350— 1400 5 4 5 80 00 85 20,0 15,0 21,3 48,0 60,0 48,0
1401— 1450 8 6 ,5 5 105 70 75 41,3 17,5 18,8 30,0 36,9 48,0

4 1451— 1500 5 5,5 6,5 20 70 95 5,0 17,5 23,8 48,0 43,6 36,9
1501— 1550 9 7 4 120 70 80 30,0 17,5 20,0 26,7 34,3 60,0

1350— 1550 27 23 , 20,5 385 270 335 96,3 07,5 83,8 8,9 10,4 11,7

legjobban megfelelő üzemmód kiválasztásához. 
A vizsgált körülmények között leggyorsabban 
fél tégelyterheléssel, maximális feszültségfokozat
tal hevíthetjük a fémet, míg legtovább ta rt az 
adott hőmérsékletek közötti túlhevítés teljes té 
gelyterheléssel és 3-as feszültségfokozatta].

À fajlagos villamosenergia-fogyasztás szempont
jából kedvező, ha kis tégelyterheléssel és 5-ös 
feszültségfokozattal dolgozunk. Legnagyobb a 
fajlagos villamosenergia-fogyasztás teljes tégely
terheléssel és 3-as feszültségfokozattal.

A túlhevítési teljesítmény teljes tégelyterhe
léssel és a maximális feszültségfokozattal a leg
nagyobb, míg fél tégelyterheléssel és 3-as feszült- 
ségfokozattal a legkisebb.

Általánosságban azt mondhatjuk ,hogy a túl- 
hevítéskor akkor járunk el helyesen, ha minél na 
gyobb tégely terheléssel és a maximálist megkö
zelítő feszültségfokozattal üzemeltetjük a kemen
céket.

A különböző tégelyterhelésekhez és feszültség
fokozatokhoz kiszámítottuk a túlhevítés hatásfokát 
a betáplált villamos energia és a 200 °C-os túlhe 
vítés hatására bekövetkező liőtartalom-változás 
adataiból. Olyan jelentéktelen mennyiségű salak 
keletkezett, hogy ennek hőmennyiségét a számí
tások során nem vettük figyelembe. Ugyancsak 
figyelmen kívül hagytuk az egyes elemek változá
sából, leégéséből eredő hőmennyiséget: az össze
tétel eléggé szórt ahhoz, hogy megbízható ered
ményekhez juthattunk volna. (Ezek az értékek 
egyébként csak tizedszázaléknyi mennyiségben 
módosították volna a hatásfokot.) A folyékony 
vas fajhője, figyelembe véve az elemzett karbon
tartalmat, 1350°C-on 0,8859 kJ/(kg-°C), míg 
1550°C-on 0,8658 kJ/(kg-°C). A különböző té 
gelyterhel ésekkel és feszültségfokozatokkal elért 
200 °C-os túlhevítés hatásfokát és sebességét a
3. táblázatban adjuk meg.

Mint már utaltunk rá, a túlhevítés közben 3— 
5 percenként vettünk próbát vegyelemzésre. Az 
elemzési eredmények eléggé szórtak ahhoz, hogy

4. ábra. A  fa jlagos villam osenergia-fogyasztás és a  tú l 
hevítési teljesítm ény változása különböző feszültségfoko 

za tokkal és tégely terhelésekkel

3. táblázat
A 200 °C-os túlhevítés hatásfoka és sebessége 

különböző tégelyterheléssel és feszültségfokozattal

T é g e ly 
te rh e lé s , t

F e s z ü ltsé g 
fo k o z a t

B e tá p lá l t  
v ili. e n e r 
g ia  k W h

T ú lh ev í-
té sh ez

szükséges
en erg ia

k W h

T ú lh e v í 
té si

h a tá s fo k ,
%

T ú lh e v í 
té s i s e 
b esség , 
°C /m in

3 825 39,33 4,44
8 5 700 324,5 46,35 5,88

7 680 47,72 7,40

3 535 45,47 6,66
6 5 490 243,3 49,65 7,69

7 500 48,66 9,52

3 385 42,12 7,40
4 5 270 162,2 60,07 8,69

7 335 48,41 9,75
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minden esetben határozott tendenciát lehetett 
volna kimutatni az elemek változásában, ezért 
csak a legnagyobb mértékű változást közöljük 
(abszolút %-ban) :

C =  —0,12%
S i=  —0,16%

M n= — 0,01 %.

A kén- és foszfortartalom gyakorlatilag nem vál
tozott.

Szilárd betét beolvasztása
Üzemi körülmények között vizsgáltuk a szilárd 

betét beolvadásának időtartamát, energiaszük
ségletét, a fürdő hőmérsékletének változását. 4 t  
folyékony fémet 1550 °C-ra hevítettünk, majd 1 t  
előmelegített szilárd betétet adagoltunk hozzá. 
Beolvadása után 1400 °C hőmérsékletig hevítettük 
a fürdőt, majd újabb 1 1 előmelegített szilárd betét 
adagolása következett. Addig folytattuk ezt, amíg 
a teljes tégelyterhelést elértük. A beolvasztást 
7-es feszültségfokozattal végeztük. A fürdő hő
mérsékletének változását és a villamosenergia
fogyasztást az 5. ábra mutatja.

A 4X1 t  előmelegített szilárd betét beolvasz
tásához és 1400 °C-ra történő túlhevítéséhez 92 min 
alatt 2200 kWh energiát használtunk fel. 1 t  szi
lárd betétet 15—25 perc alatt lehet beolvasztani, 
ennek energiaigénye 180—220 kWh. A beolvadási 
idő annál rövidebb, minél nagyobb a tégelyter
helés és a fürdőhőmérséklet.

A folyékony fém hőntartása

A kísérleteket zárt fedővel, teljes tégelyterbé
léssel és a peremelszívó ventillátor üzemeltetésével 
végeztük. Az adott hőmérséklet elérése után a 
kemencét hőntartás-fokozatra kapcsoltuk (bár-

5. ábra. A  hőmérséklet és a  betáplált v illam os energia  
változása 4 x 1  t sz ilá rd  betét beolvasztásakor

4. táblázat
Л vegyi összetétel változása liőntartáskor 

különböző hőmérsékleteken, relatív %

t ,. A h ő n ta r tá s  
M em  id ő ta r ta m a ,  h

H ő m é rsék le t, °0

1350 1400 1450

1 0,0 - 0 , 4 - 0 , 9
C 2 - 0 , 4 - 0 , 6 - 2 , 7

6 - 1 , 2 - 7 , 8 - 1 5 ,8

1 0,0 0,0 4 2 , 8 '
S i 2 - 2 , 0 4-2,5 4 5 ,0

6 - 6 , 0 4 4 ,0 4 1 8 ,0

1 0,0 0,0 0 ,0
M n  2 0 ,0 0 ,0 0 ,0

6 0,0 - 1 , 0 - 2 , 6

mely feszültségfokozat ún. „gyenge” állása), és 
1, 2, 4 h elteltével próbákat vettünk a vegyi össze
tétel meghatározására. A hőmérséklet alakulását 
30 percenként ellenőriztük. Figyelemre méltó, 
hogy az új, legfeljebb 1—3 hetes falazatú kemen
cében az olvadék hőmérséklete lassan nő a hőn- 
tartás fokozatban is, míg a régebben döngölt 
falazatú kemencékben lassú hűlést tapasztaltunk. 
Az első esetben a kemencefűtés kikapcsolásával, 
míg a másodikban a feszültségfokozat „erős” ál
lásba kapcsolásával korrigáltuk az eltérést. Ez 
utóbbi alkalomkor a hőntartás energiaszükséglete 
39,75 kW h/t volt. A 4. táblázatban megadjuk a 
karbon-, szilícium- és mangántartalom változását 
a hőntartási idő és hőmérséklet függvényében. 
A kén- és foszfortartalom változása jelentéktelen 
volt.

Az elemzési eredmények alapján megállapíthat
juk, hogy e három elem mennyiségének változá
sára elsősorban a hőmérséklet van hatással. 
Kisebb hőmérsékleten még hosszabb idejű hon- 
tartás sem befolyásolja lényegesen az összetételt, 
ez leegyszerűsíti az olvadék tárolását a második 
műszakban, amikor nincs öntés. Ekkor — az ol
vadékot a további oxidációtól megvédő vékony, 
savas salakréteg kialakulása m iatt — csak a 
szilíciumtartalom csekély mértékű csökkenésére 
számíthatunk.

A karbon- és szilíciumtartalomtól függő egyen
súlyi hőmérséklet felett végzett hőntartáskor az 
olvadékban levő karbon redukálja a falazatból a 
szilíciumot, ennek következtében az olvadék szi
líciumtartalma nő, ugyanakkor a karbonleégés 
fokozódik. Mindkét folyamat meggyorsul az ol
vadék intenzív keverésének hatására, ezért kell a 
hőntartás hőmérsékletének csökkenésekor a le
hető leggyorsabban hevíteni a fémet. Mint már 
említettük, a vegyi összetétel szempontjából kedve
ző a kisebb hőmérsékletű hőntartás, ugyanakkor 
számítani kell arra, hogy a salak a falazatra fel
tapad. Ezt a tapadványt üzemkezdet előtt a fürdő 
túlhevítésével, majd lesalakolásával el lehet tá 
volítani.

A hőntartás körülményei — elsősorban hőmér
séklete — a jól ismert módon hatnak a grafit 
elrendeződésére és alakjára, az eutektikus cellák 
méretére, az öntöttvas fehéredési hajlamára és ez
által tulajdonságaira. A kisebb hőmérsékletű hon- 
tartással kedvezően befolyásolhatók ezek a jel
lemzők.
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A folyékony fém hűtése

’ A kísérleteket zárt fedővel, teljes tégelyterhelés- 
sel, kikapcsolt kemencefűtéssel és a peremelszívó 
ventillátor üzemeltetésével végeztük. Ilyen körül
mények között 1576 °C-ról 1309 °C-ra 245 min 
a latt hűlt le a fém, tehát ebben a hőmérséklet köz
ben az átlagos hűlési sebesség l,09°C/min volt. 
A hűlési sebesség a hőmérséklet-tartomány felső 
részében ennél valamelyest nagyobb, míg alsó 
részében kisebb volt. A vegyi összetétel változása 
nem volt számottevő.

Összefoglalás

Kísérleteink során megállapíthattuk, hogy a 
vizsgált indukciós kemencék a környezetvédelmi 
igények kielégítése mellett széles körű metallur
giai munkát tesznek lehetővé. A szilárd betét 
tonnánkénti adagolásával gyakorlatilag folyama
tos üzem biztosítható. Meghatároztuk a beolva
dásra, fúlhevítésre, hőntartásra és lehűlésre vo

natkozó metallurgiai, hőtechnikai és energetika 
paramétereket, amelyeket az egyes gyártástech
nológiák kialakításakor fel lehet használni. A mé
rések azt is megmutatták, hogy a gazdaságos 
üzemeltetés érdekében hogyan célszerű az olvasz
tást végezni, illetve az olvasztómű munkarendjét 
kialakítani.
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A C IATF nemzetközi munkabizottságainak 
tevékenysége

1.3 Ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k

E ln ö k :  dr. T . O lszouski (P L ), t i t k á r :  dr. M . H oltzer (P L )

A z 1 .3D  m u n k a c s o p o r t  az  ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  
fe ld o lg o z á sa k o r  k e le tk e z ő  g á z o k  és g ő zö k  m e g e n g e d h e tő  
k o n c e n tr á c ió i t  a  d e le g á c ió k  k ö z lé se i a la p já n  ö ssze 
á l l í to t t a .  A z eg y es k ö tő a n y a g - re n d s z e re k  és e ljá rá s o k  
s z e r in t  k ö z lik , h o g y  m ily e n  g á z o k  és g ő zö k  k e le tk e z h e t 
n e k  a  k ü lö n b ö z ő  m u n k a h e ly e k e n . A  je le n té s t  á llá s fo g la 
lá s  c é ljá b ó l az  1.3 m u n k a b iz o t t s á g  elé te r je s z t ik .  A  
m u n k a c s o p o r t  ú j ü lé s t  n e m  te rv e z .

A  tö b b i  m u n k a c s o p o r t tó l  n e m  é rk e z e t t  b esz á m o ló .

1.5 Öntödei homokok vizsgálati módszerei

E ln ö k :  dr. R . W eis  (D ), t i t k á r :  U. K le inheyer  (D )

Ö s s z e á l l í to t tá k  a  sz e m c se n a g y sá g , a  té n y le g e s  fa jla g o s  
fe lü le t  és  a  z o m á n c o so d á s  k e z d e té n e k  ö ssz e h a so n lító  
v iz s g á la ta i t ,  a m e ly e k re  n é z v e  a  le g u tó b b i ü lé se n  m e g 
e g y ezés  s z ü le te t t .  A z a n y a g o t  m e g k ü ld té k  a  m u n k a -  
b iz o t ts á g b a n  ré s z t  v e v ő k n e k .

A z ö n tö d e i h o m o k o k  té n y le g e s  fa jla g o s  fe lü le té n e k  és 
z o m á n c o s o d á s á n a k  v iz s g á la tá ra  v o n a tk o z ó  ir á n y e lv e k  
ö s s z e á llí tá s á t  m e g k e z d té k .

E g y  to v á b b i  i r á n y e lv te rv e z e t  a  fo rm á z ó  a la p a n y a g o k  
k ö z e p e s  s z e m c se n a g y sá g á n a k , az  e lm é le ti fa j la g o s  
fe lü le tn e k  és az  A F S -fé le  f in o m sá g i s z á m n a k  a  m e g 
h a tá r o z á s á t  ta r ta lm a z z a .

E lő k é sz í té s  a l a t t  á ll  a z  első  i r á n y e lv te rv e z e t  az  ö n 
tö d e i h o m o k  v e g y i ö s s z e té te lé n e k  m e g h a tá ro z á s á h o z .

2.1 Energia az öntödében: megtakarítás, 
visszanyerés és az újrafelhasználás lehetőségei

E ln ö k  : dr. M . S e ll i  ( I )

A  ta v a l y  m e g a la k u lt  m u n k a b iz o t t s á g b a n  m ég  c sa k  az 
a lá b b i  o rsz á g o k  je le z té k  ré s z v é te lü k e t  :

A k t ív  t a g :  B e lg iu m  (R .V erm est) ,
T a n á c sk o z ó  ta g o k :  B ra z íl ia  ( S .B .  D a C osta), F in n 

o rs z á g  (  V . A r n io ) ,  I n d ia  ( S . R a m a m u rth y )  és  P o r tu g á l ia  
( M .  . / .  Botelho C haves) ,

Ö s s z e á l lí to tta k  eg y  k é rd ő ív e t  az  1981. é v i a d a to k  m e g 
á l la p ítá s á h o z , s a z t  m e g k ü ld té k  a  ta g e g y e sü le te k n e k .

4. Öntödei környezetvédelem

E ln ö k :  F . M . S h a w  (GB)

G. U lm er  (F ) k ie g é s z íte tte  a  m u n k a b iz o t t s á g  4. sz. 
je le n té s é t :  C IA T F -v iz s g á la t  az  ö n tő ip a r  s z e n n y e z é s 
c s ö k k e n tő  b e re n d e z é se irő l. E lő k é s z ü le tb e n  v a n  a  je le n 
té s  fo r d í tá s a ,  h o g y  h á ro m  n y e lv e n  a  k ö v e tk e z ő  ü lé s  e lé 
te r je s z th e s s é k  jó v á h a g y á s  v é g e tt .

Dr. H . P . G raf (C H ) a  6. sz. je le n té s  te r v e z e té t  (Ö n tö 
d e i h u lla d é k o k  le ra k á sa )  v é le m é n y e z é s re  a  m u n k a b iz o t t 
s á g  e lé  fo g ja  te r je s z te n i .

W . B . H uelsen  (U SA ) e lk é s z í te t te  a n g o l n y e lv e n  az 
egészség- és m u n k a v é d e le m re  v o n a tk o z ó  ir á n y e lv e k e t .  
A fo rd ítá s  e lk é s z ü lte  u tá n  az  a n y a g o t  k ö z lé s re  á t  fo g já k  
a d n i.

A z in d u k c ió s  k e m e n c é k  e m issz ió já v a l fo g la lk o zó  5. sz. 
j e le n té s t  á td o lg o z tá k ,  s a z t  a  C l A T F  t i tk á r s á g a  a  t a g 
e g y e sü le te k n e k  m e g k ü ld i.

A  m u n k a b iz o t t s á g  k ö v e tk e z ő  ü lé s é t —  a  m a g y a r  
e g y e sü le t sz ív é ly e s  m e g h ív á s á n a k  id eg e t té v e  —  ez év  
o k tó b e r  6 -á n  B u d a p e s te n  fo g ja  ta r ta n i .

6.1 Öntvények hőkezelése

E ln ö k :  F . Bollée (F ) , t i t k á r :  dr. J .  M . Sch issler  (F )

Az ú jo n n a n  a la k u l t  m u n k a b iz o tt s á g  m ég  n e m  k e z d te  
m eg  m u n k á já t .  A  m u n k a te r v  e lk é s z ü lt , s a z t  m e g k ü ld té k  
a  ta g e g y e s ü le te k n e k  az z a l, h o g y  a  m u n k a b iz o t t s á g  
m u n k á já b a n  v e g y e n e k  ré s z t,  s je lö ljé k  k i a z t  a  s z e m é ly t, 
a k i k é p v is e ln i fo g ja  ő k e t.

A  m u n k a b iz o t t s á g  p r o g r a m já n a k  első  p o n t j a  a  szak - 
k ife je z é se k  e g y sé g e s íté sé t tű z te  k i cé lu l, a m e ly  a la p 
já n  e g y  n e m z e tk ö z i s z a b v á n y  k é s z í th e tő .

A  m u n k a te r v  m á s o d ik  p o n t j a  az  ö n tv é n y e k  s z ö v e t 
á ta la k u lá s a in a k  ta n u lm á n y o z á s á t ,  az  e r r e  v o n a tk o z ó  
iro d a lo m  ö ss z e fo g la lá sá t ta r ta lm a z z a .
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7.1 Leniezgrafitos öntöttvas

E ln ö k :  dr. K . Orths (D ), t i t k á r :  dr. W . W eis  (D )

Az ö n tv é n y e k  s z a k í tó s z i lá rd s á g á n a k  a  v e g y i ö ssze 
té te l  és a  B rin e ll-k e m é n y sé g  a la p já n  v a ló  k ö z v e te t t  
m e g h a tá ro z á s á h o z  e g y  k ö z e lítő  k é p le te t  á l l í t a n a k  fel. 
E h h e z  11 ö n tö d é b ő l ú ja b b  1000 m é ré s i a d a t  é rk e z e t t ,  
e z e k b ő l az  ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a in a k  s z ó r á s á t  b e 
fo ly á so ló  fő  té n y e z ő k  v iz s g á la tá t  is el le h e t v ég ezn i.

Az a d a tg y ű j té s t  k i te r j e s z te t té k  az  in d u k c ió s  k e m e n c é 
b e n  o lv a s z to t t  ö n tö t tv a s r a  is. E h h e z  id á ig  100 a d a t  
é r k e z e t t  10 t- ig  te r je d ő  tö m e g ű  ö n tv é n y e k re .

A k ö v e tk e z ő  té m á k b a n  je le n le g  az  iro d a lo m  t a n u l 
m á n y o z á sa  fo ly ik :
—  a  k ü lö n b ö z ő  ö n tb é n y h ib á k  h a tá s a  a  Ie m e z g ra f ito s  

v a s ö n tv é n y e k  fo rg á c s o lh a tá s á g á ra ,
—  a  Ie m e z g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  h ib á in a k  m e g á l la p í tá s a  

u l t ra n a h g g a l .

7.2 Temperimtvény

E ln ö k :  H . G. T ra p p  (C H ) t i t k á r :  U. K le inheyer  (D )

A 4. sz. je le n té s  (T e m p e rö n tv ó n y e k  h eg e sz té se ) e l 
k é sz ü lt, és  n a g y  é rd e k lő d é s t v á l t o t t  k i a  s z a k m a i v i lá g 
b a n .

E lő k é s z ü le tb e n  v a n  a  te m p e rö n tv é n y e k  fo rg á c so lá s á 
ró l szó ló  z á ró je le n té s .

A  to v á b b i  té m a k ö rö k  a  k ö v e tk e z ő k  :
—  a  m in ő sé g  b iz to s í tá s a ,
—  az  ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i ,
—  d in a m ik u s  tu la jd o n s á g o k ,
—  d if fe re n c iá lis  te rm o e le m z é s ,
—  o lv a d é k -  és h ő k eze lés .

7.3 Acélöntvény

E ln ö k :  G. N eetoux  (F ) , t i t k á r :  G. Lebeau  (F )

A z 1. m u n k a c s o p o r tb a n  (m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k )
M . Detrez h a tá r o z a to t  te r j e s z te t t  b e  a  W C B -fo k o z a tra , 
a m e ly e t m eg je g y z é s  n é lk ü l e lfo g a d ta k .

A z ö tv ö z e t le n  és g y e n g é n  ö tv ö z ö t t  a c é lo k  fo ly á s 
h a tá r á n a k  fa lv a s ta g sá g -fü g g ő s é g é t a m e r ik a i ,  f r a n c ia  és

s v á jc i  a d a to k  a la p já n  s t a t i s z t i k a i  m ó d sz e re k k e l v iz s g á l 
tá k . Az e rrő l szó ló  je le n té s t  a  C IA T F  ta g e g y e s ü le te in e k  
re n d e lk e z é sé re  b o c s á t já k .  A z a la c so n y  h ő m é rs é k le tre  
v o n a tk o z ó  e re d m é n y e k e t  a  k ö v e tk e z ő  ü lé se n  a la p o s a n  
m e g  fo g já k  v i t a tn i .

A  2. m u n k a c s o p o r t  (h e g esz té s) f o l y t a t t a  a  h e g e sz té s i 
e l já rá s o k  e g y sé g e s íté sé t. A z a z o n b a n  m á r  lá ts z ik , h o g y  
az  e g y sé g e s íté s  n e m z e tk ö z i s z in te n  n e m  le h e tsé g e s . E z é r t  
a  m u n k á t  F ra n c ia o r s z á g b a n  fo ly ta t já k .

A  m u n k a b iz o t t s á g  k ö v e tk e z ő  ü lé s é t ez é v  o k tó b e ré b e n  
P á r iz s b a n  fo g ja  ta r ta n i .

7. 5 Az öntöttvas és a tempervas törési 
szívóssága

E ln ö k :  R .L  J e n k in s  (U S A ), t i t k á r :  M . W . Devers (U SA )

A*, s z a b v á n y o s  p r ó b a te s t  a d a t a i t  és az e l já rá s i  m ó d o t 
n e h é z sé g e k  m i a t t  n e m  t u d t á k  k e llő  id ő re  ö ss z e á llí ta n i, 
e z é r t  a  c h ic a g ó i n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s  id e jé re  
t e r v e z e t t  ü lé s t  el k e l l e t t  h a la s z ta n i .

7.1) Verinikuláris grafitú öntöttvas

E ln ö k :  dr. C. l i .  Loper  (U SA ), t i t k á r :  dr. M . J .  L a lich  
(U SA )

Á t te k in te t t é k  a  v e rm ik u lá r is  g r a f i tú  ö n tö t tv a s r a  
v o n a tk o z ó  iro d a lm a t.  A n g lia , H o la n d ia ,  J a p á n ,  az  N S Z K  
és az  U S A  k é p v ise lő i je l e n té s t  a d ta k  á k  a  v e rm ik u lá r is  
g r a f i tú  ö n tö t tv a s  fe jlő d é sé rő l és g y á r tá s á ró l .  L é n y e g é 
b e n  k id o lg o z tá k  h á ro m  v e rm ik u lá r is  g r a f i tú  ö n tö t tv a s -  
m in ő ség  s p e c if ik á c ió já t .  A  te r v e z e te t  a  b iz o t ts á g i  ta g o k  
ta n u lm á n y o z z á k  és a  k ö v e tk e z ő  ü lé se n  m e g v i ta t já k .

7.7 A repedés keletkezése és terjedése 
acélöntvényekben

E ln ö k  : P . Detrez (F’), t i t k á r  : M . Bocquet (F )

A  k u ta t á s i  m u n k á k  e lő re h a la d á s a  m ég  n e m  k ie lé g ítő , 
e z é r t  ú j m u n k a b iz o t t s á g i  ü lé s t  n e m  te rv e z n e k .

K . L

Hazai hírek
A CSMVA első félévi teljesítése

A  C sepel M ű v e k  V as- és  A c é lö n tö d é je  e re d m é n y e se n  
z á r t a  az  első  fé lé v e t. Id ő a rá n y o s  te rm e lé s i t e r v é t  107 ló 
r a  te l je s í t e t te ,  a  tú l te l je s í té s  é r té k e  m e g h a la d ta  a  36 M 
F t - o t .  A  v á l la la t  n a g y  f ig y e lm e t f o r d í to t t  a  n y e reség - 
te r v  te l je s í té s é re  is. A m in ő sé g  ja v í tá s á v a l ,  az  a n y a g -  és 
e n e rg ia k ö lts é g e k  c sö k k e n té sé v e l, a  b o n y o lu l t  és ig én y e s  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  fo k o z á s á v a l n ö v e lte  a  jö v e d e l 
m ez ő sé g e t. T ú l te l je s í te t te  a  já r m ű ip a r i  ö n tv é n y e k  t e r 
v e z e t t  g y á r t á s á t  is : 15 961 f o r g a t ty ú h á z a t ,  128 907 fő- 
c sa p á g y fe d e le t  és 10 529 h e n g e rfe je t  s z á l l í to t t  a  fe l 
h a sz n á ló k n a k .

Csepeli szakmunkástanulók sikere

A  C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é jé n e k  sz a k m u n k á s -  
ta n u ló i  s z a k o k ta tó ik  k ís é re té b e n  r é s z t  v e t t e k  az N D K - 
b a n  t iz e d ik  a lk a lo m m a l m e g re n d e z e tt  v e rs e n y e n , a m e 
ly e n  az  ö n tő  és m in ta k é s z í tő  s z a k m u n k á s ta n u ló k  m é r 
t é k  össze e lm é le ti é s  g y a k o r la t i  t u d á s u k a t  tö b b  k a te 
g ó r iá b a n . A csep e li f ia ta lo k  s ik e re se n  sz e re p e lte k . Az 
e lső év es  ö n tő k  V ersen y éb en  B ognár Géza m á s o d ik , a  
m á so d é v e s  ö n tő k  k ö zü l Z la tovszk i Péter h a rm a d ik ,  a  
m á s o d é v e s  m in ta k é s z í tő k  v e rse n y é n  p e d ig  M echler 
Péter első  h e ly e z é s t é r t  el.

A  K a r l-M a rx -S ta d t- i  „ R u d o lf  H a r la s s ”  ö n tö d e  h e ly e 
z é s t  e lé r t  s z a k m u n k á s ta n u ló i  —  a  c sep e li ö n tö d é v e l 
k ö tö t t  e g y ü ttm ű k ö d é s i  sze rz ő d é s  a la p já n  --r- h a tn a p o s  
m a g y a ro rsz á g i t a n u lm á n y u ta t  te t te k .  E n n e k  k e re té b e n  
ü z e m lá to g a tá s o n , k u ltu rá l is  p ro g ra m o n  és a  m a g y a r  
f ia ta lo k k a l  k ö zö s  tá b o r o z á s o n  v e t t e k  ré s z t.

Mintajavítás gazdasági társulásban

A  C sepe l Mű ve к V as- és A c é lö n tö d é jé b e n  a  m i n ta 
k é sz íté s  g o n d ja in a k  m e g o ld á sa  é rd e k é b e n  g a z d a sá g i 
t á r s u lá s t  h o z ta k  lé tre . 1982. jú l iu s  1 -tő l 23 v á l la la t i  
d o lg o zó  végz i a  f a m in tá k  és m a g s z e k ré n y e k  ja v í t á s á t  
g a z d a sá g i tá r s u lá s  k e re té b e n .

A piackutatás fejlesztése Csepelen #

A  csep e li ö n tö d e  v e z e tő i n a g y  f ig y e lm e t fo r d í ta n a k  az 
e x p o r t - a já n la tk é r é s e k  so ro n  k ív ü li te l je s íté s é re . E n n e k  
e re d m é n y e k é p p e n  tö b b  t á r g y a lá s t  f o ly ta t t a k  a  r e n d e 
lő k k e l. A z é v  m á s o d ik  fe lé b e n  p r ó b a s z á l l í tá s o k a t  v é g e z 
n e k . A m e n n y ib e n  a  m in ő sé g  és a  h a tá r id ő  m eg fe le lő  
lesz , ú g y  n a g y o b b  sz e rz ő d é se k  k ö té s é re  k e rü l so r. A z 
e x p o r t  le h e tő sé g é n e k  k u ta t á s á t  sz o lg á lja  az  ip a r i  v á s á 
ro k o n  v a ló  ré s z v é te l  is. 1982 első  fé lé v é b e n  a  v á l la la t  
n é g y  v á s á ro n  á l l í t o t t a  k i  te r m é k e i t .

Csire Is tv á n

Megnyílt az MTESZ-lapok olvasószolgálata

A u g u s z tu s b a n  m e g n y í l t  az  M T E S Z -la p o k  o lv asó - 
s z o lg á la ta  a  B u d a p e s t  I X . ,  M e s te r  u tc a  3. sz á m  a la t t .  
I t t  az  M T E S Z  v a la m e n n y i s z a k la p ja  m e g v á s á ro lh a tó , 
e lő f iz e th e tő , és h e ly b e n  is o lv a s h a tó . A z o lv a s ó sz o lg á la t 
d o lg o zó i a  s z a k la p o k k a l k a p c s o la tb a n  m in d e n  fe lv ilá 
g o s í tá s t  m e g a d n a k  az  é rd e k lő d ő k n e k . N y itv a  tartás:  
m u n k a n a p o k o n  10 ó rá tó l  18 ó rá ig .
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Speciális igényű öntvények gyártása az Ajkai Timföldgyár
és Alumíniumkohóban*

A z A jk a i  T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó b a n  1968 ó ta  
fo g la lk o z n a k  a lu m ín iu m ö n té s z e t te l .  A  k éz i k o k il la ö n té s  
m e l le t t  b e v e z e t té k  a  n a g y n y o m á s ú , m a jd  —  h a z á n k b a n  
az  e lső k  k ö z ö t t  -— a  k is n y o m á sú  ö n té s t .  Az 1978-ig  750 
t /é v - r e  n ö v e lt  te r m e lé s t  1978— 8 1 -b e n  e g y  je le n tő s  b e 
ru h á z á s s a l,  a m e r ik a i k n o w -h o w  fe lh a sz n á lá sá v a l to v á b b  
b ő v í te t té k .  A z 577 M  F t- o s  á lló e sz k ö z -fe jle sz té s  k e r e té 
b e n  11, 5— 12 M N  z á ró e re jű  ö n tő g é p  ü z e m b e  h e ly e z é sé 
v e l 2700  t / é v - r e  n ö v e k e d e t t  a  n a g y n y o m á s ú  ö n té s  k a p a 
c i tá s a .

A z ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s á r a ,  m e g m u n k á lá s á ra  szem cse- 
szó ró  b e re n d e z é s e k  (1 . ábra ), so r já z ó p ré s e k , cs iszo ló 
g é p e k , tö b b o rs ó s  fú ró -  és  m e n e tfú ró  g é p e k , N C -iría ró - 
g é p e k  és e s z te rg á k  sz o lg á ln a k . M e g v a n n a k  a  k o rsz e rű  
ö n tv é n y g y á r tá s h o z  sz ü k ség es  fe lü le tk e z e lő  b e re n d e z é 
sek  is (v ib rá c ió s  k o p ta tó ,  szem cseszó ró  és  p o líro z ó 
g é p e k ). A z ö n tő -  és so r já z ó sz e rsz á m o k , v a la m in t  a  m e g 
m u n k á ló  cé lg é p e k  g y á r tá s á r a  a  s z e r sz á m ü z e m e t is  f e j 
l e s z te t té k .  A  b e ru h á z á s s a l M a g y a ro rsz á g  le g n a g y o b b  
k a p a c i tá s ú  és je le n le g  le g k o rsz e rű b b  a lu m ín iu m ö n tö d é je  
j ö t t  lé tre .

A z 1981. é v i 1600 to n n á s  te rm e lé s  37 % -a j u t o t t  tő k é s  
e x p o r t r a ,  a  v e v ő k  k ö z ö t t  o ly a n  n e v e s  cég ek  sz e re p e ln e k , 
m in t  a  G e n e ra l M o to rs , a  B o sc h , a  T e le fu n k e n , a  B la c k  
& D e c k e r  s tb .  A z e x p o r tö n tv é n y e k tő l  e lv á r t  r e n d k ív ü l  
sz ig o rú  m in ő sé g i k ö v e te lm é n y e k  te l je s í té s é t  k o rs z e rű  
m é rő - és  e lle n ő rz ő e sz k ö z ö k k e l fe lsz e re lt m eó -ré sz leg  
se g íti , i t t  a  lé ts z á m n a k  m in te g y  10 % -á t fo g la lk o z ta tjá k .

A z ö n tö d é b e n  e g y re  tö b b  b o n y o lu l t  a la k ú  és a  s z o k á 
so sn á l n a g y o b b  m ű s z a k i ig é n y t  k ie lé g ítő  ö n tv é n y t  
g y á r ta n a k ,  e z e k b ő l k ív á n u n k  n é h á n y a t  b e m u ta tn i .

B onyolu lt a lak ú , illetve különleges eszté tika i igé
nyeke t kielégítő  öntvények

A  B la c k  & D e c k e r  cég  k ö z is m e r t b a rk á c so ló g é p e ih e z  
tö b b fé le  ö n tv é n y t  g y á r tu n k .  A z e g y b e ö n tö t t  fű ré s z 
g é p h á z a k  n a g y m é r té k b e n  t a g o l t  a la k ju k k a l ,  k is  fa l- 
v a s ta g s á g u k k a l ,  sz ig o rú  m é r e t tű ré s e ik k e l  a  le g b o n y o lu l 
t a b b  ö n tv é n y e in k  k ö zé  t a r to z n a k  (2 . ábra).

A  3. ábra  a  h o lla n d  G ru n d fo s  m o to rh á z á t ,  az  E le k - 
th e r m a x  s z e re lő la p já t  és  az  N S Z K -b e li W o lfc ra f t  fú ró - 
g é p á llv á n y -e le m é t m u ta t j a .  A  m o to rh á z  és a  fú ró g é p 
á l lv á n y  k o p ta t o t t  k iv i te lb e n  k észü l. A z ö n tv é n y k o p ta 
t á s t  n a g y  te l je s í tm é n y ű  v ib rá c ió s  b e re n d e z é s  végzi, 
a m e ly h e z  ö n tv é n y m o só , k o n z e rv á ló  és s z á r ító  is ta r to z ik .

A z ö n tv é n y e k  e g y  ré s z é t az  e s z té t ik u s  fe lü le t c é ljá b ó l 
sz e m c se sz ó rá sn a k  v e t ik  a lá  (0 ,6— 1 m m -e s  k o rró z ió á lló  
a c é lszem csék k e l). A  szem c se sz ó rá s  a u to m a t ik u s ,  c sa k  az 
ö n tv é n y  b e ra k á s á t  és e l tá v o l í tá s á t  ke ll k ü lö n  b e a v a tk o 
z á ssa l e lv ég ezn i. A  szem c se sz ó rá s  e s z té tik u s  h a tá s á t  a  
4. ábra  s z e m lé lte ti , a m e ly e n  k é tfé le  G e n e ra l M o to rs- 
ö n tv é n y  ö n tö t t  és sz em csév e l s z ó r t  k iv i te lb e n  lá th a tó .

A z 5. ábra  a  V B K M -E K A  ré s z é re  k é s z ü lt  500 és  2000 
W -o s  lá m p a b ú r á t  m u t a t j a  szem c se sz ó rá s  u tá n .  A  sok , 
n a g y  fe lü le tű , v é k o n y  b o rd a  h ib á t la n  k iö n té se  k o m o ly  
ö n té s z e t i  f e la d a to t  je le n t .

N é h á n y  k é s z te rm é k k é n t  é r t é k e s í te t t  ö n tv é n y t  p o lí 
r o z u n k . E z  a z o n b a n  n e m  a  h a g y o m á n y o s  k é z i ú to n ,  
h a n e m  a  v ib rá c ió s  b e re n d e z é sb e n , a k t iv á ló  a d a lé k ,je le n 
lé té b e n , k o rró z ió á lló  a c é lg o ly ó k k a l tö r té n ik .

Előírt szilárdságú öntvények

O n tv ó n y fe lh a sz n á ló in k  e g y  ré s z é n e k  g a r a n tá ln i  ke ll 
a  s z a b v á n y  s z e r in ti  m e c h a n ik a i tu la j  d o n s á g o k a t ,  a m e ly e k  
v a g y  k ü lö n  ö n tö t t ,  v a g y  az  ö n tv é n y e k b ő l  k im u n k á lt  
p ró b a p á lc á k ra  v o n a tk o z n a k . B iz o n y o s  e se te k b e n  a z o n 
b a n  a  te l je s  ö n tv é n y  sz ilá rd s á g i e lle n ő rz é sé t is  ig é n y lik . 
E z  az  e llen ő rzés  lé n y e g é b e n  az  ö n tv é n y  fe lh a sz n á lá sa k o r  
fe llép ő  ig é n y b e v é te l t  m o d e llez i.

A  6. ábrán  b e m u t a to t t  ö n tv é n y e k e t  k o n v e jo rp á ly á k -  
h o z  h a s z n á l já k  fü g g e s z tő e le m k é n t. A z ö n tv é n y  s z á rá n a k

E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

1. ábra. Konvejoros szemcseszóró berendezés

3. ábra. M otorház, szerelőlap és tá ró  nép állvány-elem

4. ábra. A  General M otors részére készülő öntvények öntött és 
szemcsével szórt állapotban

2. ábra. A  Black к  Decker barkácsolófürészének háza
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5. ábra. 500 cs 2000 W-os lám pabúra

m zm

6. ábra. Függesztőelemek konvejorhoz

f .  ábra. Létraelem

8. ábra. K isnyom ású  öntéssel gyártott fékhengerfedél és metszete

1500 N  e rő  h a tá s á r a  le g fe lje b b  3 n m i- t  s z a b a d  k ih a jo ln ia  
( ru g a lm a s  +  m a r a d ó  k ih a j lá s ) .  A z ö n tv é n y  k ö rv o n a l 
m é re te i t  fig y e le m b e  v é v e  ez n a g y o n  sz ig o rú  e lő írá s , 
a m e ly e t  m a g n é z iu m m a l v a ló  ö tv ö z é s se l és az  ö n tv é n y  
k e m é n y í tő  h ő k e z e lé sé v e l tu d u n k  c s a k  b iz to s í ta n i .  S z á llí 
t á s  e lő t t  a  3000— 4000  d a ra b o s  t é te le k e t  s t a t i s z t ik u s a n  
m in ő s í t j  ü k .

A 7. ábrán  lá th a tó  lé tra e le m re  az  N S Z K -b e li H A IL O  
cég  4000  N  e rő  m e l le t t  m a x im u m  10 m m  k ih a j lá s t  
e n g ed  m eg . E z  a  n a g y n y o m á s ú  "ö n tv é n y  1,9— 7 m m  
k ö z ö tt  v á lto z ó  f a lv a s ta g s á g a  m ia t t  k ü lö n ö se n  é rz é k e n y  
az  ö n té s z e ti  p a ra m é te r e k  v á lto z á s á ra . E z é r t  g y á r tá s  
k ö z b e n  —  a  k e m e n c e  fe l tö l té se , rö v id  m u n k a s z ü n e te k  
u tá n  —  e g y  e rő h a tá ro ló v a l  e l l á to t t  p n e u m a t ik u s  
k é sz ü lé k k e l re n d s z e re se n  e lle n ő riz z ü k  a  sz ilá rd s á g o t.

Nyomásálló, illetve porozitásinentes öntvények

P o ro z i tá s m e n te s  ö n tv é n y e k e t  e lső so rb a n  k is n y o m á s ú  
és g ra v i tá c ió s  k o k il la ö n té s se l á l l í tu n k  elő .

A  8. ábra  k is n y o m á s ú  ö n té s se l k é sz ü lt ,  20 k g  tö m e g ű  
fé k h e n g e r fe d e le t m u ta t ,  m e l le t t e , az  ö n tv é n y  lu n k e r -  és 
p o ro z i tá s m e n te s  m e ts z e te  l á th a tó .  A  G a n z  V illa m o ssá g i 
M ű v e k n é l s v á jc i  licen c  a la p já n  k é szü lő  S F 6- tö lté s ű  n a g y 
fe s z ü lts é g ű  v illa m o s  k a p c so ló k  ö n tv é n y h á z -fe d e le i  
u g y a n c s a k  k is n y o m á s ú  te c h n o ló g iá v a l k é sz ü ln e k . Az 
ö n tv é n y e k  tö m e g e  20 k g , i l le tv e  28 kg .

A  9. ábrán  te h e rg é p k o c s i o la jh ű tő jo  lá th a tó ,  jo b b  
o ld a lo n  a  k is n y o m á s ú  ö n tő g é p b ő l k iv e t t  á l la p o tb a n , 
b a l o ld a lo n  p e d ig  k é sz re  m u n k á lv a .  A z ö n tv é n y  a lu lró l 
is sp irá lis  a la k b a n  b o r d á z o t t .  A  ta g o l t  ö n tv é n y  fa lv a s -  
ta g s á g a  2 ,5 — 8 m m  k ö z ö t t  v á lto z ik . A  v é k o n y  fa lré sz e 
k e n  —  a z  ö n tő s z e rs z á m  h ű té s e - fű té s e  és a  h ő m é rsé k le t  
e llen ő rz é se  d a c á r a  —  re n d k ív ü l  n e h é z  b iz to s í ta n i  a  0,8 
b a r  n y o m á s á lló sá g o t. A  m e g m u n k á lá s  u tá n  v a la m e n n y i 
ö n tv é n y t  lev e g ő v e l n y o m á s p ró b á n a k  v e t jü k  a lá .

H a  n e m  is  p o ro z i tá s m e n te s , d e  n y o m á s á lló  ö n tv é n y e k  
a  h a g y o m á n y o s  n a g y n y o m á s ú  ö n té s te c h n o ló g iá v a l is 
e lő á l l í th a to k ,  a m e n n y ib e n  m e g m u n k á lá s k o r  n e m  tá v o -  
l í t j á k  e l m in d k é t  o ld a lo n  a  k ü lső , tö m ö r  ö n tv é n y k é r g e t .  
A  10. ábra  k é t  k ü lö n b ö z ő  n a g y s á g ú , sze m é ly g é p k o c s ik h o z  
v a ló  v íz s z iv a t ty ú h á z a t  m u ta t .  A z ö n tv é n y e k  n y o m á s 
á lló sá g a  le g a lá b b  5 b a r . A  lu n k e ro s  ö n tv é n y e k  k isz ű ré se  
c é ljá b ó l 2 ó r á n k é n t  a  te n g e ly f u r a to k a t  p ró b a fo rg á c so lá s 
s a l e lle n ő riz z ü k .

A  le g u tó b b i b e ru h á z á s s a l m e g te r e m te t tü k  a  le h e tő s é 
g é t  a  p o ro z i tá s m e n te s  n a g y n y o m á s ú  ö n tv é n y e k  g y á r t á 
s á n a k  is. M e g v e t tü n k  e g y  H o d le r -O p t iv a c  ö n tő sz e rsz á m - 
v á k u u m o z ó  k é sz ü lé k e t, a m e ly  a  v á k u u m o s  ö n té s  te r é n  
a  le g k o rs z e rű b b n e k  s z á m ít .  A  v á k u u m o z ó  re n d s z e r  a  
te l j  es fe l tö l té s i  f o ly a m a t s o rá n  90 % v á k u u m o t t a r t  fe n n  
a  fo rm a ü re g b e n . E n n e k  e re d m é n y e k é p p e n  p ó ru s m e n te s  
tö m ö r  ö n tv é n y , jó  f iz ik a i tu la jd o n s á g o k , k iv á ló , d e k o r a 
t í v  fe lü le t  é rh e tő  e l, é s  a  n a g y n y o m á s ú  ö n tv é n y e k  h ő 
k eze lése  is  le h e tő v é  v á lik .

A  11. ábrán  h a g y o m á n y o s a n  és v á k u u m te c h n o ló g iá v a l 
ö n tö t t  n a g y n y o m á s ú  ö n tv é n y  m e ts z e te  l á th a tó .  A  
v á k u u m ö n té s  k e d v e z ő  h a tá s a  e g y é r te lm ű e n  k i tű n ik .

A  b e lső  h ib á k tó l  m e n te s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  é rd e k é b e n  
a  m e ó - t fe ls z e re l tü k  e g y  P h i l ip s -g y á r tm á n y ú  rö n tg e n -  
b e re n d e z é s se l is  (1 2 . ábra ), a m e lly e l le g fe lje b b  80 m m  
v a s ta g  ö n tv é n y f a la t  tu d u n k  á tv i lá g í ta n i .  A  k é p e rn y ő n  
fe lism e rh e tő  h ib a n a g y s á g  a  f a lv a s ta g s á g  2 % -a.

Nagymértékben megmunkált és zárványmentes 
öntvények

T ö b b  o ly a n  ö n tv é n y t  -— k ö z tü k  n a g y n y o m á s ú  ö n tv é 
n y e k e t  is  -— g y á r tu n k ,  a m e ly e t ü z e m ü n k  v a g y  a  fe l 
h a sz n á ló  n a g y fo k ú  m e g m u n k á lá s n a k  v e t a lá . A  13. ábrán  
a  T e le fu n k e n  cég  ré sz é re  k é szü lő  fe d é l lá th a tó  ö n tö t t  és 
m e g m u n k á lt  á l la p o tb a n . A  20 b a r  n y o m á s t  á lló  ö n tv é 
n y e k e t  D IM O  k is n y o m á s ú  ö n tő g é p e n  g y á r t ju k ,  m a jd  
N (,'-esz te rg án  m e g m u n k á lju k . A z a n y a g tö m ö rs é g  é rd e k é 
b e n  a  f u r a to k a t  e lő ö n t jü k , ez v is z o n t a  s z o k á so sn á l 
lé n y e g e se n  s z ig o rú b b  m é r e t tű r é s  b e ta r t á s á t  te s z i  s z ü k 
ségessé. M e g m u n k á lá s  u tá n  az  ö n tv é n y e k e t  20 b a r  
n y o m á s s a l v iz sg á ljá k .

A z o k o n  az  ö n tv é n y e k e n , a m e ly e k e t a  fe lh a sz n á ló  
to v á b b i  m e g m u n k á lá s n a k  v e t  a lá . re n d s z e re s  p ró b a -
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9. ábra. Tehergépkocsi ola jhűtő je forgácsolt és öntött állapotban

.....  ........ .............-..................... ................................~  '  ' .1

la . ábra. Személy gé pkocs i к hoz való vizszivatt у úházak

Й Ш Я

11. ábra. Hagyományos és vákuum öntéssel készült nagynyom ású  
öntvény metszete

12 ábra. P h ilips-gyártm ányú  röntgenátvilágító berendezés

13. ábra. Nyom ásálló fedél öntött és m egm unkált állapotban

fo rg á c so lá s o k a t v ég z ü n k . E n n e k  az a  c é lja , Im gy f e l t á r 
j u k  az ö n tv é n y e k  a z o n  ré s z e it , a m e ly e k  a  vég leges m e g 
m u n k á lá s  u tá n  ú j h a tá r f e lü le te k  le sz n e k , t íz e k re  a 
ré sz e k re  a  fe lh a sz n á ló k k a l k ö zö sen  h ib a e ta lo n o k a t  á l l a 
p í tu n k  m eg .

A  m e g m u n k á la n d ó  ö n tv é n y e k  ö n té s e k o r , a  fém  e lő 
k é sz íté se k o r  k ü lö n ö s  g o n d o ssá g g a l k e ll e ljá rn i ,  m e r t  az 
ö n tv é n y b e  k e rü lő  k is e b b -n a g y o b b  z á rv á n y o k  a  fo r g á 
c so ló sz e rsz á m o k a t id ő  e lő t t  tö n k r e te s z ik .  A  B o sch  cég 
p é ld á u l e g y es  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r  a z t  is e lv á r ja , 
h o g v  az  ö n tő g é p e k e t a  fé m sz in t a ló li a u to m a t ik u s  
a d a g o lá s sa l sz o lg á lju k  k i.

E  rö v id  is m e r te tő v e l b e te k in té s t  k ív á n tu n k  n y ú j ta n i  
az A jk a i T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó  f o r m a ö n tö d é 
jé n e k  —  M a g y a ro rsz á g o n  ú js z e rű n e k  sz á m ító  —  le h e tő 
sé g e irő l és a  g y á r t o t t  te r m é k e k  je lleg é rő l.

S illin g er  N ándor

Műszaki és gazdasági hírek
FOND-EX 83

A b rn ó i v á s á rv á ro s  В  és I) p a v ilo n já b a n  1983. j ú 
n iu s  20. és  24. k ö z ö tt  n e g y e d ik  a lk a lo m m a l re n d e z ik  
m e g  a  n e m z e tk ö z i ö n té s z e t i  k iá l l í tá s t .  A  F O N D -E X  83 
c é lja , h o g y  t á j é k o z ta t á s t  a d jo n  az ö n tö d e i g é p e k , b e 
re n d e z é se k , se g é d a n y a g o k , te c h n o ló g iá k  és k u ta tá s o k  
je le n le g i h e ly z e té rő l és fe jlő d é s i te n d e n c iá iró l.  A  F O N D - 
E X  83 n ó m e n k la tú r á já t  az  e lőző  k iá llí tá s é h o z  k é p e s t 
n é h á n y  te r m é k c s o p o r t ta l  k ib ő v í te t té k ,  a m in t  az  a  k ö 
v e tk e z ő  fe lso ro lá sb ó l k itű n ik :

1. O lv a sz tó - , f in o m ító -  és h ő k eze lő  b e re n d e z é se k .
2. O lv a sz tá s i se g é d a n y a g o k .

3. H o m o k e lő k é sz ítő  b e re n d e z é se k .
4. H o m o k re g e n e rá ló  b e re n d e z é se k .
5. F o rm a -  é s r n a g k ö tő  a n y a g o k .
(>. M in ta -  és sz e rsz á m k é sz íté s .
7. A  m in ta -  és sz e rsz á m k é s z íté s  gép e i.
8. K o k illa - , n y o m á so s  és fo ly a m a to s  ö n tő g é p e k .
9. A  p re c íz ió s  ö n té s  g ép e i és b e ren d ezése i.

10. F o rm á z ó -  és m a g k é s z ítő  g ép ek .
11. A z ö n tv é n y t i s z t í tá s  és -k ik é sz íté s  b e re n d e z é se i.
12. Ö n tö d e i a n y a g m o z g a tá s .
13. A z ö n tö d e i fo ly a m a to k  a u to m a t iz á lá s á n a k  b e re n d e 

zései.
14. M a n ip u lá to ro k  és ip a r i  ro b o to k  az  ö n té s z e tb e n .

262 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  Ö N T Ö D E  33. é v fo ly a m , 1982. 11. sz á m



15. A u to m a t ik a ç le m e k , v ezérlés- és  sz a b á ly o z á s te c h n ik a .
16. A  m u n k a -  és b a le s e tv é d e le m , a  m u n k a h ig ié n ia  b e 

r e n d e z é s e i és  seg éd eszk ö ze i.
17. E g y é b  ö n tö d e i  b e re n d e z é se k  és seg éd eszk ö zö k .
18. A z ö n tö d é k  v eze té se , sze rv ezése  és te rv e z é se , ö n té 

s z e t i  k u ta t á s .
19. Ö n tö d e i la b o r a tó r iu m o k  b e re n d e z é se i; m érés-, i r á 

n y í tá s -  és e lle n ő rz é s te c h n ik a .
20. Ö n té sz e t i  iro d a lo m , s z a b a d a lm a k , ta lá lm á n y o k , 

licen cek .
21. Ö n tö d e i s e g é d a n y a g o k  (v eg y i és k e ra m ik u s  a n y a g o k ) .
22. M in d e n fé le  ö n tv é n y , b e le é r tv e  a  m ű v é s z i ö n tv é 

n y e k e t  is.
A  k iá l l í tá s  re n d e z ő  b iz o t ts á g a ,  a m e ly  A . B én in ek  

m é rn ö k  v e z e té sé v e l 20 ö n tő  sz a k e m b e rb ő l á ll, a  b rn ó i 
v á s á rv á ro s  és  a  b rn ó i T e c h n ik a  H á z a  m u n k a tá r s a iv a l  
k a rö l tv e  m in d e n t  e lk ö v e t ,  h o g y  a  bel- és k ü lfö ld i k iá l 
l í tó k  és lá to g a tó k  s z á m á ra  a  k iá l l í tá s t  h a sz n o s sá  te g y e . 
A  F O N D -E X  83 a lk a lm á b ó l is k i fo g já k  o s z ta n i a  le g 
jo b b  t e r m é k é r t  já r ó  „ A r a n y  ü s t ”  d í ja t .

T o v á b b i f e lv ilá g o s ítá s é r t  a  k ö v e tk e z ő  c ím h e z  kell 
fo r d u ln i ;  M essen  u n d  A u ss te llu n g e n , C S— 602 00 B rn o , 
C se h sz lo v á k ia .

II . déli c sen d e s -ó c e á n i n y o m á so s  ö n té sze ti 
k o n g re s sz u s

M in t m á r  a r r ó l  h í r t  a d tu n k ,  1 9 8 3 -b an  re n d e z i m eg  az 
A u s z tr á lia i  N y o m á so s ö n tő  M é rn ö k ö k  E g y e s ü le te  m á 
so d ik  k o n g re s sz u sá t. M o st m ó d u n k b a n  v a n  to v á b b i  
ré s z le te k e t k ö zö ln i. A  k o n g re s sz u s  id ő p o n t ja  1983. 
f e b r u á r  20— 25., h e ly e  S y d n e y . F e b r u á r  21— 24-én  
le sz n e k  az  e lő a d á so k . E g y  sp ec iá lis  k o n fe re n c ia  a  n e m 
z e tk ö z i e g y ü ttm ű k ö d é s ,  a  te c h n o ló g iá k  á ta d á s a ,  a  
k é p z é s  és az  e lk ö v e tk e z ő  k o n g re s sz u so k  k o o rd in á lá s á 
n a k  k é rd é s e it fo g ja  m e g v i ta tn i .  F e b r u á r  2 5 -én  e g ész 
n a p o s  sz e m in á r iu m  lesz a  n y o m á s o s  ö n té s  m e ta llu rg ia i  
p ro b lé m á iró l. F e b r u á r  19. e lő t t  és 27. u t á n  ü z e m lá to 
g a tá s o k a t  sze rv e z n e k . A  k o n g re ssz u s  ré sz v é te li d íja  
125 A U S  8 . T o v á b b i in fo rm á c ió k é r t  a  k ö v e tk e z ő  
c ím h ez  k e ll fo r d u ln i :  T h e  C o n fe ren ce  S e c re ta r ia t ,  
S eco n d  S o u th  P a c if ic  D ie c a s t in g  C ongress , G . P .  O. 
B o x  2609, S y d n e y , N . S. W . 2001, A u sz trá lia .

T e h e ra u to -k e ré k a g y  M e e h a n ite -ö n tö ttT a sb ó l

A  te h e rg é p k o c s ik  első  k e ré k a g y a  je lle g z e te s  b iz to n 
sá g i a lk a t ré s z , m iv e l m e g h ib á s o d á s á n a k  b e lá th a ta t la n  
k ö v e tk e z m é n y e i le h e tn e k . E z é r t  a  g y á r tá s m ó d o t  c sa k  
a k k o r  e n g e d ik  m e g v á l to z ta tn i ,  h a  e b b ő l az az o n o s  
ü z e m b iz to n s á g  m e l le t t  e lő n y ö k  s z á rm a z n a k . A  S aab - 
S c a n ia  te h e rg é p k o c s ik  első  k e ré k a g y á t  ré g e b b e n  k o v á 
c so lt a c é lb ó l k é s z í te t té k ,  m a  m á r  a  w e tz la r i  B uderus A G  
in m o ld -e ljá rá s s a l g y á r t j a  az  S F P  500 m in ő sé g ű  M eeha- 
n i te - ö n tö t tv a s b ó l  (m egfe le l a  m a g y a r  s z a b v á n y  sz e 
r i n t i  G ö v  5 0 0 -n ak ). A z ö n tv é n y  f a lv a s ta g s á g -k ü lö n b 
sé g e it az  1. ábrán  lá th a tó  m e ts z e t  sz e m lé lte ti . A z ö n tö t t  
a g y a k  m e g m u n k á lá s i  r á h a g y á s a  k is e b b , fo rg á c so lh a - 
té jság a  p e d ig  jo b b , m in t  a  k o v á c s o lta k é , íg y  s z á m o tte v ő  
k ö l t s é g m e g ta k a r í tá s t  é r te k  el. A  28 .k g -o s  a g y b ó l m á r  
tö b b  e z re t  ö n tö t te k ,  és a  k o n s tru k c ió  m in d e n  v á ra k o z á s 
n a k  m e g fe le lt. A  g y á r tá s  te l je s  f o ly a m a tá t  e llen ző rz ik . 
A  g ra f i tk é p e t  m in d e n  ö n tv é n y  k a r im á já n ,  n é g y  h e ly e n  
u l t r a h a n g g a l  e lle n ő rz ik . S z ú ró p ró b a sz e rű e n  v iz sg á ljá k  
a  k e m é n y s é g e t, a  s z a k ító s z i lá rd s á g o t és a  sz ö v e te t. 
A  s z ö v e t ig e n  e g y e n le te s , a  k e m é n y sé g  sz ó rá sa  kicsi. 
A z ö n tv é n y e k e t  n e m  h ő k e z e lik , íg y  n e m  á ll fe n n  a  v e te 
m e d é s  veszé ly e .

M eehau ite  P re s se m itte ilu n g

Új Ni-Hard öntöttvas

A  c h e s te rf ie ld i Sheepbridge E q u ip m en t, L td . eg y  ú j 
N i-H a rd  ö n tö t tv a s a t  f e j le s z te t t  k i P re m iu m  N i-H a rd  
n é v e n . A z ö tv ö z e t  k e m é n y sé g e  m in im u m  750 H V , 
s z e m b e n  a  sz o k á so s  m in ő sé g e k  600 H V  k ö rü li  k e m é n y 
ségéve l. A  P re m iu m  N i-H a rd  ö ssz e té te le  h a so n ló  az 
a n g o l s z a b v á n y  (B . S. 4844, P a r t  I I )  s z e r in t i  2 A  és В  
m in ő ség h ez . Ä  la b o r a tó r iu m i és ü z e m i k ö rü lm é n y e k  
k ö z ö t t  v é g z e tt  v iz s g á la to k  s z e r in t a  k o p á sá lló sá g  k i 
váló). A  P re m iu m  N i-H a rd b ó l  ö n tö t t  szé n ő rlő  a lk a t-

1. ábra. Saab-Scania tehergépkocsi első kerékagya. A  380 m m  átm érő jű, 
28 kg-os öntvény anyaga S F P 500 je lű  M eehanite-öntöttvae

ré s z e k  k o p á sá lló sá g a  100 % -ka l jo b b  v o lt ,  m in t  a  h a 
g y o m á n y o s  ö tv ö z e tb ő l  ö n tö t te k é .  A z ú j ö tv ö z e t  a  r é 
g iek h ez  k é p e s t  a lig  d rá g á b b , íg y  a  fo k o z o tt  k o p á s n a k  
k i t e t t  a lk a tré s z e k  g y á r tá s á h o z  k iv á ló a n  a lk a lm a s . 
A z ö tv ö z e te t  s z a b a d a lm a z ta t tá k .

M od. C as t.,  1982. 4. sz.

50 éves a Foseco

1982. m á ju s  13 -án  ü n n e p e lte  a  F o seco  50 év e s  fe n n 
á l lá s á t .  A  c é g e t 1932-ben  a la p í to t t á k  F o u n d ry  S e rv ices  
L td . n é v e n , k é ső b b  a  F o seco  M in sep  L td . k o n sz e rn n é  
fe j lő d ö t t .  M ik é n t első  n e v e  is m u ta t j a ,  az  a la p í tó k  az 
ö n tö d é k  s z o lg á la tá b a  k ív á n ta k  á lln i, s ez m a  is a  k o n 
sze rn  fő te v é k e n y s é g i k ö re . E m e lle t t  az é p ítő ip a r ,  a  
víz- és s z e n n y v íz t is z t í tá s ,  a  c s isz o ló a n y a g o k  te r ü le té n  
is d o lg o z n a k . 1 9 32 -ben  m in d ö ssz e  eg y  fé m ö n té sz e ti 
k e z e lő a n y a g o t g y á r to t t a k ,  m a  a  cég  k ín á la ta  szám o s 
s e g é d a n y a g ra  és e l já rá s ra  k ite r je d .

G iesaerei, 1982. 12. sz.

Hordozható digitális pironiéter

A  W ahl In terna tiona l L td . H e a t  S p y  D U S — 19 X C  
típ u sé i in f ra v ö rö s  p iro m é te ré n e k  d ig i tá l is  k ije lz ő je  v a n  
(2 . ábra). A  tá v c s ő v e l 6 m  tá v o ls á g b ó l a  m é re n d ő  
fe lü le t  76 m m  á tm é r ő jű  ré sze  c é lo z h a tó  m eg . A  m ű sz e r  
m é r é s ta r to m á n y a  600— 1700 °C, p o n to s s á g a  1 °C. A

2. ábra. Heat S p y  D H S — 19X C  típ u sú  hordozható, d igitá lis pirométer
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p ir o m é te r  é g ő k a m rá k , sz ig e te lé sek , fé m o lv a d é k o k , s a 
la k o k  és m á s  izzó  tá r g y a k  h ő m é rsé k le té n e k  m é ré sé re  
h a s z n á lh a tó .

G iesserei, 1982. 4. sz.

Robotok az angol öntőiparban

A n g liá b a n  1981-ben  tö b b  m in t  20 M fo n to t  fo r d í 
t o t t a k  a  ro b o tre n d s z e re k re . A z e lm ú lt  é v b e n  942 ro b o 
t o t  h e ly e z te k  ü z e m b e , íg y  az  ip a r b a n  h a s z n á l t  ro b o to k  
s z á m a  e lé r te  a  7 19 -a t .  E z z e l A n g lia  a  ro b o to k  e l te r je 
d é s é t il le tő e n  J a p á n  (10 000), az  U S A  (5000), az  N S Z K  
(2300) és  S v é d o rsz á g  (1700) m ö g ö t t  az  5. h e ly e n  áll. 
A  B r i t is h  R o b o t  A sso c ia tio n  s z e r in t az  e z re d ik  ro b o to t  
ez é v  n y a r á n  á l l í t já k  be. A  ro b o to k n a k  tö b b  m in t  80 % -a 
p ro g ra m o z h a tó  sz e rv o v e z é rlé sű . A z ö n tő ip a r b a n  33 r o 
b o to t  a  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z ,  h a to t  p ed ig  
ö n t  v é n y  t i s z t í t á s r a  h a s z n á ln a k . A  b irm in g h a m i N a t io 
n a l  E x h ib i t io n  C e n tre -b e n  1983. m á ju s  17— 20-án  
fo g já k  m e g re n d e z n i a  2. e u ró p a i r o b o tk iá l l í tá s t .

S z i v a t t y ú

B rit .  F o u n d ry m a n , 1982. ö. sz. 3. ábra. A G E N T R A X  vízhűtő berendezés vázlata

Új japán öntészeti évkönyv

A  J a p á n  Ö n tő  S z a k e m b e re k  E g y e s ü le te  ( J a p a n  
F o u n d ry m e n ’s S o c ie ty ) az  id é n  ü n n e p li  50 év e s  f e n n 
á l lá s á t .  E b b ő l az  a lk a lo m b ó l ú j é v k ö n y v e t  in d í to t ta k  
ú t j á r a  T ransaction  of the J a p a n  F o undrym en’s Society  
c ím m el. A z a n g o l n y e lv ű  é v k ö n y v  első  k ö te te  az  lm o n o  
c ím ű , ja p á n  n y e lv ű  ö n té s z e ti  fo ly ó ira t  1980-i é v fo ly a m á 
bó l 14 c ik k e t k özö l. E z e n k ív ü l m e g ta lá lh a tó  b e n n e  az 
Im o n ó b a n  19 8 0 -b an  m e g je le n t tö b b i  c ik k  ö ssze fo g la ló ja , 
v a la m in t  a  ja p á n  e g y e sü le t 1981 ta v a s z á n  és ő szén  t a r 
t o t t  k o n fe re n c iá já n a k  e lő a d á sa i. A z első  k ö te tb e n  
o lv a s h a tó  m é g  b e sz á m o ló  a  ja p á n  e g y e sü le t k u ta tá s i  
m u n k a b iz o tt s á g á n a k  te v é k e n y sé g é rő l, a  ja p á n  ö n tő 
i p a r t  p e d ig  s ta t i s z t ik a i  a d a to k  m u ta t j á k  be. A z é v k ö n y v  
á ra  26 Ü S S .

Vízhűtés az öntödékben

A z o lv a s z tó k e m e n c é k  h ű tő v íz e l lá tá s á ra  á l ta lá b a n  
z á r t  k ö r f o ly a m a tú  re n d s z e re k e t h a s z n á ln a k . A  h ő e l 
v e z e té s re  h á ro m  m ó d s z e r  v a n . A  fo ly ó v iz e s  h ű té s  m a  
m á r  e lv e s z te t te  je le n tő s é g é t. A  b o rd á s  csö v es lé g h ű té s  
v a g y  e lp á ro lo g ta tó  h ű té s  h á t r á n y a ,  h o g y  n a g y  a  b e r u 
h á z á s i  k ö ltsé g e , és k ic s i a  b e re n d e z é s  é le t ta r ta m a .  A  
h a rm a d ik  m ó d sz e r  ü v e g sz á l-e rő s íté sű  p o lié sz te rb ő l k é 
szü lő  e lle n á ra m ú  h ű tő to r n y o t  és ro z s d a m e n te s  acé lb ó l 
k é sz ü lt  lem ezes  h ő c se ré lő t a lk a lm a z . A z u tó b b in a k  a  
k ö v e tk e z ő  e lő n y e i v a n n a k :

A  p v c -le m e z e k  e lle n á lln a k  a  k o rró z ió n a k  és az  id ő 
já r á s  b e h a tá s á n a k , h ő á ta d á s u k  h a ts z o r  jo b b , m in t  az 
a c é lc ső k ö te g e k n e k . A  tö m e g re  v o n a tk o z t a to t t  fe lü le t 
h ú s s z o r  n a g y o b b . A  k is  tö m e g  ré v é n  a  h ű tő  az  ö n tö d é k  
te tő s z e rk e z e té re  is  te le p í th e tő .

A  ro z s d a m e n te s  a c é lb ó l k é s z ü lt  lem ezes  h ő c se ré lő k  a  
h o rg a n y z o t t  a c é lc ső k ö te g e k k e l sz e m b e n  k ö n n y e n  tisz - 
t í th a t ó k ,  a  le m e z e k  g y o rs a n  c se ré lh e tő k . A  h o rg a n y 
z o t t  ac é lc sö v e k  k o rró z ió á lló sá g a  se m  v o lt m egfe le lő .

A  csö v es  h ű tő k b e n  v is s z a m a r a d t  v íz  h id e g  id ő b e n  
m e g fa g y o tt ,  és re p e d é s e k e t o k o z o tt .  A z ú j h ű tő b e r e n 
d e z é sb e n  a  víz a  h ű tő  le á l l í tá s a k o r  f ű th e tő  tá la k b a n  
g y ű lik  össze , a m e ly e k  fa g y á sá lló  m ű a n y a g b ó l k é sz ü ln e k .

I

A  3. ábra  a  l in d a u i  K ü h ltu rm techn ik  C E N T R A X  h ű tő -  
b e re n d e z é s é t m u t a t j a ,  a m e ly  v illa m o s  k e m e n c é k h e z  
h a s z n á lh a tó . A  b e re n d e z é s  s z e k u n d e r  o ld a la  (a  lem ezes 
h ő cseré lő ) h id e g  id ő b e n -h ő v is s z a n y e rő k é n t h a s z n á lh a tó .

G iesserei, 1982. 11. sz.
K . L .

Az alumíniumöntödék helyzete az NSZK-ban

1 9 81-ben  3 % -kal c s ö k k e n t a  n y u g a tn é m e t  a lu m ín iu m - 
ö n tö d é k  te rm e lé se . A  p a n g á s  n e m  v o lt  o ly a n  je le n tő s , 
m in t  az  é v  e le jé n  v á r tá k .  A  k o rá b b i  é v e k h e z  h a so n ló a n  
e lté rő  v o lt  az  e g y e s  ö n té s i  te c h n o ló g iá k  fe jlő d é se . A  
k o k il la ö n té s  0 ,3  % -k a l n ő t t ,  és 111 e z e r to n n á t  é r t  el. 
A  n y o m á so s  ö n té s  4 ,5  % -ka l c sö k k e n t , és k e re k e n  146 
eze r to n n á t  t e t t  k i. A  h o m o k fo rm á b a n  g y á r t o t t  a lu 
m ín iu m  ö n tv é n y e k  m e n n y isé g e  7 % -k a l c sö k k e n t , 
4 7 ,8  e z e r to n n á r a  (1 . táb láza t). S o k k a l ro s sz a b b  te r m e 
lés i e re d m é n y e k e t é r te k  e l az  e g y é b  fé m ö n tö d é k . A  
ré z ö n tv é n y e k  te rm e lé se  10 % -k a l, a  n y o m á s o s  c in k 
ö n tv é n y e k é  9 % -k a l, a  n y o m á s o s  m a g n é z iu m  ö n tv é 
n y e k é  15,5 % -ka l c sö k k e n t . É rd e k e s , h o g y  a  k ö z ú ti-  
já r m ű - g y á r tá s  ö n tv é n y ig é n y e  (az  ö n tv é n y e k  tö b b  m in t  
k é th a r m a d a  a lu m ín iu m b ó l k észü l) 3 % -kal n ő t t ,  a  g é p 
es  v illa m o s  ip a ré  v is z o n t 1— 2 % -ka l c sö k k e n t.

H . w.
1. táblázat

Az NSZK aluiníniumöntvény-terinelése 1957— 1981, t

Homoköntés Kokillaöntés
Nyomásos

öntés
összes alumí
nium öntvény

1957 2 0  5 0 0 39  700 15 100 78 50 0
1 9 6 0 29  4 0 0 61 700 30  0 0 0 126  80 0
1965 35  0 0 0 93 700 55  80 0 185  9 0 0  '
1970 51 2 0 0 93 0 0 0 96 9 0 0 241  60 0
1975 4 3  0 0 0 72 9 00 92 90 0 211  30 0
1980 51 4 0 0 110  5 00 153 20 0 31 8  0 0 0
1981 47  800 110  0 0 0 146  0 0 0 30 7  0 0 0

A lu m in iu m , 1982. 4. sz.
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A fürdőkádöntvények gyártásához használt formázókeverék
regenerálása

D R . N Á N D O R I  G Y U L A  oki. k o h ó m é rn ö k , a  inííez. tu d . k a n d id á tu s a  D R . H A L Á S Z  I S T V Á N  oki. k o h ó m é rn ö k  
N M E , ö n té s z e t i  T a n szé k  M SZM P B ác s -K isk u n  m egye i B iz o tts á g a

D K  6 2 L  742. 55

A  szerzők a fürdőkádöntvények gyártásakor 
keletkező, hányára kerülő form ázókeverék regene 
rá lásával foglalkoznak. Á ttek in tést adnak a hom ok 
veszteségekről, a  hom okforgalomból k ikerü lt fo r 
m ázókeverék tula jdonságairól. M egállapíto tták, 
hogy a használt homokból a  portartalom  eltávolítá 
sával értékes formázókeverék nyerhető.

[levezetés

Amennyiben a használt formázókeveréket rege
nerálással felhasználásra alkalmas állapotba tu d 
juk hozni, az alábbi előnyökkel számolhatunk:
— kevesebb új homokra van szükség, ezáltal a 

meglevő homokkészletek hosszabb időre bizto
sítják az öntödék ellátását,

— szállítási és tárolási költség takarítható meg,
— a környezetszennyezés csökken, mivel keve

sebb formázókeverék kerül a hányóra.
A külföldi tapasztalatok azt mutatják, hogy a 

jelenleg ismert homokregeneráló művek egyike 
sem alkalmas minden öntöde számára. A homok
regeneráló mű kiválasztását az adott öntödében 
előzetes kísérletekkel kell alátámasztani [1, 2].

A megfelelő eljárás kiválasztására vizsgálatokat 
végeztünk a fürdőkádgyártás területén.

Homokveszteségek a íürdőkádgyártás során

A zárt körfolyamatban mozgó formázókeverék
ben nemcsak homokkiégéssel, hanem az üzem 
adottságaival összefüggő homokveszteséggel is 
számolni kell.

A homokforgalom — a szalagrendszer adott 
ságait figyelembe véve —- egyszerű Shankey-diag
ramba foglalható össze (1. ábra). Ebből megálla
pítható, hogy az öntödében alapvetően négy 
veszteséghely van:

1. Végsurrantó. A végsurrantóba az a formázó
keverék kerül, amelyet a takarítás során a for
mázógépek környékéről és a szalagrendszer alól

fellapátolnak. Ezt a homokot járművekkel a 
városi szeméttelepre, esetenként utca vagy más 
területek feltöltéséhez szállítják ki. Ez a homok 
teljes egészében veszteség. Ugyanide kerül a kör
forgalomból kivont homok is.

2. A kiszállítási veszteség a keverő- és a formázó
tér közötti szalagrendszer átadási helyein képző
dik. Ezt a formázókeveréket rendszeresen fella
pátolják, és így meghatározott időszakonként 
visszajuttatják a körforgalomba.

Zéqsurrantó 
365 kg/h

Kiszállítási 
veszteség 
363 kg/h

Frisjitömü Tisztítómű
m  kg/h 325 kg/h

ШШШ
1. ábra. A  form ázókeverék körforgalm a
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3. Tisztítómű. Az önt vény tisztítóban a fürdőkád- 
öntvényekre tapadt homok a veszteség. Ez rész
ben kiégett formázókeverék, és teljes mennyisége 
hány óra kerül.

4. A beszállítási veszteség a használt homok 
tárolóbunkerekbe történő szállítása során, az 
átadási helyeken és a poligonszitánál képződik. 
Tartalmaz frissítő keveréket is abban az esetben, 
ha az rögös, és a poligonszita a rögöket kiválasztja. 
Nagyobb része hány óra kerül.

Ha eltekintünk az öntvénytisztítóban képződő 
veszteségektől, akkor az óránként képződött ho
mokveszteség mintegy 1250 kg. Ha évente 250 
munkanapot és 16 óra napi üzemidőt veszünk 
figyelembe, úgy kereken évi 5000 t homokveszte
séggel kell számolni. Ez nagyon jól egyezik a 
könyvelési bizonylatok szerint felhasznált homok
mennyiséggel.

Meg kell azonban jegyezni, hogy a Shankey- 
diagramon közölt adatok átlagszámok, csupán a 
frissítés mértéke és a tisztítóban képződő veszte
ség tekinthető arányosnak az üzemidővel. A többi 
veszteséget nagymértékben befolyásolja a szalag
rendszer és a különböző berendezések műszaki 
állapota.

Összességében a veszteségek nem a munkaórák
kal arányosan képződnek, és a homokveszteség 
egy része bizonyos időszakonként visszakerül a 
rendszerbe. Az egyensúly biztosítása érdekében a 
folyamatos frissítésről, a veszteségek pótlásáról 
feltétlenül gondoskodni kell a technológiai para 
méterek szinten tartása érdekében.

A forgalomból kikerü lt homok fizikai tulajdonságai

A Shankey-diagramon feltüntetett veszteség
helyekről homokmintákat vettünk, és azokat 
laboratóriumban megvizsgáltuk. Meghatároztuk 
a szemcseösszetételt, az iszap- és élőbentonit- 
tartalmat. A szemcseösszetételt, az F finomsági 
sgámot, a D közepes szemcsenagyságot és az E 
zeyenletességi fokot a 2. ábra mutatja. Vizsgálatá
nak során megállapítottuk, hogy az 1. és 2. vesz
teséghely mintái azonosak, így azokat egyesítettük 
e sogyetlen görbével ábrázoltuk.

Lényeges eltérést mutat az öntvénytisztítóban 
keletkező hulladék homok 3 kumulatív görbéje. 
A tisztítóban keletkező hulladék homok portar
talma kisebb, mint a többié. Ennek az a magyará
zata, hogy a vasszemcsés tisztítógépből elszívják 
a homok portartalmát. Ez a jelenség arra enged 
következtetni, hogy a száraz portalanítás jelen
tősen csökkentheti a homokkeverék 0,1 mm alatti 
méretű szemcséinek a mennyiségét. A 2. ábra 
5 görbéje az egyszerű portalanítással — laborató
riumban végzett száraz szitálással — előállított 
formázókeverék szemcseeloszlását mutatja. Meg
állapítható, hogy a 0,1 mm alatti szemcsék meny- 
nyisége száraz portalanítással (szitálással) is nagy
mértékben csökkenthető, s ennek következtében 
a szemcseeloszlás egyenletességi foka jelentősen nő.

Az iszaptartalom vizsgálata során is hasonló 
összefüggést találtunk. Míg az 1., 2. és 4. veszte
séghelyen a minták iszaptartalma megközelítően 
20% volt, az öntvénytisztítóban keletkező vesz-

2. ábra. A  veszteséghomokok jellem zői

teséghomok iszaptartalma 4,2—4,8%. Ez a lénye
ges különbség azzal magyarázható, hogy az önt
vények felületén kiégett formázókeverék bentonit- 
tartalm a elsamottosodik, könnyen porfrakcióvá 
alakul, és a tisztítógépből a homok portartalmával 
együtt eltávozik.

A veszteséghelyeken vett minták élőbentonit- 
tartalmát metilénkék-reakcióval határoztuk meg, 
és a 3. ábrán oszlopos diagramban foglaltuk össze. 
Az 1., 2. és 4. veszteséghelyeken a formázókeverék 
átlagos élőbentonit-tartalma 9% körül változott. 
E bentonittartalom elegendő a formázókeverék 
normális felhasználásához. A 3. veszteséghelyen a 
formázókeverék élőbentonit-tartalma 3,2%-ra 
csökkent a kiégés következtében.

Az oszlopok fölött feltüntettük az egyes szem
csefrakciókhoz tartozó bentonittartalmat. L át 
ható, hogy a 0,1—0,3 mm szemnagyságú frakciók 
tartalmazzák a bentonit fő tömegét. Ez azt jelenti, 
hogy ha a hányóra kerülő formázókeverékből 
ezeket a szemcsefrakciókat visszahozzuk, akkor 
1 tonna keverékből 60—70 kg bentonitot is meg
mentünk.

Mivel a formázókeverék fő szemcsetartománya 
0,1—0,3 mm, ez a tömeg tartalmazza az élőben- 
tonit jelentős részét, ezért arra kell törekedni, 
hogy ezt a szemcsefrakciót a rátapadt bentonittal 
együtt minél nagyobb mennyiségben vigyük vissza 
a körforgalomban levő formázókeverékbe.

3. ábra. A  veszteséghomokok élőbentonit-tartalma
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Á 4. ábrából megállapítható, hogy áz egyes 
szemcsefrakciókban mérhető élőbentonit száza
lékos mennyisége annál nagyobb, minél kisebb a 
szemcsék átlagos átmérője, vagyis az átlagos ben- 
tonittartalomból a porfrakció lényegesen többet 
köt le, mint a 0,1—0,3 mm-es szemcsetartomány. 
Ez nincs ellentmondásban az oszlopdiagramban 
közöltek kel, mivel o tt a homokkeverékben levő 
bentonitmennyiség arányában vizsgáltuk a vesz
teségként kikerülő bentonit mennyiségét. Ez a 
diagram>azt is mutatja, hogy a bentonitfogyasztás 
annál nagyobb, minél nagyobb a finom frakciók 
mennyisége. Felhívja a figyelmet arra, hogy a 
képződött por és az apró szemcsék eltávolítása a 
formázókeverékből fontos feladat.

Az 5. ábrán a különböző szemcsefrakciókban 
levő élőbentonit-tartalmat a formázókeverék %- 
ában tüntettük fel. E diagramból kitűnik, hogy a 
0,1—0,3 mm-es szemcsefrakciók visszanyerésével 
a bentonit egy része hasznosítható.

A veszteséghomok minőségének javítása

Az előző részben tárgyaltakból kiderül, hogy a 
száraz portalanítás látszik célravezetőnek, mivel 
a 0,1 mm alatti szemcsék és a vegyes portartalom 
eltávolítása önmagában is előnyt jelent a formázó
keverék minőségének javításában és a homok fő 
tömegének visszanyerésében. Ezért a továbbiak 
ban olyan vizsgálatokat végeztünk, melyekből 
következtetéseket tudunk levonni a száraz por
talanítással végezhető homokregenerálásra.

Először száraz szitálással a veszteséghomok- 
mintákat szemnagyság szerint szétválasztottuk. 
Erre azért volt szükség, hogy a négy veszteség
helyről származó homokról meg tudjuk állapítani, 
hogy a 0,1 mm-nél kisebb szemcsék eltávolítása 
milyen mennyiségi csökkenést jelent, és ezekkel a 
szemcsékkel mennyi élőbentonitot távolítunk el 
a homokkeverékből.

Megállapítottuk, hogy a veszteséghelyeken ösz- 
szegyűjtött homok száraz portalanítása után, 
csupán 10—12% a veszteség. Megállapítottuk 
továbbá, hogy a 0,1 mm alatti frakció bentonit- 
tartalm a lényegesen meghaladta a minta átlagos 
bentonittartalmát. Ez azt jelenti, hogy a nagyobb 
fajlagos felületű por viszonylag több bentonitot 
visz el a homokkeverékből.

Hasonló eredményt kaptunk az izzítási vesz
teség vizsgálatakor is, vagyis a szénliszt jelentős 
része ugyancsak eltávozik a portartalommal.

Kísérleteink során megvizsgáltuk a veszteség
homokok és a portalanított homok technológiai 
tulajdonságait.

A GK gázáteresztő-képesség a tömörítés (Ô tér- 
fogatsűrűség) növelésével arányosan csökken (6. 
ábra). A csökkenés mértéke azonban a por alakú 
frakciók mennyiségének is függvénye. A 0,1 mm 
alatti frakciók eltávolítása után lényeges minőség- 
javulás állapítható meg. 1,55 g/cm3 térfogatsűrű
ségre tömörítve, a 30—50 közötti gázáteresztő
képesség 75-re növekedett. Tehát a használt homok 
egyszerű, száraz regenerálása, portalanítása közel 
kétszeresére növeli az eredeti homok gázáteresztő 
képességét.

4. ábra. A z  egyes szem csefrakciók élóbentonit-tartalma

5. ábra. A z  egyes frakciókban  levó bentonit m ennyisége a 
form ázókeverék % -ában

6. ábra. A  veszteséghomokok és porta laníto tt homok 
gázáteresztő képessége

A 7. ábrán a tömörítés mértékének függvényé
ben ábrázoltuk a nedvesszilárdság változását. 
Az 1. és 2. veszteséghelyről származó homokkeve
rékek nedvesszilárdsága 1,55 g/cm3 térfogat
sűrűségre tömörítve még megfelelő. Valamivel
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7. ábra. A  veszteséghomokok és porta laníto tt hom ok  
nedves szakítószilárdsága

kedvezőbb a 4. számú helyen vett minta nedves- 
szilárdsága. Egyértelmű azonban, hogy a száraz 
portalanítással a nedvesszilárdság tovább nö
velhető.

A portalanítás csökkenti a forma felmelegedése
kor keletkező nyomófeszültségeket (8. ábra). 
A nyomófeszültségek a forma felületének károso
dását (pecsenyeképződés) okozhatják.

A vizsgálatok eredményei szerint száraz szitá- 
lással — mintegy 10%-ot kiválasztva — az összes 
hulladék homoknak közel 90%-a visszajáratható 
a körfolyamatba. A 0,1 mm alatti frakció eltávo
lítása a technológiai tulajdonságokat kedvező 
irányban változtatja meg, ezáltal növekszik az 
öntvénygyártás biztonsága, s nem utolsó sorban 
gazdaságosabb anyagfelhasználást, önköltségcsök
kenést tesz lehetővé.

körforgalomban levő formázókeverék tulajdon
ságaival, nem szükséges a homokszemcsék kiin
duló állapotának visszaállítása, mivel a szem
cséken kötőképes bentonit található.

Fluidizációs portalanítás

Zárt térben, célszerűen megválasztott mennyi
ségű és nyomású levegővel a használt homok 
folyadékállapotba hozható. A befúvott levegő 
mennyiségének és nyomásának változtatásával 
elérhető olyan állapot, amikor a 0,1 mm-nél 
kisebb szemcsék nemcsak lebegő állapotba kerül
nek, hanem a légáram azokat magával ragadja, a 
szemcsék aztán egy ciklonban leülepednek.

Kísérleteinkhez a 9. ábrán látható berendezést 
használtuk. A fluidizálóoszlop belső átmérője 
400 mm volt. A berendezés plexiből készült, így 
szemmel nyomon tudtuk követni a fluidállapot 
kialakulását, a légárammal elragadott szemcsék 
mozgását, valamint a ciklonban az ülepedési 
folyamatot. A befúvott levegő sebességét mérő
perem és U-csöves manométerek segítségével 
határoztuk meg. Kísérleti berendezésünkben 2 kg 
formázóhomokot tudtunk fluidizálni. A fluidizált 
homokoszlop maximális magassága ötszöröse volt 
a nyugalmi értéknek.

Kísérleteink során az időtényezőt néhány mérés 
alapján határoztuk meg, és az 5 perces fúvatási 
időt találtuk megfelelőnek egy-egy adag portala 
nításához. A fúvatás után két homokfrakciót kap 
tunk: a fluidizálóoszlopban visszamaradt, portala 
nított formázókeveréket és a ciklonban leválasz
to tt port.

Minden egyes kísérlet után megvizsgáltuk a 
homokfrakciók szemcseösszetételét, bentonittar- 
talm át és az éghető anyagok mennyiségét.

Portalanítás légáramban

Mivel a fürdőkádgyártás során keletkező vesz
teséghomok alapvető tulajdonságai megegyeznek a

8. ábra. A  veszteséghomokok, a  porta laníto tt hom ok és a 
fr issítőkeverék nyom ófeszültsége

Elméleti összefüggések

Kísérleteink során a legfontosabb az ülepedési 
végsebesség vagy a lebegési sebesség megállapí
tása volt.

A szállított szemcsék alakja nem mindig gömb. 
Ha a szemcseméret kicsi (d0<100 /un), az alaktól

9. ábra. A  kísérleti porta lanitó  berendezés vázlata
1 —  m a n o m é te r , 2 —  m é rő p e rem , 3 —  sz ita sz ö v e t, 4 —  f lu id izá ló 

o szlop , 5 —  cik lon , 6 —  p o rg y ű jtő
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függetlenül a szemcsét gömbnek tekinthetjük. 
A nagyobb szemcsék d0 méretét úgy értelmezzük, 
hogy a szemcse térfogatával azonos térfogatú 
gömböt tételezünk fel, és ennek az átmérőjével — 
a redukált szemcseátmérővel — jellemezzük a 
szemcsét :

d0 =

3

6  m a

71 Qa

ahol ma a szemcse tömege,
Qa a szemcse sűrűsége.

A szemcse redukált keresztmetszete :

A légáramban szállított anyagszemcsét a szál
lítógáz F aerodinamikai erővel ragadja magával :

F = - ^ - A 0Cew \  (1)

ahol Qg a szállítógáz sűrűsége,
Ce az A 0 keresztmetszetű szemcsére vonat

kozó ellenállás-tenyező, 
w a megfúvási sebesség (a szemcse relatív 

sebessége a gázáramhoz képest).
Az (1) egyenlet szerint felhajtóerőt csak akkor 

kaphatunk, ha a gáz vg sebessége nagyobb, mint 
az anyag va sebessége, azaz szállítás közben tel
jesül a

Vg— Va— W>  0
feltétel.

Az ( 1 ) egyenlet használhatósága a Ce ellenállás
tényező értékének ismeretétől függ. A 10. ábrán 
a gömb kísérletekkel meghatározott ellenállás
tényezője látható az Re Reynolds-szám függ
vényében.

Az ellenállás-tényező ismeretében meghatároz
ható a Wg lebegési határsebesség. A vg=w0 gáz
sebességgel függőlegesen megfúvott szemcse se
bessége zérus, azaz a szemcse lebeg. Ilyenkor a 
felhajtóerővel a Kg térfogatú szemcsének a gáz
ban mért

G —  К  o{Qa Q g )9

súlya ta rt egyensúlyt (g a nehézségi gyorsulás). 
A lebegési határsebesség a

- f - A g C e w l = K 0( Qa- eg)g

egyenletből számítható ki.
Feltételezve, hogy a szemcse gömb alakú, a 

lebegési határsebesség :

w n -
í  4  Q a - Q g dgq

Ce
Ha a szállítógáz levegő, akkor a szemcse sta 

tikus felhajtóereje elhanyagolható, vagyis

Q a -Q g ^ Q a ,

így a lebegési határsebesség 1

v :n =
Qa d Qg  

Qg Ce ( 2 )

E1Ш Ш

10. ábra. A  gömb ellenállás-tényezője

A (2) egyenlet a Newton-Шв összefüggés. 
Irodalmi adatok szerint ez az összefüggés 1,3 mm 
szemcseátmérő felett és Re> 1000 esetén érvényes. 
Egész kis szemcsékre, amikor Re, -= l , a Navier— 
Stokes-egyenletnek Stokestól származó megoldása 
használatos :

F=3nr)gd0w,

ahol rjg a szállítógáz dinamikai viszkozitása.
Irodalmi adatok szerint, ha Re<0,1 és d0=s 

ä  0,046 mm, akkor a Stokes-féle összefüggéssel 
kell számolni.

Ha a felhajtóerő nagyobb a gömb súlyánál, 
akkor a szemcse emelkedni fog. A határesetben:

3 ПГ]^дЮд = (Qa Qg)Ç>

amelyből az állandósult süllyedési sebesség :

dig
W° ~ ~ l 8 ^ ~ ( e a ~ ee)-

Az általunk leválasztani kívánt szemcsék mé
rete c?0=s 0,1 mm, ezek lebegési, illetve ülepedési 
sebessége a turbulens és lamináris áramlás átme
neti tartományába esik. Ezért ezeket az adatokat 
csupán empirikus módon lehet megállapítani.

11. ábra. A z  ülepedési sebesség a szemcse m éretének és 
sűrűségének függvényében
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A 11. ábrán az ülepedési sebesség van feltüntetve 
a szemcse méretének és sűrűségének a függvényé
ben.

Kísérleti eredmények

A 11. ábráról leolvasható, hogy az általunk le
választani kívánt, 0,1 mm-nél kisebb méretű 
szemcsék ülepedési sebessége legfeljebb 50— 
60 cm/s. Mivel nem homogén szemcseszerkezetű, 
bentonittal és szénliszttel bevont anyaggal dol
goztunk, amelynek egy része össze is tapadhat, a 
diagram csak tájékoztató jellegű, de a gyakorlat
ban azért használható értékeket ad.

Ahhoz, hogy a porszemcsék ne csak lebegjenek, 
hanem el is távozzanak a rendszerből, a fluidizáló- 
oszlopban valamivel nagyobb légsebesség szük
séges. Kísérleti berendezésünkben 60—70 cm/s 
átlagos légsebességgel dolgoztunk.

A szemcsék kihordását folyamatosan figyelem
mel kísértük, s az 5 perces fúvatási idő elteltével 
a portalanítást befejeztük. Ezután meghatároztuk 
a fluidizálóoszlopban maradt formázókeverék és a 
ciklonban leválasztott por mennyiségét.

A 4. veszteséghelyről vett minta vizsgálata az 
alábbi eredményeket adta:
— a fluidizálóoszlopban maradt a formázókeverék 

88,75%-a,
— a ciklonban leválasztott por 11,25% volt, ez 

alapvetően 0,1 mm alatti méretű szemcséket 
tartalmazott,

— a portalanított formázókeverék élőbentonit- 
tartalm a 9% körül volt,

— a leválasztott porban a bentonittartalom 15% 
körül mozgott,

— az izzítási veszteség a portartalomban 9—10% 
volt.

Ha ezeket az eredményeket összehasonlítjuk a 
száraz szitálással kapott eredményekkel, a követ
kezők állapíthatók meg:
— A leválasztott porban valamivel kevesebb élő- 

bentonit található, mint száraz szitáláskor. 
Ennek az az oka, hogy a száraz szitáláskor 
erősebb súrlódás lép fel a szemcsék között, 
mint fluidizáláskor, s így a homokszemcsék 
felületére tapadt bentonitból nagyobb mennyi
ség kopik le a művelet során.

— A portalanított formázókeverók élőbentonit - 
tartalm a elégséges a jó minőségű formázó
keverék előállításához. Az élőbentonit fő tö 
mege ebben a halmazban található.

— A porfrakció izzítási vesztesége is valamelyest 
kevesebb, mint száraz szitáláskor. Ez a jelen
ség is a szitálás koptató hatásával függ össze.

— A portalanított frakció alig tartalmazott 0,1 mm 
alatti méretű szemcsét, így a 0,3—0,1 mm kö
zötti szemcsék mennyisége arányosan meg
növekedett.
Kísérleteink során egyértelművé vált, hogy az 

ülepedési sebesség helyes beállításával a fluidi- 
záló portalanítás egyszerűbben és gazdaságosabban 
elvégezhető, mint a száraz szitálással való por
talanítás. A fluidizáló portalanítással kevesebb 
élőbentonit és szénliszt kerül át a porfrakcióba, 
mint a száraz szitáláskor. Az értékes kvarcszemcse

m n - m

12. ábra. A  hulladékhom ok, a porta laníto tt hom ok és az 
, a laphom ok jellem zői közötti összefüggés

A ■/. a la p lio m o k  ö ssz e té te le : 8%  G E K O -b e n to n it, 4%  v íz , 0 ,9 % olaj

a rajta  levő bentonitburokkal együtt visszanyer
hető és visszajuttatható a homokforgalomba.

A 12. ábra a hulladékhomokok és a portalanított 
formázókeverék nedves szakítószilárdsága, nyo- 
mófeszültsége és gázáteresztő képessége közti 
összefüggést mutatja. Egyértelműen látható a 
száraz portalanítás minőségjavító hatása. A for
mázókeverék technológiai paraméterei jelentősen 
javulnak, de nem érik el a szénlisztet nem tarta l 
mazó alaphomok jellemzőit.

Összefoglalás
Az elvégzett vizsgálatok igazolták, hogy a ben- 

tonitkötésű nyersformázó keverék összes techno
lógiai tulajdonsága a száraz portalanítás hatására 
jelentősen javul: a nedvesszilárdság nő, a forma
falban keletkező nyomófeszültség csökken, a 
gázáteresztő képesség növekszik. Mindezek iga
zolják annak a szükségességét, hogy az egyre 
nagyobb minőségi követelményeket kielégítő für 
dőkádöntvények gyártása érdekében be kell ve 
zetni az egyszerű száraz homokregenerálást. Ennek 
— a jelentős technológiai kihatások mellett —- 
gazdasági előnyei is vannak.

IR O D A L O M
[1] S m ith , К .  I . :  F o h n d r y ,  104 (1976) 11. sz. 4 6 — 52. 

o ld .
f2] G ie s s e re i-E r fa h ru n g s a u s ta u s e h , 21 (1977) 11. sz.

309— 311. o ld ., 22 (1978) 2. sz. 33— 34. o ld ., 3. sz 
72— 73. o ld ., 5. sz. 136— 137. o ld .

[3] Schm id t, J .  G ie sse re ite c h n ik , 24 (1978) 3. sz. 87—  
90. o ld .

[4] Zimnawoda, H . W. : T ra n s . A m er. F o u n d ry m . Soc., 
SO (1972) 213— 236. o ld .

[6] M o ld in g  m e th o d s  a n d  m a te r ia ls .  A F S , 1962. 207—  
223. o ld .

[6] N á n d o ri G y.— P in tér  A .— S zilá g y i 1 .— Vörös Â .:  
G ép i fo rm á z á s . M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó , B p ., 1975. 21. 
o ld .

[7] Bakó K . : Ö n tö d e i fo rm á z ó a n y a g o k . M ű sz a k i K ö n y v 
k ia d ó , B p ., 1976.

[8 ] K oncz I . :  P o r t a la n í tá s  és p o r le v á la s z tá s . M ű szak i 
K ö n y v k ia d ó , B p .,  1970.

270 B á n y á sza ti é s  K oh ászati Lapok Ö NTÖ D E 33. év fo ly a m , 1982. 12. szám

\



Az alumínium szemcsefinomítása A l-T i-ß  típusú 
segédötvözet adagolásával*

L A B S  А В  N  В E  B  G — L E N  N A B  T  B Ä С K  E B  U D —  H A N S  K L A N G  
S to c k h o lm i E g y e te m , A rrh en iu s  L a b o ra tó r iu m

A  ta n u lm á n y  az A l— T i— В  típ u sú  segédötvö 
zetekben előforduló interm eta llikus ve gyű l etekkel 
foglalkozik. A z  A l^T i-kr isz ta llitok  növekedési m or 
fo lógiá ja  igen  különböző lehet, a kriszta llitfa jták  
között határozott szerkezeti különbség figyelhető  
meg. Í g y  az a lu m ín iu m  titánna l és borral történő 
szem csefinom ításának szám ta lan  m echanizm usa le 
hetséges.

Bevezetés

Az alumínium szemcsefinomítása titánnal és 
borral az érdeklődés előterében áll. Jó néhány 
szerző vizsgálta ennek a kérdésnek gyakorlati ol
dalát, mások elméleti magyarázatot igyekeztek 
adni arra a mechanizmusra, amely a fenti elemek 
adagolásával a szemcsefinomításkor végbemegy.

Ma az alumínium és egyes ötvözetei szemcse
finomításának legáltalánosabb módja a segédöt
vözetek adagolása. Az ilyen ötvözetek előállításá
ról azonban — kivéve néhány szabadalmi leírást —- 
jóformán semmi adat sem található az irodalom
ban. Úgy érezzük, hogy a szemcsefinomításnak 
sem az elméleti, sem a gyakorlati problémái ered
ményesen nem tanulmányozhatók anélkül, hogy 
a tényeknek és az eseményeknek teljes sorát ne 
foglalnánk össze teljes képpé. Ezek pedig a követ
kezők: a segédötvözetek előállításakor és alkal
mazásakor az ötvözök egymásban és az alumínium
olvadékban való oldódása (figyelembe véve a 
találkozási időt), a csíraképződés és -növekedés 
jelensége.

A következő definícióból indulunk ki: a szem
csefinomodás az olvadékban történő csíraképző
désnek és kristálynövekedésnek az eredménye. 
Ez közismert megállapításnak tűnik, bár a szak- 
irodalomban olykor tagadják például azt a tényt, 
hogy a csíraképződés egymaga nem garantálja a 
finomszemcsés szerkezetet, és a már beoltott 
kristályok növekedési feltételei hasonlóan jelentős 
tényezői annak, hogy finom- vagy durvaszemcsés 
szerkezet jön-e létre a kristályosodás alatt.

Nincs kétség abban az elképzelésben, hogy az 
alumínium szemcsefinomodása a titánban és/vagv 
a borban gazdag vegyületek heterogén csíraképző
désével kezdődik, és az a-alumíniumkristályok 
növekedése olyan folyékony fázisban indul meg, 
amely titán t és bort tartalmaz oldva. Ennek a 
mechanizmusnak megértéséhez a következő kér
désekre kell választ adnunk :
a,) Milyen fázisok képződnek a segédötvözet gyár

tásakor?
b) Ezek a fázisok ki vannak-e téve változásnak, 

vagy a műveletek során lehetséges-e a kivá 
lásuk? Vagy az ezt követő oldódás a kristályo-

* E lh a n g z o t t  az  O M B K E  és az  I N T E R A G  R t .  r e n d e 
z é sé b e n  t a r t o t t  K a w e c k i— B illi to n  sz im p o z io n o n .

D K  669 .714

sodás végén határozza-e meg a szemcsefino
mítást?

c) Lehetséges-e mérni termikus analízissel a kü 
lönböző fázisok csíraképződési potenciálját, 
vagy pontosan megmérni a folyékony fázisban 
először jelentkező alumíniumkristályok tény 
leges növekedési hőmérsékletét? Ezek adják az 
olvadék valóságos állapotáról a legértékesebb 
információkat.

d) Ha a fenti kérdéseket kielégítő módon meg tud 
juk válaszolni, lehetségessé válik egy általános 
elmélet kialakítása, amely magyarázatot ad az 
ilyen típusú ötvözetekben lejátszódó szemcse- 
finomodási folyamat mechanizmusára. Kér
déses, hogy ezzel megmagyarázható-e az ösz- 
szes publikált gyakorlati eredmény és az eddig 
nyert összes tapasztalat.

Hogy ezekre a kérdésekre válaszolhassunk, 
széles körű tanulmányokat folytattunk, és meg
vizsgáltuk azokat a fő tényezőket, amelyek hatás 
sal vannak a segédötvözetek tulajdonságaira, és 
amelyek lehetővé teszik a szemcsefinomítást.

Az természetes, hogy a segédötvözetek előállí
tásakor nagyon sok változót kell figyelembe venni : 
például a titán és a bór mennyiségét, az adagolás 
módját (fém vagy só alakban), az adagolás sor
rendjét, az adagolás hőmérsékletét, a hőntartási 
időt bizonyos hőmérsékleten, az öntési körül
ményeket.

Rendkívül sok kombinációs lehetőség létezik, 
és így nem meglepő, hogy a különböző kereske
delmi termékeknek igen eltérő tulajdonságaik 
vannak.

A boridok mint csírák

A titánnal és borral finomított alumíniumban a 
boridcsírák a TiB2 típushoz tartoznak, ezenkívül 
előfordulhatnak izomorf A1B2 és (Ti,A1)B2 típusú 
intermedier fázisok formájában is [1—3].

Nagy teljesítményű röntgendiffrakciós méré
sekkel kimutattuk, hogy a TiB2 és az A1B2 szi
lárdoldat-sorozatokat alkot. Kezdetben olyan kris
tályok képződnek, amelyeknek összetétele a két 
tiszta biner fázis közé esik, ha az ötvözőelemek 
adagolása megfelelő feltételek között megy végbe. 
Ha a mikroötvözésű segédötvözetet néhány óráig 
750 °C-on tartjuk, a terner diborid titánban dúsul, 
és átalakul TiB2-dá. Ennek megfelelően a rönt
gendiffrakciós mérések szerint a TiB2 látszik a 
legstabilabbnak az alumíniumban előforduló bo- 
ridformációk között. Egyébként ez megegyezik 
az egyszerű termodinamikai számításokkal is [4]. 
Az alumíniumban előforduló boridcsíráknak 
750°C-on hosszú ideig tartó  hőntartásával szu
perstruktúra alakul ki a kristályokban, mint azt

B á n y á sza ti és K oh ászati L apok ÖN TÖ D E 33. év fo ly a m , 1982. 12. szám 271



0 t  8  3 Л lu ni ii I idcsí rák

1. ábra. T i B 2 hexagonális domenrészleténelc elektron- 
diffrakció s ( a )  és elektronm ikroszkópos felvétele (b )

az elektronmikroszkópos és elektrondiffrakciós 
felvételek mutatják (1. ábra).

A folyékony alumíniumban hosszú ideig ta r 
to tt boridkristályok titántartalm a kisebb, mint 
ami a TiB2 sztöchiometriai arányának megfelel 
[5]. Ezért várható, hogy egy (Ti,Al)B2 típusú, 
rendezett rácsii fázis jön létre, amelynek szabad- 
energiája kisebb, mint a sztöchiometriai arányban 
képződött TiB2-fázisé.

Ez a megfigyelés nagyon fontos, mert alapját 
képezheti az AÍ3Ti-csírák huzamos fennmaradását 
magyarázó elméletnek. Erről" később lesz szó az 
alumínium részecskékkel foglalkozó fejezetben. 
Az tény, hogy a TiB3 sztöchiometriai arányának 
megfelelő Ti—В segédötvözet nem hoz létre 
szemcsefinomodást, ha ilyen formában adagolják 
az alumíniumhoz. Hasonló kísérleteket végeztünk 
más csíraképzőkkel is, mint például a TiC, TiN, 
ZrB2, TaB2, és ugyanazt az eredményt kaptuk. 
Csak akkor jön létre szemcsefinomodás, ha a titán 
túlsúlyban van a sztöchiometriai arányhoz képest. 
Ha a többlettitánt biner Al—Ti segédötvözet 
formájában adagoljuk az alumíniumhoz, a szem
csefinomodás nagymértékben függ az Al3Ti-kris- 
tályok morfológiájától, tehát e kristályoknak a 
segédötvözetben való kialakulásától. Ezért úgy 
tűnik, hogy az aluminidcsírák a felelősek a mag
képződésért, a boridcsíráknak pedig az az előnye, 
hogy magképző és stabilizáló hatással vannak az 
aluminidcsírákra.

Az Al3Ti-csírák az ötvözőelemek adagolásának 
módjától és hőmérsékletétől függően különböző 
morfológiával képződnek, és erősen függnek a 
segédötvözet kristályosodás utáni lehűlési sebes
ségétől .

1. A klasszikus típusú segédötvözetben az alu- 
minidek tű alakban jelennek meg. Valójában ezek 
a lemez és tű alakú kristályok kétdimenziójú 
dendrites formában nőnek (2. és 3. ábra). A kris
tályok laboratóriumi kísérletek számára készül
tek, lassú hűtéssel, a titán  és a bór aránya 5 : 1 volt.

2. Ha ugyanezeket az ötvözeteket nagy hőmér
sékletről gyorsan hűtötték le, ,,folt alakú” alumi
nidcsírák képződtek, amelyeknek a külső megjele
nése a 4. ábrán látható. A folt alakú aluminidcsírák 
egyébként kis lemezes kristályokból képződött 
ikerkristályok.

3. Kisebb hőmérsékleteken és a helyi dúsulások 
környékén az aluminidkristálvoknak egy harma
dik típusa keletkezik. Ezek a kristályok mindhá
rom dimenzióban növekednek, és poliéderes kris
tályoknak nevezzük őket (5. ábra).

Az egykristályok röntgendiffrakciós vizsgálata 
azt mutatta, hogy bár ezek különböző morfológiai 
fejlődés eredményei, mindegyiknek határozott 
Al3Ti-szerkezete van.

2. ábra. A l3T i-kr isz ta llit lemez alakéi, változata T IB O R  
segédötvözetben. P olarizá lt fényben  készült, 1000-szeres 

nagyítá sú  felvétel

3 ábra. A l3T i-kr isz ta llit ké td im enziójú  dendrites változata
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4. ábra. A l3T i-kriszta llito k  jolt a lakú  ( m á s néven v irág 
sz irom szerű ) változata hirtelen lehűtött segédötvözetben. 

900X

5. ábra. Poliéderes vagy blokk a lakú  A l3T i-kriszta llito k  az 
5834. sz. segédötvözetben. P olarizá lt fényben készült, 

1000-szeres nag y ítá sú  felvétel

4. A mikroötvözésű olvadék hosszú ideig tartó  
hőntartásakor az figyelhető meg, hogy az Al3Ti- 
fázis a boridkrisztallitok agglomerátuma köré 
válik ki [3]. Az ilyen aluminidek kialakulásának 
oka talán az, hogy a boridok átalakulnak rende
zett rácsú (Ti, Al)B2-fázissá, amelyet már koráb
ban említettünk. Ez az átalakulás azzal jár, hogy 
a titántartalom egy része a boridkrisztallitokból 
átvándorol a környező olvadékba, ami lehetővé 
teszi az aluminidkristályok további fennmaradá
sát, sőt az Al3Ti újrakiválását okozza. Ezért ne
vezzük ezeket a részecskéket másodlagos alumi- 
nideknek.

5. A nagy hőmérsékletről történő gyors hűtés
kor néhány esetben az Alj.Ti-vel jelzett metastabilis 
fázis kiválása volt megfigyelhető. Ezt a fázist 
kristálytani szempontból nem lehet jellemezni, 
azonban az bizonyos, hogy titántartalm a kisebb, 
mint az Al3Ti vegyületé, és az olvadékkal való 
érintkezés következtében növekednek kristályai, 
amelyeknek nagyobb a titántartalm a, mint azt 
az egyensúlyi diagram mutatja.

A következőkben az egyszerűsítés kedvéért 
csak a folt alakú és a poliéderes aluminidkrisz- 
tallitokat tárgyaljuk, ezek a leggyakoribb fázisok 
a kereskedelmi ötvözetekben. A klasszikus segéd- 
ötvözetben a folt alakú aluminidkristályok van 
nak túlsúlyban. Ezekre az ötvözetekre az jellemző, 
hogy reakcióképességük kicsi.

A lemezes kristályok elsősorban a (001) síkkal 
fordulnak az olvadék irányába (6. ábra, a), és az 
alumíniumban nem is létezik olyan kis indexű sík, 
amely különösen jól illeszkedik a kristálynak 
ehhez a síkjához. Másrészt a már ismertetett, le
mez alakú kristályok hosszú ideig fennmaradnak 
még az egészen kis titánkoncentrációjú olvadékok
ban is.

A poliéderes aluminidkristályok gyakran gyor
san reagáló és gyorsan elszíneződő típusai a segéd
ötvözeteknek, és általában rúd alakban adagolják 
őket. Ezek az aluminidkrisztallitok a (001) és (011) 
indexű síkokkal fordulnak az olvadék felé.

Az Al3Ti-ben levő (011) sík majdnem tökélete
sen illeszkedik az alumínium (021) síkjához. Ez a 
jó kristálytani illeszkedés, valamint az a tény, 
hogy a kristályok oldott állapotban az olvadék á t 
lagos összetételénél jóval több titán t tartalmaz 
nak, kedvező lehetőségeket teremt az alumínium
kristályok növekedéséhez még valamivel nagyobb 
hőmérsékleten is, mint ami az egyensúlyi diagram
ból kiolvasható. Ez azt jelenti, hogy az alumínium
kristályok csíraképződése és növekedése a poliéde
res kristályok jelenlétében sokkal valószínűbb, 
mint a folt típusúak esetében.

6. ábra. A z  A l3T i-kr is tá lyo k  különböző m orfológiá jú  
növekedésének elvi vázlata

a — lemezes, b — virágsziromszerű, c — poliéderes (blokk) alak

B á n y á sza ti és K oh ászati L apok ÖN TÖ D E 33. év fo ly a m , 1982. 12. szám 273



Ha a kristályosodás kezdetén a poliéderes és а 
folt típusú kristálycsírák együttesen vannak jelen, 
az előbbiek játszanak domináló szerepet az új 
alumíniumkrisztallitok képződésében, és ez a 
folyamat addig ta rt, amíg a poliéderes kristály- 
csírák teljesen el nem tűnnek. Ezután a folt típusú 
kristálycsírák veszik át a szemcseképződés folya
matát valamivel kisebb potenciálon, kisebb kris
tálynövekedési hőmérsékleten, közelebb ahhoz az 
egyensúlyi hőmérséklethez, amely a titánkoncent
ráció alapján várható. így a hosszú ideig tartó 
szemcsefinomítási folyamat részben a sokáig fenn
maradó lemezes kristály csíráknak és a másodlagos 
típusú részecskék együttes hatásának az ered
ménye.

Összefoglalás

Az alumínium szemcsefinomításának gyakorla
tában a következő szilárd és folyékony fázisok 
fordulnak elő:
— lemez alakú aluminidek: (Al^Ti)^,
— folt típusú aluminidek: (Al3Ti)p,
— poliéderes aluminidek: (Al3Ti)B,
— másodlagos típusú aluminidek : (Al3Ti)s ,
— metastabilis aluminidfázis : (Al^-Ti),
— teljes sorozat a boridcsírákból, amelyeknek 

változó a méretük és az agglomerációfokuk: 
A1B2, (Al.Ti)Ba, TiB2,

— olvadék adott titánkoncentrációval (amely he
lyileg egyenlőtlen eloszlású is lehet) LTu,

— olvadék adott bórkoncentrációval (amely ál
talában igen kicsinek mondható) L B-

A segédötvözet előállításakor használt módszer
től és hőmérséklettől, az ötvözet lehűlési sebessé
gétől és hőntartási idejétől, az ötvözés hőmérsék
letétől és sebességétől, a megengedett reakcióidő
ből, amely az alumíniumolvadék öntését megelőzi, 
végül az olvadék kémiai összetételétől (ötvözőele
mek és szennyezők) és az alkalmazott öntési

technológiától függően egy vagy több krisztalli-t 
fajta vesz részt a csíraképzés folyamatában, míg 
a folyékony olvadék alkotói a kristályok növekedé
sére vannak hatással.

így — eltekintve a szemcsefinomítás céljából 
kezelt alumíniumolvadék összetételi variációitól — 
legalább 20 egyéb változó van, amelyeknek rend 
kívül sok kombinációja lehetséges. Ezért nem lehet 
csodálkozni azon, ha a segédötvözetek előállítá
sával és használatával kapcsolatban olyan sok 
zavaros nézettel találkozunk, és a nem elegendő 
számú kísérleti eredmények értelmezése is. félre
vezető.

Tehát nem egy, hanem számtalan mechanizmus 
lehetséges az alumíniumnak titánnal és borral tö r 
ténő szemcsefinomításakor. Az itt vázolt koncep
ció felhasználásával nemcsak magyarázni lehet a 
gyakorlati eredményeket, hanem előre meg lehet 
mondani egy adott segédötvözet jellemző tu laj 
donságait, és így lehetővé válik a gyártástechno
lógia állandó javítása.
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Az exoterm anyagok égési folyamatai*
DB,. A N D R E . T  R O S I N  A— D K.. C I E I 1  L P B I H A S  

E d v a rd  K a rd e lj E g y e te m , L ju b lja n a
D K : 662.612

A  szerzők különböző módszerekkel v izsgá lták  a  
táp fe jek  melegítésére használt exoterm  anyagok égé 
s i fo ly a m a ta it. M eghatározták az egyes alkotók f a j 
tá já n a k  és m ennyiségének hatását a gyú lá s i hőm ér
sékletre, a reakciók le fo lyására, a  m a x im á lis  hőm ér
sékletre és az égési sebességre. V izsgá lták  az exoterm  
keverékek égésekor keletkező gáz és sz ilá rd  a lakú  
em issziót.

Tíevezetes

A tápfejek melegítésére használt exoterm anya
gok alumínium, fluoridok, nitrátok és vas-oxid 
keverékei. Ezenkívül még különféle adalékokat 
(kötőanyag, töltőanyag stb.) tartalmazhatnak. 
A nitrátok megkönnyítik a gyulladást és meggyor
sítják az égést, a fluoridok csökkentik a gyulladási 
hőmérsékletet és szabályozzák az égési folyamatot.

Az égési sebbeség, valamint az égéskor felszaba
duló hő döntő az exoterm anyagok használhatósága 
szempontjából. További jellemzők a hővezető 
képesség, az olvadási hőmérséklet stb.

Vizsgálati módszerek

Az exoterm anyagok égési folyamatai differenci
ális termoanalízissel (DTA), közönséges termoanalí- 
zissel, a VDG P  81 műszaki irányelvekben le
fektetett égetési módszerrel, a gáz- és poremisszió, 
továbbá a reakcióhő mérésével vizsgálhatók.

Az exoterm reakciókat nehéz követni, mivel a 
gyújtás után egy sor reakció megy végbe egymás 
után, bár úgy látszik, mintha csak az alumínium 
égéséről volna szó.

A differenciális termoanalízis viszonylag pontos 
képet nyújt az exoterm anyagok égési folyamatai
ról. A próbát lassan 1200°C-ig hevítve az egyes 
exoterm és endoterm reakciók megállapíthatók 
[1].

A közönséges termoanalízissel is megfigyelhetők 
az égés folyamán végbemenő reakciók. Előnye 
ennek a módszernek, hogy szabályos próbatest 
használható. A kapott diagram azonban a próba
test mérete miatt nem mutatja meg világosan a 
reakciók sorrendjét, csak az erősebb reakciók 
regisztrálhatók.

A VDG-irányelvek [2] szerint végzett égetési 
módszer a legjobban közelíti meg a tényleges égési 
feltételeket, mivel az anyag termikus tulajdonságai 
tömörített, nedves állapotban vizsgálhatók ( 1. 
ábra). A kapott hőmérséklet-idő görbéből a maxi
mális hőmérséklet és az égési sebesség megállapít
ható. Az utóbbi annak az időtartamnak alapján, 
amely a próbatest alsó felületének gyulladásától 
az egész felület vörös izzásáig eltelik.

A nyomóedényben végzett elégetéssel meghatároz
ható az égéskor keletkező gázok és szilárd anyagok 
mennyisége és összetétele. A mérési elv a 2. ábrán 
látható. A 7nyomóedényben az 5 prochron szalagra 
helyezett 6 próbát villamos árammal meggyújtják.

* E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n .

A 8 áramlásmérővel mérik a gázmennyiséget, a 9 
gázmosó palack segítségével pedig a fluoridtartal- 
mat. A nyomóedény falára kicsapódó szilárd anya
gok (kondenzátum) mennyisége és összetétele 
ugyancsak meghatározható.

Az exoterm anyagok vizsgálatára számos más, 
modellkísérleteken alapuló módszer is ismeretes 
(3 -6 ].

A felsorolt módszerek kombinációjával viszony
lag világos kép nyerhető az exoterm anyagok égési 
folyamatairól.

Vizsgálati eredmények

A vizsgált exoterm keverékek 40 % aktív alkotó
részt és 60 % töltőanyanyagot, általában samottot 
tartalmaztak. Az aktív alkotórész 70 % alumínium-

1. ábra. Égetési módszer a V D G  P  81 m ű sza k i 
irányelvek, szerin t

1 —  g y ű rű , 2 —  g y ú jtó  p ró b a te s t ,  3—  p ró b a te s t  f u r a t t a l ,  4 —  h őe lem

ъд а

2. ábra. A  nyom óedényben végzett elégetés vázlata  
1 —  h á ló z a ti c sa tla k o z ás , 2 —  g y ú jtó tr a n s z fo rm á to r ,  3 —  ré z 

v e ze té k , 4 —  ré z rú d , 5 —  p ro c h ro n  sza lag , 6 —  p ró b a te s t ,  7 —  27 
lite re s  n y o m ó e d é n y , 8 •— á ra m lá sm é rő , 9 —  gázm osó  p a la c k  a  

f lu o r id o k  m e g h a tá ro zá sáh o z
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ból, 15 % fluoridból (NaF, CaF2) és 15 % nitrátból 
[NaN03, K N 03, Ba (N03)2] állt, úgyhogy a keve
rékre vonatkoztatva 28 % volt az alumínium, 
6 % a nitrát és 6 % a fluorid.

A NaF-os keverékek közül a NaN03-ot tartal 
mazó ég a leggyorsabban és ez adja a legnagyobb 
hőmérsékletet. Ez után következnek a K N 03-tal 
és a Ba(N03)2-tal készült keverékek.

Az égési sebesség különbözősége a DTA-görbék- 
kel magyarázható (3. ábra). A N aN03-os keverék 
igen gyorsan gyullad. A reakciók sorrendje a követ
kező:

a) A. N aN03 átalakulásának és megolvadásának 
endoterm reakciója 275—300°C-on.

b) A 310—450°C-on végbemenő exoterm reakció 
két vagy három, egymást átfedő, gyakran egybe
mosódó reakciót mutat. A N aN 03 bomlásának 
következtében az alumínium oxidálódik.

c) Endoterm reakció 660°C-on, az alumínium 
olvadáspontja.

d) A 850—1080°C között jelentkező exoterm 
reakcióhoz három csúcs tartozik. Röntgenvizsgá
lattal kimutatták, hogy itt az alumínium erős 
oxidációjáról van szó, ennek eredményeképpen 
Na20.1lA l20 3, Na20.Al20 3, A120 3 és AÎN kelet
kezik.

A N aN 03-os keverék 300°C-on gyullad, a K N 03- 
os 400°C-on. A Ba(N03)2-tal készült keverék később 
gyullad, mivel az első exoterm reakció igen gyenge, 
itt a legkisebb az égési sebbeség. A Ba(N03)2 csak 
800°C-on kezd bomlani.

A CaF2-dal készült keverékek gyulladási hő
mérséklete nagyobb, mint a NaF-ot tartalmazóké, 
az égési sebesség és az eltért hőmérséklet azonban 
kisebb. I t t  is azt tapasztalták, hogy a N aN03-tal 
készült keverékek gyorsabban gyulladnak és égnek, 
mint a K N 03-ot vagy Ba(N03)2-ot tartalmazók.

A DTA-görbékből látható (4. ábra), hogy az 
első exoterm reakció gyengébb és nagyobb hőmér
sékleten következik be, mint a NaF-tartalmú 
keverékekben. A Ba(N03)2-ot tartalmazó keverék 
első exoterm reakciója teljesen hiányzik. A CaF2-os 
keverékek tehát kevésbé reakcióképesek, mint a 
NaF-osak. Ez és a késői gyulladás az oka annak, 
hogy a keverékek lassabban égnek el.

A vas-oxidot nem tartalmazó alumínium-fluorid- 
nitrát keverékek égése nem túl intenzív, mivel az 
alumínium oxidációját elsősorban a nitrátok bom
lásából és a levegőből származó oxigén szabja meg.

Ha az A1—NaF—N aN03 keverék égését levegő
ben és argonban vizsgáljuk, kitűnik, hogy az égési 
folyamat erősen függ a levegő oxigénjétől. A DTA- 
görbék tanúsága szerint az oxidáció csak kis hő
mérsékleten független az atmoszférától, amikor is a 
nitrátok bomlása szolgáltatja az alumínium oxidá
ciójához szükséges oxigént. A nagy hőmérsékleten 
végbemenő reakció viszont levegő távollétében 
egyáltalán nem, vagy csak alig jelentkezik.

Mivel az oxigén hozzávezetése az alumíniumhoz 
fontos szerepet játszik, a következő kísérleteket 
olyan exoterm anyagokkal végeztük, amelyek 
40 %-ban A1—NaF—N aN03 keveréket és 40 %-ig 
terjedő mennyiségben Fe2Ö3-ot tartalmaztak, a 
maradék samott volt. A Fe20 3-tartalom növekedé
sével nő a maximális hőmérséklet. A Fe20 3-mentes

0 200 Ш  600 300 1000 1200 W 0
Hőmérséklet ; °C

Ш Ъ У Г -Т

3. ábra. N a F -o t és különféle nitrátot tartalm azó exo 
term  keverékek D T A -görbé je

keverék maximális hőmérséklete kb. 1500°C, a 
30 % Fe20 3-tartalmúé 1700°C, a 40 % Fe20 3-tar- 
talmúé pedig 1750°C. A nitrát fajtája a maximális 
hőmérsékletet nem befolyásolja ( 5a ábra).

0 200 éOO 600 Ő00 1000 1200 1Ш
H ő m é r s é k le t ,  °C

4. ábra. G aF2-ot és különféle nitrátot tartalmazó exo
term keverékek DTA-görbéje
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mérsékletű reakciók egyetlen reakcióvá egyesülnek, 
amely kb. 800°C-on kezdődik, és már 950°C-on be
fejeződik.

A Fe20 3 a CaF2-tartalmú exoterm keverék maxi
mális hőmérsékletét is növeli, azonban ennek érté 
ke kisebb, mint a NaF-tartalmú keverék esetében 
(5b ábra). A nitrát fajtája itt  sem befolyásolja a 
maximális hőmérsékletet.

A 30 % Fe20 3-tartalmú A1—CaF—N aN03 keve
rékből készült próbatestek az égéskor kevéshé 
rogynak meg, mint a NaF-tartalmúak, mivel a 
maximális hőmérsékletük is kisebb (8. ábra).

A Fe20 3 hatása a CaF2-os keverékek DTA-görbé- 
jére hasonló mint a NaF-oséra. A kis hőmérsékletű 
reakció gyengül, a nagy hőmérsékletű erősebb lesz 
és a kisebb hőmérsékletek irányába eltolódik. 
Éppúgy, mint a NaF-os keverék égésekor, a nagy 
hőmérsékletű részreakciók egyesülnek. Ez a reak
ció 800—850°C-on kezdődik és 1000°C-on fejeződik 
be.

A Fe20 3 nemcsak a maximális hőmérsékletet 
növeli, hanem az égési sebességet is (9. ábra). A

6. ábra. K ülönböző F ег0 ^-tartalm ú, kiégett próba 
testek

1 —  0%, 2 —  5%, 3 —  10%, 4 —  20%, 5 —  30%
C —  40%  az  7 —  AlgOg s z tö c h io m e tria i a r á n y á n a k  m egfelelő  F e 20 3

A 30 % Fe20 3-tartalmú keverék a nagy égési hő
mérséklet m iatt már olvadni kezd. A 40 %, vagy az 
A120 3 sztöchiometriai arányának megfelelő mennyi
ségű Fe20 3-ot tartalmazó keverékből készült próba
testek az égés közben teljesen leolvadnak (8. ábra).

A Fe20 3-tartalmú keverékek égésének nagyobb 
intenzitása már szemmel is jól megállapítható. A 
semmi vagy kevés Fe20 3-ot tartalmazó exoterm 
anyagok nyugodtabban égnek, a gáz- és por
emisszió nem nagy. A 30—40 % Fe20 3-ot tarta l 
mazó keverékek erős izzással és füstképződéssel 
égnek.

A DTA-görbékből látható, hogy a Fe20 3-mentes 
keverék kis és nagy hőmérsékletű reakciója több 
részreakcióból áll, amelynek gyorsan egymás után 
következnek, és egymást részben átfedik (7. ábra). 
A Fe20 3 hatására a kis hőmérsékletű reakció a 
keverék „tágulása” m iatt némileg mérséklődik, 
a nagy hőmérsékletű viszont intenzívebb lesz és 
kisebb hőmérsékletek felé tolódik el. A nagy hő-

7. ábra. A  F-e20 3 hatása az A l— N a F — N a N 0 3
keverék D T A -görbé jére

_ _ _ _ _ _ _ _ I_ _ _ _ _ _ _ _ I_ _ _ _ _ _ _ _ I_ _ _ _ _ _ _ _ I_ _ _ _ _ _ _ _ I_ _ _ _ _ _ _ _

0 200 IfOO 600 ODD 1000 1200
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Fe20 3-mentes keverékek égési sebessége közepesen 
10mm/min, a 30 % Fe20 3-ot tartalmazóké 20—55 
mm/min. Az égési sebesség függ a többi alkotótól 
is. A NaF-os keverékek általában gyorsabban 
égnek, mint a CaF2-osak. A leggyorsabban ég az 
A1—-N aF—N aN03 keverék, a leglassabban a 
Ba(N03)2-, illetve K N 03-tartalmú CaF2-os keverék.

A továbbiakban megvizsgáltuk a nitráttartalom 
hatását az exoterm anyagok égési folyamatára. 
A nitráttartalm at 5 és 10 % között változtattuk. 
A Fe20 3-tartalom 20 % volt. A nitrátok főleg az 
exoterm anyagok gyulladását befolyásolják. A 
nitráttartalom növelésével a maximális hőmérsék
let lényegesen nem változik. Az égési sebesség 
viszont a nitráttartalom növekedésével nő ( 10. 
ábra). Ebből a diagramból is látható, hogy a NaF-os 
keverékek gyorsabban égnek, mint a CaF2-osak, és 
mindkettőn belül a N aN03-tartalmúak égési sebes
sége a nagyobb.

A nagyobb égési sebesség lerövidíti azt az időt, 
amíg a próbatest eléri a maximális hőmérsékletet. 
Ez az idő annál kisebb, minél nagyobb a n itrát 
tartalom. A nagyobb mennyiségű nitrátból több 
oxigén szabadul fel, ami megkönnyíti a gyulladást 
és ezáltal az alumínium oxidációjának első fázisát. 
A nitrátok hatása a NaF-os keverékekben a leg
szembetűnőbb.

A nagyobb nitráttartalomnak az égési sebességre 
kifejtett hatását a DTA-görbék világítják meg ( 11. 
ábra). A nagy NaN03-tartalom mindenekelőtt a 
keverék első exoterm reakcióját teszi intenzívebbé. 
Ugyanez a hatás mutatkozik meg másféle nitráttal 
is. Amint a keverék hőmérséklete eléri a nitrát 
bomlás hőmérsékletét, az exoterm anyag meg
gyullad. Minél több a nitrát a keverékben, annál 
intenzívebb ez az első reakció.

Már sokszor felhívták a figyelmet a  fluoridok 
hatására. Az általunk vizsgált, CaF2-tartalmú 
keverékek később gyulladtak és lassabban égtek, 
mint a NaF-tartalmúak ( 12. ábra).

A CaF2-tartalmú keverékek lassúbb égésének az 
az oka, hogy később gyulladnak. A 13. ábra DTA- 
görbéiből megállapítható, hogy a CaF2-tartalmú 
keverékek első és második exoterm reakciója a 
nagyobb hőmérsékletek irányába el van tolva. 
Ennek valószínűleg az az oka, hogy a NaF az 
alumíniumszemcsék felületén levő oxidréteget 
gyorsabban feloldja, így előbb jut oxigén az alumí
niumszemcsékhez, és ezáltal gyorsabb az oxidáció.

3. ábra. K ülönböző összetételű, 30%  F e20 3-tarta lm ú  
kiégett róbatestek

1 — Al—NaF—NaNO,, 2 —  A l— NaF—K N 03, 3 —  A l— NaF— 
—Ba(NO.) 4 —  A l— CaF„—N aN 03, 5 —  A l— CaF,—K N 03, « — 

—Al—CaF2—B a(N 03)2

9. ábra. E xoterm  anyagok égési sebessége a F e30 3- 
tartalom  függvényében

10. ábra. A  nitráttartalom  hatása az exoterm anyagok  
égési sebességére
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Hőmérséklet, °C

ш и т

11. ábra. A  nitráttartalom, hatása az A l— N a F — N a N 0 3 
keverék D TA -görbé jére ( N a F = 5 % )

A fluoridtartalom határozottan intenzívebbé 
teszi az első exoterm reakciót, amely 300 és 500°C 
között megy végbe. Ez az Al—N aN 03—NaF keve
rék esetében három részreakcióból tevődik össze 
(14. ábra). A fluoridtartalom növelésével erősebb 
lesz az első részreakció és a kisebb hőmérsékletek 
felé tolódik el. A nagyobb fluoridtartalom az égési 
sebességet is növeli, de nem olyan erős mértékben, 
mint a Fe20 3 vagy a nitrátok.

Az exoterm anyagok égési folyamatára nemcsak 
a keverék összetétele, hanem az alkotórészek szem
csenagysága is hat. A durvább szemcséjű keverék 
később gyullad, és lassabban ég. A 0,3—0,6 mm-es 
alumíniumszemcsét tartalmazó keverék már észre
vehetően lassabban ég ( 15. ábra).

Az exoterm keverékek égésekor keletkező gázok 
mennyisége elsősorban a Fe20 3-tartalomtól függ. 
A kisebb Fe20 3-tartalmú keverékből kevesebb 
gáz fejlődik, mivel az égéshez a levegő oxigéntartal
mára is szükség van. A nagyobb Fe20 3-tartalmú 
keverékek égéséhez az oxigént elsősorban a Fe20 3 
szolgáltatja, ezért a fejlődő gáz mennyisége na 
gyobb. A gázban fluoridokat, hidrogént, nitrogént, 
oxigént és N 02-ot m utattak ki.

A fluoridok meghatározása nehéz, az eredménye
ket nem lehet jól reprodukálni. így a NaF-ot, illet
ve CaF2-ot tartalmazó keverékekből keletkező gáz 
fluoridtartalma között nem lehetett lényeges külön -

séget kimutatni. A legtöbb fluorid, amit mértek, 
1,24 iig volt 10 g keverékre vonatkoztatva, ami 
megfelel 32 mg/m3 gázkoncentrációnak. Ez az 
emisszió kisebb, mint a gáz állapotban megende- 
dett 50 mg/m3, illetve a szilárd állapotban meg
engedett 200 mg/m3 érték.

A nyomóedényben végzett égetéskor az edény 
falán kondenzátum marad vissza. A NaF-tartalmú 
keverékből 3—4-szer több kondenzátum keletke
zik, mint a CaF2-tartalműból (18. ábra). Az elem
zések szerint a kondenzátumban Al, A1F3, A1N,

12. ábra. N a F -o t, illetve C a F f -ot tartalmazó A l— N a - N 0 3 
keverékek VDQ -m ódszerrel m eghatározott 

égési görbéje

Hőmérséklet, °C
Ш Ш К

13. ábra. N a N 0 3-ot és különféle fluoridot tartalmazó  
exoterm keverékek D T  A-görbéje
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14. ábra. A  fluorid tarta lom  hatása az A l— N a  F —  
N a N O s keverék D TA -görbé jére

NaOH és KOH van. A túlnyomó rész az A IN.
A kondenzátum mennyisége az exoterm keverék 

összetételétől és égési sebességétől függ. Utóbbi a 
NaF-os keverékben a legnagyobb. A nitráttartalom 
növekedésével a maximális hőmérséklet alig nő, de 
a kondenzátum mennyisége igen (14. ábra). Az 5 % 
nitráttartalm ú exoterm keverékekből készült, 88 g

15. ábra. K ülönböző szemcsem éretű a lu m ín iu m m a l 
készült exoterm  keverékek term oanalizissel kapott 

görbéje
1 —  0 ,0 6 — 0 ,3  m m -e s  a lu m ín iu m s z e m c s e ,  g á z á te r e s z tő  k é p e s s é g  

5 0 , 2  —  0 ,3 — 0 ,6  m m -e s  a lu m ín iu m s z e m c s e ,  g á z á te r e s z tő  k é p e s s é g  1 3 0

16. ábra. N a F -o t ( a )  és G a F 2-ot (b )  tartalm azó exo- 
term  keverékekből keletkező kondenzá tum  m e n n y i 

sége a nitrá ttarta lom  függvényében

tömegű próbatestekből 1—3 g (1,0—3,4 %), a 10 % 
nitráttartalmúakból4,0—7,5g (4,6—8,5 %)konden
zátum keletkezik.

Ö s s z e fo g la lá s

A tápfejek melegítésére használt exoterm anya
gok két csoportba oszthatók :
— az alumíniumból, nitrátokból és vas-oxidból 

álló keverékek, amelyek exoterm reakciója 
900°C fölött játszódik le,

— az alumíniumból, nitrátokból, fluoridokból és 
vas-oxidból álló keverékek, amelyek égését két 
vagy három exoterm reakció kíséri 300—550, 
550—650, és 850—1150°C-on.

Az egyes reakciók hőmérséklete és lefolyása a 
Fe20 3-tartalomtól, valamint a nitrátok és fluoridok 
fajtájától és mennyiségétől függ. A nagyobb nitrát- 
és fluoridtartalom hatására mindenekelőtt az első 
kis hőmérsékletű exoterm reakció, míg a Fe20 3 
adalék hatására a második, nagy hőmérsékletű 
reakció lesz intenzívebb.

A nitrátok és fluoridok főleg a gyúlási hőmérsék
letet és égési sebességet befolyásolják. A Fe20 3-nak 
viszont elsősorban a maximális hőmérsékletre és 
részben az égési sebességre van hatása.

A maximális hőmérséklet és az égési sebesség 
növekedésév el nő agáz és aszilárd állapotú emisszió.

A maximális hőmérséklet és az égési sebesség 
növekedésével nő a gáz és a szilárd állapotú emisz- 
szió, ezáltal a környezetszennyezés. A vizsgált 
keverékek fluoridemissziója a megendedett felső 
határt nem lépte túl.
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Új, gáznyomásos formázó eljárás bentonitkötésű 
formázóanyagokhoz*

A  s c h a f fh a u s e n i Georg F ischer A t í  ú jo n n a n  k ife jle sz 
t e t t  fo rm á z ó  e l já rá s a  m eg fe le l a  k ö rn y e z e t  v é d e lm i|e lő - 
ír á s o k n a k  és a lk a lm a s  n a g y  m é r e tp o n to s s á g ú  fo rm á k  
k é sz íté sé re . A z első  b e re n d e z é s  ü z e m i k ö rü lm é n y e k  
k ö z ö t t  is  ig a z o lta  e lő n y e it. B e n to n i tk ö té s ű  fo r m á k b a n  
az  ö n tv é n y e k  tö m e g e s  e lő á l l í tá s a  —  az  ö n tv é n y f e lh a s z 
n á ló k  n ö v e k v ő  ig é n y e it  is  f ig y e le m b e  v é v e  —  az  ú j e l j á 
r á s s a l  m e g o ld h a tó n a k  lá ts z ik .

A  n a g y  n y o m á s ú  fo rm á z á s  b e v e z e té sé v e l az  u tó b b i  
k é t  é v tiz e d b e n  a  n a g y  te rm e lé k e n y s é g ’és a  m in ő sé g  j a 
v í tá s a  i r á n t i  ig é n y e k e t k ie lé g íte tté k . A z o n b a n  a  n a g y 
n y o m á s ú  fo rm á z á s s a l k o m b in á lt  r á z ó e l já r á s  n a g y  za j- 
s z in tje  m i a t t  a  te r v e z ő k n e k  ú j tö m ö r í tő  e l já r á s t  ke ll 
k e re s n iü k .

A  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  fig y e le m b e v é te lé v e l 
ú j fo rm á z ó  e l já r á s t  fe j le s z te t tü n k  k i. A z v o lt a  cél, 
h o g y  b e n to n i tk ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k e k b ő l is h a so n ló  
sz i lá rd s á g ú  és m é r e tp o n to s s á g ú  f o r m á k a t  le h e s se n  
k é sz íte n i, m in t  a  k é m ia i k ö té s ű  fo rm á z ó a n y a g o k b ó l. 
A z e ljá rá s  íg y  ú j u t a t  n y i t  a  jó  m in ő sé g ű  ö n tv é n y e k  
g y á r tá s á b a n .

A z ú j e l já rá s  előnyei a  k ö v e tk e z ő k :
—  b e n to n i tk ö té s ű  fo rm á z ó a n y a g o k  h a s z n á lh a tó k ,
—  a  fo rm a  e g y  m u n k a f á z is b a n  é r i e l a  v é g sz ilá rd sá g o t,
-—  a  fo rm a  m é re tp o n to s s á g a  a  le g jo b b a n  ig é n y b e  v e t t

ré sz e k e n  o p tim á lis ,
—  n a g y  te rm e lé k e n y s é g  b iz to s í th a tó ,
—  a  re n d e lk e z é s re  á lló  m in tá k  és m in ta la p o k  fe lh a sz 

n á lh a tó k ,
—  a  g a z d a sá g o s sá g  fo k o z h a tó ,
—  a  tö m ö r í té s  e n e rg ia fe lh a sz n á lá s a  m in im á lis ra  c sö k k e n ,
—  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k  te l je s ü ln e k , és a  m u n k a -

k ö rü lm é n y e k  ja v u ln a k . _
A  k if e j le s z te t t  ú j fo rm á z ó  e ljá rá s  a la p ja  a  g áz -lev eg ő  

k e v e ré k  e x o te rm ik u s  e lég e té se  a  fo rm á z ó a n y a g g a l 
t ö l t ö t t  fo rm a s z e k ré n y  f e le t t i  té r b e n , és  az  íg y  lé tre jö v ő  
g á z n y o m á s .

A  rö v id  id e ig  t a r tó  g á z n y o m á s  a  fo rm á z ó a n y a g  r é 
s z e c sk é it m o z g á s b a  h o z z a , ez a  fo r m a  m in ta  fe lő li o ld a 
lá n  le fé k e z ő d ik , s íg y  jö n  lé t r e  a  tö m ö r í té s . A  m in ta  és a  
m in ta la p  fe lő li o ld a lo n  k a p ju k  a  le g n a g y o b b  fo r m a 
s z i lá rd s á g o t. A  sz ilá rd s á g  a  fo rm a s z e k ré n y  m a g a s s á 
g á b a n  k ö z e l á lla n d ó , c sa k  a  fe lső  h a r m a d b a n  c sö k k e n  
k is m é r té k b e n .

A  k é té v e s  fe jle sz té s i id ő s z a k  a l a t t  az  e l já r á s t  ü z e m i 
s z in te n  is k ip r ó b á l tá k ,  és fo rm á z ó g é p k é n t b e il le s z te t té k  
az  ö n tö d e i m u n k a f o ly a m a tb a .  Je le n le g  k ü lö n b ö z ő  t í 
p u s ú , k ü lö n b ö z ő  m é r e tű  fo rm a sz e k ré n y re  a lk a lm a s , 
k ü lö n b ö z ő  te l je s í tm é n y ű  fo rm á z ó g é p e k  ü z e m e ln e k , 
il le tv e  á l ln a k  ü z e m b e  h e ly e z é s  e lő t t .

•E lh a n g z o t t  a  X . m a g y a r ö n tő n a p o k o n .

Az eljárás leírása

A g á z n y o m á so s  fo rm á z ó  e ljá rá s s a l elő- és u tó tö m ö 
r í té s  n é lk ü l m eg fe le lő  s z i lá rd s á g ú  fo r m á t  k a p u n k .

A  fo rm á z á s  fo ly a m a ta  az  1. ábrán  lá th a tó .
—  A c ik lu s  k e z e d e té n  a  m in ta la p o t  az  ü re s  fo rm a s z e k 

ré n y h e z  és az  é g e tő k a m rá h o z  e m e ljü k  (2 ) .
—  A  m é r ő ta r tá ly b ó l  a  fo rm á z ó a n y a g o t  a  fo rm a s z e k 

r é n y b e  tö l t j ü k  (3 ) .
—  A  h o m o k z s a lu k  z á rá s a  u t á n  m e g h a tá r o z o t t  m e n n y i 

ség ű  fö ld g á z t f ú v a tu n k  az  é g e tő k a m rá b a  ( 4 ) ,  és 
m e g g y ú j t ju k .

—  A  h ir te le n  égés k ö v e tk e z té b e n  lé tre jö v ő , k b . 4 ,5  b a r  
g á z n y o m á s  a  fo rm á z ó a n y a g o t  a  m in tá r a  és  a  m i n ta 
la p r a  p ré se li, íg y  a  fo rm a  a  k ív á n t  tö m ö rs é g ű  lesz  (5 ) .

—  A  m in ta la p  le sü lly e sz té se  u tá n  a  f o r m á t e l t á v o l í t ju k  a  
m in ta la p ró l ,  és  ezze l e g y id ő b e n  a  fü s tg á z t  a  m u n k a 
h e ly i á r ta lo m  e lk e rü lé sé re  e ls z ív já k  (6 ) .

—  A  tö m ö r í t e t t  fo rm a  e lv é te lé v e l e g y id e jű le g  ü re s  fo r 
m a s z e k ré n y  k e rü l  a  fo rm á z ó g é p re , és a  c ik lu s  é lő irő l 
k e z d ő d ik  (  1 ) .

A  g áz  le h e t  fö ld g áz , m e tá n ,  p ro p á n  és b u tá n .  E z e k  a 
g á z o k  e g y sz e rű e n  és b iz to n sá g o sa n  h a s z n á lh a tó k .

A  2. ábra  a  g y ú j tá s  u tá n i  n y o m á s n ö v e k e d é s t m u t a t j a  
fö ld g á z -le v e g ő  k e v e ré k  e se té b e n . A n y o m á s n ö v e k e d é s t 
a  A pi á t  je l le m z i, a m e ly  e g y b e n  m in d e n  fo rm á z ó a n y a g  
tö m ö rsé g é n e k  m é rő sz á m a  is. M in é l g y o rs a b b  a  n y o m á s- 
n ö v e k e d é s , a n n á l  n a g y o b b  a  fo rm a  tö m ö rsé g e .

A z ú j, g á z n y o m á so s  fo rm á z ó  e l já rá s s a l le h e tő v é  v á l t  
a  fo rm a s z ilá rd s á g  je le n tő s  n ö v e lé se . 30 N /e m 2 fe le t t i  
n y o m ó s sz ilá rd sá g  é rh e tő  el a  b e n to n i tk ö té s ű  fo rm á z ó -

г. á b ra . N y o m á s n ö v e k e d é s  a g á z— le v e g ő  k e v e r é k  b e g y ú j tá s a  
u tá n

1. á b ra . A  gázn yom ásos form ázás e lv e
1 —  a  h o m o k b u n k e r fe ltö ltő d ik , 2 —  a  m in ta la p  a  fo rm asz ek rén n y e l 
fe lem elk ed ik , 3 —  a  h o m o k  a  fo rm asz ek rén y b e  ju t ,  4 —  a  h o m o k b u n 
k e r zár , az  ég ő k am ra  gázza l fe ltö ltő d ik , 5 —  a  gáz  m e g g y u lla d , a 
n y o m á s  tö m ö r íti  a  h o m o k o t, 6 —  a m in ta la p  le sü lly ed , a  fü s tg á z t 

e lsz ív ják
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3. á b r a .  E g y  f é k d o b f o r m a  m e t s z e t e  é s  a  f o r m a s z i l á r d s á g  
v á l t o z á s a

a n y a g o k b a n , a m i e d d ig  c sa k  k é m ia i v a g y  fiz ik a i k ö té sse l 
v o lt leh e tség es .

A  tö m ö r í té s  e g y e n le te ss é g é t a  3. ábra  s z e m lé lte ti . 
A  fo r m á b a n  a  le g e rő se b b  ig é n y b e v é te ln e k  k i t e t t  r é 
sz e k e n  k a p ju k  a  le g n a g y o b b  s z i lá rd s á g o t. A  sz ilá rd sá g  
a  fo rm a s z e k ré n y  a lsó  k é th a r m a d á b a n  k ö ze l azo n o s , a  
fo rm a  felső  ré s z é n  10— 12 N /c m 2.

A  g á z n y o m á so s  fo rm á z ó  e ljá rá s  le h e tő v é  te s z i k ü lö n 
böző  m a g a s sá g ú  fo rm á k  e lő á l l í tá s á t  az o n o s  s z ilá rd sá g g a l 
(24 ± 3  N /c m 2), a m in t  e z t  a  4. ábra  m u ta t j a .

A z 5. ábrán  e g y  tr i le x -k e ré k  fo r m á ja  lá th a tó  az  eg y es 
h e ly e k e n  m ó r t  s z i lá rd s á g g a l (N /c m 2).

A  g á z n y o m á so s  e l já rá s t  s z in te t ik u s , b e n to n itk ö té s f l  
fo rm á z ó a n y a g o k k a l k ís é r le te z té k  k i, a m e ly e k e t a  le m e z - 
és g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k , a  te m p e r -  és  a c é lö n t 
v é n y e k  n a g y  n y o m á s ú  fo rm á z á s s a l k é szü lő  fo rm á ih o z  
h a s z n á ln a k . E z e k k e l az  a n y a g o k k a l je le n le g  is fo ly n a k  
a  k ís é r le te k . A  k ís é r le te k  e re d m é n y e ib ő l a z t  a  k ö v e t 
k e z te té s t  v o n h a t ju k  le , h o g y  e z e k n e k  a  f o r m á z ó a n y a 
g o k n a k  az  ú j e ljá rá s b a n  v a ló  a lk a lm a z h a tó s á g á t  n e m  
b e fo ly á s o lh a tjá k  a  tö m ö r í th e tő s é g , a  n y e rs  n y o m ó s z i 
lá rd sá g , az  a k t ív  b e n to n i t t a r t a lo m  és az  e g y é b  je l 
lem ző k .

M égis —  az  o p tim á lis ,  30 N /c m 2 f e le t t i  sz ilá rd s á g b ó l 
k iin d u lv a  —  a  g á z á te re s z tő  k é p e ss é g e t n ö v e ln i k e l le t t  
k b . 120-as é r té k re . A  k é p lé k e n y  fo rm á z ó a n y a g o k , a m e 
ly e k  0 ,2 — 1,2 % d u z z a d ó  k ö tő a n y a g o t  ta r ta lm a z n a k  —  
ezek  az  a c é lö n tv é n y g y á r tá s b a n  h a s z n á la to s a k  —  s ik e r 
re l tö m ö r í th e tő k .  A  6. ábrán  l á th a tó ,  h o g y  a  k ív á n t  sz i 
lá rd s á g  b e á l l í th a tó  a  n y o m á s g ra d ie n s  és a  fo rm á z ó a n y a g  
k é p lé k e n y sé g é n e k  v á l to z ta tá s á v a l .

A  n a g y n y o m á s ú  fo rm á z á s  e lte r je d é sé v e l m e g n ö v e 
k e d te k  a  m in tá k k a l  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e te lm é n y e k . 
E z e k  a  m in tá k  a lk a lm a s a k  az  ú j fo rm á z ó  e ljá rá s h o z  is.

A  fo r m a  n a g y  s z i lá rd s á g a  le h e tő v é  te s z i az  ö n tv é n y  
tö m e g é n e k  c s ö k k e n té s é t ,  e z á l ta l  a  m e g m u n k á lá s i  id ő  
c s ö k k e n té s é t ,  a m i a  g a z d a sá g o s sá g o t p o z it ív a n  b e fo 
ly á s o lja .

A  b e ö m lő tö lc sé r t  a  fo rm a  le h ú z á s a  u t á n  m a r já k  be, 
íg y  a la k ja ,  s z á m a  és e lh e ly ezése  k ü lö n b ö z ő  le h e t .

Járműipari öntvények formázásával szerzett 
tapasztalatok

A z első , s o r o z a tb a n  g y á r t o t t  g á z n y o m á so s  fo rm á z ó 
b e re n d e z é s  (7 . ábra)  a d a ta i  a  k ö v e tk e z ő k : 
F o rm a s z e k ré n y  1420X  915X  3 6 0 /3 6 0 -tó l

6 0 0 /360  m m -ig  
T e lje s ítm é n y  140 fo rm a /ó ra
M a g b e ra k á s i le h e tő 
ség ek  s z á m a  8 a  fe lső  ré s z b e n , 11 az  a lsó  r é 

s z b e n
Ö n tv é n y  tö m e g e  0 ,5 — 160 k g
B r u t tó  ö n tv é n y tö m e g  m a x . 400  k g /fo rm a

I
£

C
N j
L

A:
Qj
4
О
E

£

a

Nyom ásgradiens, d p /d t
I И.БЗЗ-М

4. á b r a .  A  n y o m á s g r a d i e n s  é s  a  f o r m a s z e k r é n y  m a g a s s á g a  
k ö z t i  ö s s z e f ü g g é s  á l l a n d ó  f o r m a s z i l á r d s á g  e s e t é n

Ф 030 
ф 360 

Ф 200

ш '

í

24 j
L т . г ь

5. á b r a .  E g y  t r i l e x - k e r é k  f o r m á j á n a k  s z i l á r d s á g i  é r t é k e i  N J c m ?

6. á b r a .  A  n y o m á s g r a d i e n s  é s  a  f o r m a s z i l á r d s á g  ö s s z e f ü g g é s e  
k ü l ö n b ö z ő  f o r m á z ó  a n y a g  o k  e s e t é n  

A  —  fo rm áz ó a n y a g  lem ez- és g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s h o z  és te m p e r-  
ö n tv é n y h e z , В  —  fo rm áz ó a n y a g  a cé lö n tv é n y h e z
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7. á b r a .  A  f o r m á z ó b e r e n d e z é s  k é p e

8. ábra. G á z n y o m á s o s  f o r m á z ó b e r e n d e z é s  
1 —  ío rm áz ó g é p  az  a lsó  részhez , 2. —  fo rm ázó g ép  a  felső részhez , 
3 —  m in ta la p c se ré lő  kocsi, 4 —  fo rd ító  b e ren d ezés , 5 —  a  felső sze k ré n y  
á tra k ó b e re n d e z é se , 6 —  az a lsó  szek rén y  á t r a k ó  b eren d ezése , 7 —  
m ag b erak ó  szak asz  az  a lsó  részhez , 8 , —  in a g b e ra k ó  szak asz  és fo rd ító - 
berendezés  a  felső részhez , 9 —  ö sszerak ó  b e ren d ezés, 10 —  te rh e lő 
b e ren d ezés, 11 —  ö n tő b e ren d ezés , 12 —  h ű tő p á ly á k , 13 — fo rm a 
k in y o m ó  b e ren d ezés , 14 —  h ű tő - t is z t í tó  d o b , 15 — fo rm aszek rén y - 
sz é tv á la sz tó , 1 6  —  ü re s  s ze k ré n y e k  v issz a sz á llítá sa , 17 —  a  szá llító - 

k o csik  v isszav eze tése

Ö n tv é n y  a n y a g a  G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  és te m -  
p e rv a s

H ű lé s i  id ő  m in . 43 p e re , m a x . tö b b  ó ra
T e rh e lő sú ly  1460 k g
T e rh e lé s i id ő  48 p e rc

A  b e re n d e z é s  te le p íté s i  v á z la tá t  a  8. ábra  m u ta t j a .  
A  fo rm á z ó so r  k é t  e g y á llo m á so s  fo rm á z ó g é p b ő l (  1, 2 )  
á ll  a  fo rm a  a lsó  és fe lső  ré sz é n e k  e lk é sz íté sé h e z . A  fo rm a  
a lsó  ré sz é n e k  m a g a s s á g a  360 és 500 m m  k ö z ö tt  v á l to z 
h a t .

A sü lly e sz té se s  m in ta c s e re  le h e tő v é  te s z i, h o g y  a  k ü 
lö n b ö z ő  m in ta la p o k  A  A A  v a g y  A B  A B  s o r re n d b e n  
k ö v e tk e z z e n e k . À  m in ta la p  a  3 m o zg ó  m in ta la p ta r tó k  
seg ítsé g é v e l c se ré lh e tő ; az  e g y ik  h e ly  sz a b a d , a  m á s ik  
h e ly e n  a  c s e re m in ta la p  ta lá lh a tó .

A fe lső  fo rm a fe le t a  4 b e re n d e z é s  m e g fo rd ít ja  és az 
5 á tr a k ó b e re n d e z é s  a  8 m a g b e ra k ó  sz a k a sz h o z  viszi. 
A z a lsó  fo rm a fe le t  a  6 á tr a k ó b e re n d e z é s  j u t t a t j a  a  7 
m a g b e ra k ó  sz a k a sz h o z . A fo rm a fe le k b e  ra k já k  a  m a g o 
k a t ,  e lle n ő rz ik  ő k e t,  m a jd  a  I) ö ssz e ra k ó  b e re n d e z é sh e z  
k e rü ln e k .

A z ö s s z e ra k o tt  f o r m á k a t  a  10 b e re n d e z é s  le te rh e l i ,  
az  ö n té s t  a  11 b il le n ő ü s t végzi. Az ü s tb e n  tö r té n ik  a  vas 
b e o ltá sa . A  b il le n ő ü s t m e g h a tá r o z o t t  m e n n y isé g ű  v a s a t  
ö n t  a  fo rm á  ba.

A  k ü lö n b ö z ő  a n y a g ú  és tö m e g ű  ö n tv é n y e k  leh ű lé sé re  
szo lg á l a  n é g y p á ly á s  12 h ű tő re n d s z e r . In n en  a  fo rm á k  
a  13 k in y o m ó b e re n d o z é sh e z  k e rü ln e k . A h o m o k tö m b  az 
ö n tv é n n y e l  a  14 h ű tő - t i s z t í tó  d o b b a  ju t .  A  fo rm a sz e k - 
ré n y e k e t  a  15 b e re n d e z é s  s z é tv á la s z t ja  és a  16 szá llító - 
b e re n d e z é s  v is s z a ju t ta t ja  a  fo rm á z ó g é p e k h e z , u g y a n 
a k k o r  a  sz á llí tó k o c s i a  fö ld  a l a t t  s z in té n  v is sz a k e rü l a  
fe lv e v ő  h e ly re . .

A  fo rm á z ó b e re n d e z é s  v ezérlése  s z a b a d o n  p ro g ra m o z 
h a tó .

A  g á z n y o m á so s  e ljá rá s s a l k é s z í te t t  fo r m á k n a k  a  h a 
g y o m á n y o s a k h o z  k é p e s t  a  k ö v e tk e z ő  e lő n y e i v a n n a k :
—  az  ö n tv é n y  tö m e g e  c sö k k e n ,
—  a  n a g y o b b  m é re tp o n to s s á g  ré v é n  c sö k k e n  a  m e g m u n 

k á lá s i  id ő ,
—  jó  az  ö n tv é n y fe lü le t ,
—  a  fo rm a  g á z á te re s z tő  k ép esség e  m egfe le lő .

A z ú j e ljá rá s s a l ja v u ln a k  a  m u n k a k ö rü lm é n y e k , és 
k is e b b  a  k ö rn y e z e ts z e n n y e z é s .

Ö sszefog la lás

E g y  ú j fo rm á z ó  e l já r á s t  is m e r te t tü n k ,  a m e ly  ben- 
to n i tk ö té s ű  fo rm á z ó a n y a g o k h o z  a lk a lm a z h a tó . Az e l 
j á r á s  e lv e  é v e k  ó ta  is m e r t ,  m ég is  c sak  m o s t s ik e rü lt  
e lő szö r te rm e lé k e n y  b e re n d e z é s t so ro z a tb a n  e lő á llí ta n i. 
Az e l já rá s  a  g á z -lev eg ő  k e v e ré k  b e g y ú j tá s á t  k ö v e tő  
n y o m á s n ö v e k e d é s t h a sz n á lja  fe l a  h o m o k  tö m ö rí té sé re . 
Áz elő- és u tó tö m ö r í té s  fe leslegessé v á lik . A z o p tim á lis  
fo rm a k e m é n y sé g -e lo sz lá s  jó  ö n th e tő s é g e t és  g á z e lv e z e 
t é s t  b iz to s í t. Az is m e r te te t t  b e re n d e z é s  m á r  h o ssz a b b  
id e je  fo ly a m a to s a n  üzem e l.

E . Bernhardt

IR O D A L O M

[1] G iesserei, 67 (1980) 20. sz. GG2— G63. old.
[2] USA P a te n t  3170.202
[3] USA P a te n t  2847.73G 
[41 USA P a te n t  3G59.G42
[5] Vetiska, A .— Orlov, Q. M .:  L it. P ro izv . 1963. 3. sz. 5— 8. old.
[G; Grahov, L . K . és tá r s a i :  L it. P ro izv . 19G8. 4. sz. 8— 11. old.
[7] U dS S R -T eehno log ie  u. O rg a n isa tio n . D ir. P ro d ., 2. sa. 1974. 150—  

152. old.
[8] Jörn , A .:  G iesserei, 68 (1981) 20. sz. G03— 010. old.

Folyóiratszemle
A C/Si viszony hatása a szintetikus öntöttvas 

tulajdonságaira

A k ö zö n ség es  ö n tö t tv a s s a l  e lle n té tb e n  a  s z in te t ik u s  
ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g a i  n e m c sa k  a  te l í té s i  s z á m tó l , 
h a n e m a C /.V t v is z o n y tó l is fü g g en ek . A G /S r  b e fo ly á so lja  
a  g ra f i t  m e n n y is é g é t ,  a  g r a f i t t a r t a lo m  n ö v e k e d é sé v e l 
p e d ig  c sö k k e n  a  s z a k ító sz i lá rd sá g  és a  k em én y ség .

A  C /S i  h a tá s á n a k  v iz s g á la tá ra  á lla n d ó  k a r b o n ta r t a 
lo m  m e l le t t  a  s z i l íc iu m ta r ta lm a t  v á l to z ta t tá k .  A  k a r 
b o n ta r ta lo m  2 ,9 — 3,9 % v o lt . A  m a n g á n ta r ta lo m  0 ,5  és 
1 0 % k ö z ö tt  c sa k  je le n té k te le n  s z e re p e t já ts z ik  az  ö n 
t ö t t v a s  s z ö v e té b e n  és tu la jd o n s á g a ib a n . Az ö n tö t tv a s  
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i t  b e o lta t la n  é s  b e o l to t t  
(F eS i, C aSi) á l la p o tb a n  v iz s g á ltá k . A  30, 40 és 65 m m  
á tm é rő jű  p r ó b a r u d a k a t  1360 °C -on  n e d v e s  fo rm á b a  
ö n tö t té k .

Az e re d m é n y e k  reg re ssz ió s  e lem zése  m e g e rő s íte tte ,  
h o g y  az  ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g a i  a  C /S i v is z o n n y a l n em  
lin e á r is a n  v á lto z n a k . A  b e o l ta t la n  és a  b e o l to t t  ö n t ö t t 
v a sa k  je lle g g ö rb é je  h a so n ló  v o lt. J e le n tő s  sz e re p e  van  
a  f a lv a s ta g s á g n a k  (a  p r ó b a r ú d  á tm é rő jé n e k ) .

A  s z a k ító s z i lá rd s á g ra  és a  k e m é n y sé g re  az  a lá b b i 
reg re ssz ió s  e g y e n le te t  k a p tá k :

R m = [ 3 2 2 - 2 9  C /S i-0 ,-A 5 (C IS i)* ]K scK d K m (N /m m !)

11В  = [ 6 0  +  103 C IS i -  & (C /S i)-]K scK dKm ,

a h o l K  se a  te l í té s i  s z á m tó l fü g g ő  té n y e z ő ; K í = 1,0, S e  
n ö v e k e d é sé v e l K sc  c sö k k e n ;

K a  a  p r ó b a r ú d  á tm é rő jé tő l  fü g g ő  té n y e z ő ; K 30 = 
=  1,0, az  á tm é rő  n ö v e k e d é sé v e l K d  é r té k e  

c sö k k e n ;
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К т в в К м  a  b e o ltó a n y a g tó l  fü g g ő  té n y e z ő k . A  be- 
o l t a t l a n  ö n tö t tv a s r a  é r té k ü k  1. B e o ltá sk o r  
K m =  1,06— 1,20, K m  — 0 ,9 3 — 0,97 (a  n a g y o b b  
é r té k e k  a  C aS i-ra  v o n a tk o z n a k ) .

A  k ís é r le t i  e re d m é n y e k  a la p já n  m e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  
J a  G /S i  v isz o n y  a  g r a f i t  m e n n y isé g é t , m é r e té t  és e lo sz 

lá s á t ,  to v á b b á  a  p e r l i t ,  f e r r i t  é s  e e m e n ti t  a r á n y á t  b e 
fo ly á so lja . H a  a  G /S i  n a g y , a  b e o lta t la n  ö n tö t tv a s b a n  
so k  r o z e t tá s  g r a f i t  k r is tá ly o s o d ik , és  a  sz a k ító sz ilá rd sá g  
k is e b b  lesz . A  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t  a  fe r r i t  
sz ilíc iu m m a l v a ló  ö tv ö z ő d é se  is b e fo ly á so lja .

A z ü z e m i k ís é r le te k  s z e r in t a  s z in te t ik u s  ö n tö t tv a s  
b e té t jé h e z  m e g m u n k á lá s i h u lla d é k o k  (fo rg ács , sa j to lá s i  
h u lla d é k )  is h a s z n á lh a tó k .  E g y  g é p g y á r  ö n tö d é jé b e n  a  
s z in te t ik u s  n y e rs  v as  g y á r tá s á h o z  50— 80 % -b an  fo rg á 
c so t h a s z n á ln a k , és a  n y e r s v a s a t  te l je s e n  e lh a g y já k . 
E z z e l 1 t  jó  ö n tv é n y r e  s z á m ítv a  40 R b - t  t a k a r í t a n a k  
m eg .

Kul'bovazkij, / .  K .— Dobrovol’szH j, I .  I L it. l ’ro izv ., 1981. 10. sz. 
4— 5. old.

Műgyantával bélelt alumínium magszekrény

A  h id e g  m a g s z e k ré n y e s  e l já rá s  e lte r je d é sé v e l le h e tő 
ség  v a n  so k k a l k ö n n y e b b , m ű a n y a g g a l b é le l t a lu m í 
n iu m  m a g s z e k ré n y e k  a lk a lm a z á s á ra . A z a lu m ín iu m  
k o n tú r b e té te t  e g y  m a g  se g ítsé g é v e l m ű g y a n tá v a l  ö n tik  
k i (1 . ábra). A z ily e n  m a g s z e k ré n y  e lő á l l í tá s a  o lc só b b , 
to v á b b i  e lő n y , h o g y  a  m a g s z e k ré n y  p ó t lá s a  v a g y  m ó d o 
s í tá s a  lé n y e g e se n  k ise b b  k ö ltsé g g e l m e g v a ló s í th a tó . 
H a  p l. e g y  ö n tö t tv a s  m a g s z e k ré n y  e lk é sz íté sé h e z  800 
m u n k a ó r a  szü k ség es , a  m ű g y a n tá v a l  b é le lt a lu m ín iu m  
m a g s z e k ré n n y e l 20— 30 % -os k ö lts é g c sö k k e n é s t le h e t 
e lé rn i.

A  m ű g y a n ta  ö n té s e k o r  a z o n b a n  e lk e rü lh e te tle n ü l 
h ó ly a g o k  k e le tk e z n e k , a m i a  m a g s z e k ré n y  g y o rs  k o p á s á 
hoz  v ez e t. A  k ö z v e tle n ü l a  fe lü le t a l a t t  lev ő  lég h ó ly a g o k  
a  t i s z t í t á s  v a g y  a  m a g lö v é s  a lk a lm á v a l  fe ls z a k a d n a k , s a  
m a g o k  fe lü le t i m in ő sé g é t r o n t já k .  A z e g y e tle n  m e g o ld á s , 
h a  a  m ű g y a n tá t  vákuum ban  ön tik . E n n e k  a  k ö v e tk e z ő  
e lő n y e i v a n n a k :

1. A  h o m o g é n e b b  m ű g y a n ta  ré te g n e k  15— 25 % -kal 
jo b b  a  k o p á sá lló sá g a .

2. A  le v e g ő v e z e tő  fu r a to k  és v e z e té k e k  e lm a ra d á s a  
ré v é n  g y o rs a b b a n  e lk é s z íth e tő  a  szerszám " az  ö n té sh e z .

3. E lm a r a d  a  le v e g ő z á rv á n y o k  ja v í tá s a .
4. A z ö n té s  z á r t  re n d s z e rb e n  tö r té n ik ,  a m i b a le se t-  

e lh á r í tá s i  és  e g észség v éd e lm i s z e m p o n tb ó l e lő n y ö s .
A  m ű g y a n ta  v á k u u m o s  ö n té s é h e z  sz ü k ség es  b e re n 

d e zés  m e g té rü lé s i  id e je  é v i 600— 950 ö n té s  e se té n  k is e b b , 
m in t  k é t  év .

A  v á k u u m o s  g y a n ta ö n tő  b e re n d e z é s  a  k ö v e tk e z ő  
ré sz e k b ő l á ll :  a  g y a n ta  és a  k a ta l iz á to r  t a r t á l y a ,  a d a 
g o ló s z iv a t ty ú , m u l t i f re k v e n c iá s  fo ly a d é k k e v e rő , vá-

Л

1. ábra. M űgyantával bélelt a lu m ín iu m  magszékrény ,
1 —  lö v ő la p , 2 —  g ázo s ító lap , 3 —  g a m itö m íté s , 4 ■—  fo rm a k e re t 

5 —  k o n tú rb e té t ,  6 —  k ilö k ő , 7 —  m ű a n y a g  bélés

k u u m k a m ra , k e m e n c e  a  k ik e m é n y íté sh e z , t i s z t í tó -  
b e re n d e z é s  a  k e v e rő - és ö n tő ré sz e k h e z .

A  v á k u u m k a m rá b a n  a  n y o m á s n a k  0 ,0 2 0  b a r  a l a t t  
k e ll le n n ie , d e  n e m  le h e t k is e b b , m in t  0 ,003  b a r , m e r t  
e k k o r  is m é t m e g in d u l a  b u b o ré k k é p z ő d é s . A  k e m é n y í-  
té s  u tá n  a  m ű g y a n ta  S h o re -k e m é n y sé g é n e k  el k e ll é rn ie  
a  D  40  é r té k e t .

A  m a g s z e k ré n y e k  k iö n té sé h e z  h a s z n á l t  p o liu re tá n -  
g y a n ta  m in ő ség e  m é g  n e m  te l je s e n  m egfe le lő . P r o b 
lé m á t o k o z  a  g y a n tá n a k  a  d im e ti l- iz o p ro p il-a m in  k a t a 
l iz á to r  h a tá s á r a  b e k ö v e tk e z ő  d u z z a d á s a . E z é r t  a  m a g 
h o m o k  k a ta l iz á to r t a r ta lm á t  m in d e n  m a g h o z  be  ke ll 
á ll í ta n i.  J a v u l  a  h e ly z e t, h a  a  m ű g y a n ta  S h o re -k e m é n y - 
só g é t D  55 -re  n ö v e lik , d e  az  ily e n  g y a n ta  ro s sz a b b u l 
ö n th e tő .

A  k iö n té s re  h a s z n á lh a tó  fo ly é k o n y  e p o x id g y a n ta  is, 
a m e ly  n e m  é rz é k e n y  a  k a ta l iz á to r r a ,  és  ig en  jó l ö n th e tő .

A  m a g s z e k ré n y e k e t a z á l ta l  is  tö k é le te s í te t té k ,  h o g y  
m eg fe le lő  töm ítéssel m e g s z ü n te t té k  a  m a g o k o n  k é p z ő d ő  
s o r já k a t ,  s ezze l a  m a g o k  k é z i t i s z t í t á s a  fe leslegessé 
v á lt .  A  m a g s z e k ré n y  o s z tó s ík já b a n  m á s o ló m a ró v a l 
h o rn y o t  k é sz íte n e k . A  m a g b e té te t  b e h e ly e z v e , az  o s z tó 
s ík o t  lem ezze l 0 ,2  m m -re l m e g e m e lik . A  v á la s z tó a n y a g 
g a l b e v o n t s z e rsz á m fe le k e t ö s s z e z á rjá k , m a jd  a  h o ro n y b a  
ru g a lm a s  m ű g y a n tá t  s a j to ln a k , a m e ly e t e lőző leg  v á 
k u u m b a n  g á z ta la n í ta n a k .  A z íg y  k ia la k í to t t  —  a  h o 
r o n y n á l  v a s ta g a b b  —- tö m íté s  a  m a g s z e k ré n y  z á rá s a k o r  
az  ü re g  fe lé  0 ,2 — 0,3  m m -re  b e n y o m ó d ik , íg y  a  m a g o n  
s o r ja  h e ly e t t  1— 3 m m  széles és m in te g y  0 ,2  m m  m é ly  
h o ro n y  k é p z ő d ik .

Grunenberg, N ß iesse re i, 69 (1982) 10. sz. 282— 285. o ld .

A lem ezgrafitos öntöttvas táplálási viszonyainak  
vizsgálata

A  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  t á p l á l á s i '  v is z o n y a in a k  
v iz s g á la tá h o z  1 2 0 x  1 2 0 x 6 0  m m -e s  h a s á b o k a t  (m o d u 
lu s a  M g  =  1,5 cm ) tá p f e j  n é lk ü l és 30— 95 m m  á tm é rő jű  
h e n g e r- fé lg ö m b  a la k ú  tá p f e je k k e l  ö n tö t te k .  A  tá p f e je k  
m a g a s s á g á n a k  és á tm é rő jé n e k  a r á n y a  á lla n d ó , 1,5 : 1 
v o lt . A  30— 50 m m  á tm é r ő jű  tá p f e je k  n y a k a  1 8 x  18X  
X 7 m m , az  50 m m -n é l n a g y o b b  á tm é rő jű e k é  30 X 30 X 
X 12 m m  v o lt.

K ö z é p fre k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  k ü lö n b ö z ő  
k a rb o n e g y e n é r té k ű  ö n tö t tv a s a k a t  o lv a s z to t ta k .  A  n y e rs  
fo rm a  A F S  75 h o m o k b ó l 7 % b e n to n i t t a l  k é sz ü lt ,  tö m ö - 
r í th e tő s é g e  45, k e m é n y sé g e  88— 92 v o lt. A z ö n té s i id ő  
12— 15, a  d e rm e d é s i id ő  k ö z e p e se n  14,5 m in  v o lt. Az 
á tla g o s  ö n té s i h ő m é rsé k le t  1350 °C v o lt , d e  a  3 ,5 — 3,7 
k a rb o n e g y e n é r té k ű  ö n tö t tv a s a k a t  1410— 1420 °C -on ö n 
t ö t t é k .  A  s z i l íc iu m ta r ta lm a t  1 ,8 %  k ö rü l  t a r t o t t á k ,  a  
k a rb o n e g y e n é r té k e t  a  k a r b o n ta r t a lo m  v á l to z ta tá s á v a l  
3 ,5  és  4 ,4  k ö z ö t t  v á l to z ta t tá k .  A z a la p k ís é r le te k  ö n t ö t t 
v a s á t  n e m  m ó d o s íto t tá k .

A z ö n tv é n y e k e t  a k k o r  t e k i n te t t é k  h ib á t la n n a k ,  h a  
sem  k ü lső , se m  b e lső  fo g y á s i ü re g  n e m  v o lt . A  belső  
h ib á k a t  ra d io g rá f iá s  v iz s g á la t ta l  á l l a p í to t t á k  m eg . A  
k ís é r le te k  s o r á n  k id e r ü lt ,  h o g y  h a  az  ö n tv é n y  fe lü le te  
k o n v e x  v o lt , a k k o r  b e lső  h ib á k  n e m  fo r d u l ta k  elő. E z  
a la p já n  m in d e n  tá p f e jh e z  m e g  le h e t e t t  h a tá r o z n i  a z t  a  
CEmin  k a rb o n e g y e n é r té k e t ,  a m e lly e l az  ö n tv é n y  m é g  
lu n k e rm e n te s  v o lt.

A tá p f e j  és az  ö n tv é n y  m o d u lu s á n a k  v is z o n y a  a  lu n 
k e rm e n te s  ö n tv é n y  k a rb o n e g y e n é r té k é v e l n e m  m u ta 
t o t t  e g y é r te lm ű  ö ssz e fü g g é s t. H a  v is z o n t a  k a rb o n -  
e g y e n é r té k  fü g g v é n y é b e n  a  m a r a d é k  tá p f e j  M m m o d u 
lu s á n a k  és az  ö n tv é n y  M g  m o d u lu s á n a k  v is z o n y á t á b 
r á z o l tá k ,  a tá p f e j  m é re te z é sé h e z  h a s z n á lh a tó  ö ssze 
fü g g é s t n y e r te k  (2 . ábra).  A  g ö rb e  fö lö tt ,  ill. a t t ó l  jo b b r a  
ta lá lh a tó k  a  h ib á t la n ,  b a lr a , ill. a l a t t a  a  n e m  m e g fe le 
lő e n  k i t á p lá l t  ö n tv é n y e k  p o n tja i .  A  d ia g ra m b ó l a d o t t  
C E -h ez  m e g k e re sh e tő  az a  m in im á lis  M mIM g  v iszo n y , 
a m e lly e l m é g  m eg fe le lő  tá p lá lá s  b iz to s í th a tó .

A z öntési hőmérsékletet m in te g y  100 °C -k a l n ö v e lv e , 
az  M m IM g  és  a  G E  ö sszefü g g ése  a  2. á b rá h o z  k é p e s t 
é sz re v e h e tő e n  n e m  v á lto z o tt .  A z e m p ir ik u s  ú to n  m e g 
h a tá r o z o t t  fo g y á s  a z o n b a n  m in te g y  1 % -k a l n a g y o b b  
v o lt.

A  form ázóhom ok tömöríthetőségét 4 5 -rő l 6 2 -re  n ö v e lv e  
a  fo g y á s b a n  n e m  t a p a s z ta l t a k  v á lto z á s t .
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2. ábra. A  maradék tá p fe j és az öntvény m odulusának megengedhető 
m in im ális  viszonyszám a a karbonégyenérték függvényében

A  táp  fe j n yakának  keresztmetszetét 3 0 X 2 0  m m -re  
c sö k k e n tv e , a  75 m m  á tm é rő jű  tá p f e j j e  k a p o t t  h ib á t la n  
ö n tv é n y e k  m in im á lis  k a rb o n e g y e n é r té k e  3 ,9 8 -ró l 4 ,0 6 -ra  
n ő t t .  E z z e l k a p c s o la tb a n  f e lv e tő d ö t t ,  h o g y  a  k ís é r le te k 
h ez  h a s z n á l t  t á p f e je k  n y a k a  m eg fe le lő  m é re tű -e . A  tá p -  
f e jn y a k  k e re s z tm e ts z e té t  m e g n ö v e lv e  k issé  ro m lo t ta k  
a  tá p lá lá s i  k ö rü lm é n y e k . E z  a z z a l m a g y a r á z h a tó ,  h o g y  
az  ö n tv é n y  az  e u te k t ik u s  k r is tá ly o s o d á s k o r  k e le tk e z ő  
d u z z a d á s  ré v é n  a  m é g  m e g  n e m  d e rm e d t n y a k o n  á t  
v is s z a tá p lá l t  a  tá p f e jb e .  T e h á t  а  JV cm m r-m ódszerrel 
m é r e te z e t t  tá p f e jn y a k  v a ló b a n  o p tim á lis .

A  m ó d o s í to t t  ö n tö t tv a s a k k a l  v é g z e t t  k ís é r le te k  e re d 
m é n y e i a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a  m ódosítás  n e m  b e fo ly á 
s o l ja  a  fo g y á s t.

A  fo rm afa l m ozgásának  h a tá s á t  ú g y  v iz s g á ltá k , h o g y  
a  b e n to n i to s  h o m o k fo rm á k  m e l le t t  h id e g e n  k ö tő  g y a n 
t á v a l  is  k é s z í te t te k  fo r m á k a t .  A  tá p f e j  n é lk ü li ö n tv é 
n y e k b e n  n e m  v o lt  fo g y á s i ü re g , h a  a  k a rb o n e g y e n é r té k  
le g a lá b b  3 ,58  v o lt ,  m íg  a  b e n to n i to s  h o m o k fo rm á b a n  
tá p f e j  n é lk ü l n e m  k a p ta k  é p  ö n tv é n y t  m é g  a  le g k e d 
v e z ő b b , e u te k t ik u s  ö ssz e té te lle l sem . A  fo rm a fa lm o z - 
g á s t  jó l m u t a t j a  az is, h o g y  a  n y e rs  fo r m á b a  ö n tö t t  ö n t 
v é n y  tö m e g e  5 ,856  k g , a  s o k k a l m e re v e b b , h id e g e n  k ö tő  
m ű g y a n tá s  fo r m á b a  ö n tö t té  p e d ig  c sa k  5 ,720  k g  v o lt.

A  k ís é r le t i  e re d m é n y e k  a la p já n  a  le m e z g ra f ito s  v a s 
ö n tv é n y e k  tápfe jének méretezésére a  k ö v e tk e z ő  m ó d s z e r t 
ja v a s o ljá k .

A  k a rb o n e g y e n é r té k  a la p já n  a  2. á b rá b ó l  le o lv a sh a tó  
a  m in im á lis  M m lM g  v isz o n y . H a  az  ö n tö t tv a s a t  m ó d o 
s í t j á k ,  a k k o r  3 ,9  és 4 ,15  C E  k ö z ö tt  az á b rá r ó l  le o lv a so tt 
v is z o n y sz á m o t 0 ,0 5 -te l m e g  k e ll n ö v e ln i.

H a  n y e rs  fo r m á b a  1350 °C -on ö n t ik  az  ö n tö t tv a s a t ,  
a k k o r  a  k ö v e tk e z ő  fo g y á s o k k a l k e ll sz á m o ln i:

________ C E _______F o g y á s , %_____

4,35  f ö lö t t  4 ,45-ig  1,0
4 ,0  f ö lö t t  4 ,35-ig  1,5
3,5  fö lö t t  4 ,0 -ig  2,5

H a  az  ö n té s i  h ő m é rs é k le t  100 °C -ka l n ő , a  fogyás 
1 % -k a l n a g y o b b . A  m ó d o s ítá s n a k  n in c s  h a tá s a  a  fo 
g y á s ra . T e lje se n  m e re v  fo rm á b a n  3 ,85  k a rb o n e g y e n 
é r té k  f ö lö t t  n in c s  fo g y á s .

A  tá p f e j  m é re te z é sé h e z  a  k iin d u lá s i  e g y e n le t a  k ö 
v e tk e z ő  :

Vt =  Vm+
100 100

a h o l Vt a  tá p f e j  té r f o g a ta ,
V m a  m a r a d é k  tá p f e j  té r fo g a ta ,  

X a  fo g y á s , %,
Vg a z  ö n tv é n y  té r fo g a ta .

(1)

H a  a  tá p f e j  h e n g e r- fé lg ö m b  a la k ú , a m e ly n e k  H  m a 
g a s s á g a  a  D  á tm é rő  1 ,5 -szerese , a k k o r  a  m eg fe le lő  k é p 
le te k  b e h e ly e tte s íté s é v e l az (1) e g y e n le t  ily en  a la k b a  
h o z h a tó  :

n (  X \  I n
---- ------- - -  0 ,75  H 3- f  0 ,7 5 —  M mD
3 100 )  4 m + l d o Vö

= o .

A h a rm a d fo k ú  e g y e n le tn e k  eg y  v a ló s  g y ö k e  v a n .
A  tá p f e j  á tm é rő jé n e k  k i k e ll e lé g íte n ie  m é g  az  a lá b b i 

f e l té t e l t  is :

— — > 0 ,8 5 ,  (2)
Vt

,a m e ly  s z e r in t  a  tá p lá lá s  h a tá s f o k a  leg fe lje b b  15 %. 
H e n g e r-fé lg ö m b  a la k ú  tá p f e j r e  (H  =  1 ,5 D) a  (2) fe l té te l  
így  a la k u l :

D
• i x V g  I V 3

(15 —X) n J
M am paey, F .: 48. nem z. ö u tö k o n g r., V á rn a , 1981. —  F o n d . Belgn, 
32 (1982) 1. sz. 5— 20. o ld .

Gömbgrafitos öntöttvas villam os hideghegesztése  
acélelektróddal

A z ö n tö t tv a s  n e m c s a k  a z o n o s  f a j tá jú  p á lc á v a l melegem 
v é g z e t t  a u to g é n h e g e sz té s se l, n e m c s a k  d rá g a  F eN i- 
e le k t ró d d a l  h id e g e n  v é g z e tt  v illa m o s  h e g e sz té sse l,

Göv Ш0 1

700pm

ШШЕг.
4. ábra. Acélelektróddal hidegen végzett villamos hegesztés varratának és 
átm eneti zóná jának szövete hőkezelés előtt (a )  és u tán  (b ) . N itallal 

maratva
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h a n e m  o lcsó  a c é le le k tró d d a l,  v illa m o s  h id e g h e g e sz té sse l 
is h e g e sz th e tő .

H a  ö n tö t tv a s a t  ö n tö t tv a s s a l  v a g y  a cé lla l kell össze- 
h e g e sz te n i, a k k o r  a  h e g e sz té sn e k  jo b b n a k  kell lenn ie , 
m in t  az  a la p a n y a g , d e  le g a lá b b is  jo b b n a k , m in t  a  s z a b 
v á n y  s z e r in ti  k ö v e te lm é n y . M elegen  v é g z e t t  g o n d o s  
a u to g é n h e g e sz té s so l ez te l je s í th e tő ,  d e  az  ily e n  h e g e sz 
té s  e sa k  k o r lá to z o t ta n  h a s z n á lh a tó .  A  F e N i-e le k tró d d a l 
h id e g e n  v é g z e tt v illa m o s  h e g e sz té sse l a  k ö v e te lm é n y e 
k e t  n em  le h e t te l je s e n  k ie lé g íte n i.

A  S u lzer  A t/-b e n  a  g ö m b g ra f ito s  v a sô n tv é n ÿ e k  h e 
g e sz té se k o r  e lé r t  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  k e z d e tb e n  
igen  s z ó r ta k ,  m e g h a la d tá k  a  k é t  n a g y s á g re n d e t.  A z 
1980-tó l b e v e z e te tt ,  a c é le le k tró d d a l h id e g e n  v é g z e tt  
v illa m o s  h eg e sz té sse l v is z o n t ig e n  jó  e re d m é n y e k e t s i 
k e rü l t  e lé rn i.

A  Svpratherrn  a c é le le k tró d d a l h e g e s z te t t  G ö v  350 és 
G ö v  400 m in ő sé g ű  ö n tv é n y e k  k ö té s é n e k  n y ú lá s a  
,4 5 =  10,5— 3 0 ,0 %  v o lt . F ig y e le m b e  k e ll v e n n i, h o g y  a  
h e te ro g é n  s z a k ító  p r ó b a te s tb e n  m in d ig  c sa k  a  k ise b b  
f o ly á s h a tá rú  rész  s z e n v e d  k é p lé k e n y  a la k v á l to z á s t ,  s 
m iv e l e z t  a  te l je s  je l tá v o ls á g ra  v o n a tk o z ta t j á k ,  a  v a r 
r a t r a  m e rő le g e se n  m é r t  10,5 % -os n y ú lá s  ig e n  te k in 

té ly e s . H a  a  p r ó b a te s t  a  v a r r a tb a n  s z a k a d t ,  70— 77 % -os 
k o n tr a k c ió t  m é r te k .  A V b e m e tsz é sű  p ró b a te s te k e n  m é r t  
fa jla g o s  ü tő m u n k a  az  á tm e n e t i  z ó n á b a n  7— 21 J / c m 2 
v o lt , a m e ly  az  ö n tv é n y e k é v e l m eg eg y ező ; a  h e g v a r r a t-  
b a u  ez az  é r té k  te rm é s z e te s e n  eg v  n a g y s á g re n d d e l n a 
g y o b b  v o lt  (165— 212 J / c m 2). A  fo rg ó -h a jl ító  te r h e lé s 
se l m é r t  le n g ő sz ilá rd sá g  és a  lü k te tő  h ú z ó sz i lá rd sá g  is 
m egfe le lő  v o lt. A  V ic k e rs -k ém én  y ség  az  á tm e n e t i  z ó 
n á b a n  169 és 198 H V  10 k ö z ö t t  v á l to z o tt ,  a m i a  for- 
g á e s o lh a tó s á g o t n e m  b e fo ly á so lja  (3 . ábra).

A  le g n a g y o b b  ö n tv é n y k e r e s z tm e ts z e t ,  a m e ly e t  e d d ig  
e re d m é n y e se n  h e g e s z te tte k , 110 m m  v o lt. K o m p lik á lt  
k o n s tru k c ió s  h e g e sz té se k e t is  v é g e z te k , p é ld á u l eg y  
G ö v  4 00 -as , 500 m m  á tm é rő jű  n y o m ó h e n g e rh e z  320 m m  
á tm é rő jű ,  a c é lb ó l k é s z ü l t  c sö v e t. R e p e d é s  sem  az  a la p 
a n y a g b a n , sem  a  h e g v a r r a tb a n  n e m  f o r d u lt  elő.

A 4. ábra  eg y  ily e n  h e g e sz té s  s z ö v e té t  m u t a t j a  a h ő 
keze lés  e lő t t  és u tá n .  A h ő k e z e lé s  e lő t t  az  á tm e n e ti  
z ó n á b a n  m a r te n z i t  v o lt. A fe r r i te s í tő  h ő k eze lé s  u t á n  az 
á tm e n e ti  z ó n á t  n e m  is le h e tn e  é sz re v e n n i, h a  az  ö n t ö t t 
v a sb a n  nem  le n n é n e k  g ra f itg ö m b ö k .

Schock, D .: G iesserei, 09 (1982) 5. sz. 125— 127. old.

Г

Egyetemi hírek
D r. N á n d o ri G yula  ta n s z é k v e z e tő  e g y e te m i t a n á r  és 

D úl Jenő  a d ju n k tu s ,  ö s z tö n d íja s  a s p irá n s  az  O sz trá k  
Ö n tő  S z a k e m b e re k  E g y e sü le te  és a  le o b e n i Ö n té sz e ti 
K u ta tó in té z e t  v e n d é g e k é n t r é s z t  v e t t  az  1982. m á ju s  
6— 7-én  r e n d e z e t t  o s z t r á k  ö n tő n a p o k o n . A z első  n a p  
e g y ik  p le n á r is  e lő a d á s á t  N á n d o r i  p ro fe ssz o r  t a r t o t t a :  
„ Ö n tö t tv a s a k  v iz s g á la ta  a  k r is tá ly o s o d á s  fo ly a m á n  fe l 
lép ő  m a k r o té r fo g a t- v á l to z á s  és tá g u lá s i  e rő  m é ré sé v e l” . 
A  m á s o d ik  n a p o n  g y a k o r la t i  b e m u ta tó r a  k e rü l t  so r az 
Ö n té sz e t i K u ta tó in té z e t  c s a r n o k á b a n  a  M isk o lco n  k i 
f e j le s z te t t  e le k tro n ik u s  m ű sz e rre n d s z e rre l . A v iz sg á la ti 
m ó d s z e rrő l a  b e m u ta tó  u t á n  k o n z u ltá c ió t  t a r t o t t a k ,  és 
az  e re d m é n y e k e t n a g y  e lism erésse l fo g a d tá k  az  o s z trá k  
és k ü lfö ld i k o llég ák . A  k u ta tó in té z e t  m u n k á já ró l  dr. 
Tt. H u m m er  ig a z g a tó  és h e ly e t te s e , K. Nechtelberger 
a d o t t  ré sz le te s  tá j é k o z ta t á s t .  A  loobeú i B á n y á s z a t i  és 
K o h á s z a t i  F ő is k o la  Ö n té sz e t i T a n sz é k é n  dr. Jo se f 
C zikkel p ro fe ssz o r  fo g a d ta  a  lá to g a tó k a t .

*

Dr. N á n d o ri G yula  tv s z . egy . t a n á r  1982. jú n iu s  14—  
15-én é re t ts é g i e ln ö k k é n t  ré s z t v e t t  a  c sep e li K o ssu th  
L a jo s  S z a k k ö z é p isk o la  ö n tő s z a k o s  o s z tá ly á n a k  é re t ts é g i 
és e g y e te m i fe lv é te li v iz s g á já n . A z e lé r t  e re d m é n y e k e t és 
a  t a n á r i  k a r  v é le m é n y é t fig y e le m b e  v é v e  ö t  ta n u ló  
e g y e te m i-fő isk o la i to v á b b ta n u lá s á t  ja v a s o ltá k .

D eák A ttila  ig a z g a tó  (A c é lö n tő  és C ső g y ár) , 
dr. F u sch  E r ik  tu d o m á n y o s  o s z tá ly v e z e tő  

(V A S K Ú T ),
dr. F arkas I .  Z o ltán  i ro d a v e z e tő  (K G Y V ),
N a g y  Z o ltán  fő m é rn ö k  (L e n in  K o h á s z a t i  M ű v ek ), 
■Jónás P á l egy . a d ju n k tu s ,  je g y z ő k ö n y v v e z e tő .

Az á lla m v iz sg á n  13 h a l lg a tó  s z e r z e t t  ö n tő  k o h ó m é r 
n ö k i o k le v e le t :

B á rd o s  A n n a  
D o m a n  Im re  
G y ó n i G á b o r 
G y ó n i P é te r  
K iss Ágne;s 
M á t ty u s  Á rp á d  
M észá ro s  A n d rá s  

A s ik e re s  á lla m v iz sg á t 
k ö v e tte .

O t t  A n ta l  
Soós I ld ik ó  
S z ív ó s  I s tv á n  
S z tv o re c z  J u d i t  
V in cze  Z su z sa n n a  
Z elei I s tv á n .

jó  h a n g u la tú  b ú c s ú v a c s o ra  

*

A K a ssa i M ű szak i F ő is k o la  K o h ó m é rn ö k i K a r a  ju b i le 
u m i tu d o m á n y o s  e lő a d á s s o ro z a to t r e n d e z e t t  1982. jú l iu s  
5—-7-én. Az N M E  K o h ó m é rn ö k i K a rá n a k  k ü ld ö t te i  
k ö z ö tt  ré s z t  v e t t  a  re n d e z v é n y e n  dr. N á n d o ri G yula  tv sz . 
egy . ta n á r ,  a k i az  ö n tö d e i sz e k c ió b a n  „A z  ö n tö t tv a s a k  
s z ö v e tsz e rk e z e te  és k ia la k u lá s á n a k  m ű sz e re s  v iz s g á la ta ”  
c ím m e l e lő a d á s t t a r t o t t .

*

Az N M E  K o h ó m é rn ö k i K a r á n  1982. jú n iu s  21— 22-én  
t a r t o t t á k  a  m e ta llu rg u s  s z a k  ö n té s z e ti  á g a z a tá n  a  v égzős 
h a llg a tó k  d ip lo m a v é d é s é t és á lla m v iz s g á já t .  A  v izsga- 
b iz o t ts á g  a  k ö v e tk e z ő  v o lt :

E h lö k  : dr. N á n d o ri G yula  tv s z . eg y . ta n á r .
T a g o k  : dr. S u lc z  Ferenc  tv s z . egy . ta n á r ,

Só lyom  Jen ő  eg y . a d ju n k tu s ,
dr. H orváth  Ferenc  v e z é r ig a z g a tó  (Ö n tö d e i 

Vállalat),

*

Az 1981/82.' ta n é v b e n  a  k ö v e tk e z ő  k ü lfö ld i v e n d é g e k  
lá to g a t t á k  m e g  az  Ö n té sz e t i  T a n s z é k e t :
Dr. K la u s  P eukert és Herbert M ende  (F re ib e rg i B á n y á s z a 

t i  A k a d é m ia  ö n té s z e t i  ta n s z é k e ) .
Dr. J á n  Villsko és  dr. J u ra )  K oren  (K a ssa i M ű sz a k i F ő 

is k o la  ö n té s z e ti  s z a k c s o p o r tja ) .
Dr. V . V ondrák  és . / .  P ica lek  (O s tra v a i B á n y á s z a t i  F ő 

is k o la  ö n té s z e ti  ta n s z é k e ) .

(F olyta tás a 280. oldalról)

[3] A llen , R . D .— B oddey, R. F . : T h e  A n n u a l C o n fe ren ce  
o f  th e  B r it is h  S te e l C a s tin g  R e s e a rc h  A sso c ia tio n , 
S h e ffie ld , 1963.

[4] Snelson , G. D . : B r i t .  F o u n d ry m .,  51 (1958) 10. sz. 
486— 500. o ld .

[5] L am on t, J .  A .— K apm eyer, K . K .— H ill, R . L . : J .  
M e ta ls , 18 (1966) 6. sz. 738— 742, o ld .

[6] Beernaert, C .:  R e v . M e ta llu rg ., 62 (1965) 4. sz 
339— 34 l .o l d .

[7] S n o j, P .— K orar, J . — P elhan , C. : L ia rs k i V c s tn ik , 20 
(1973) 6. sz . 185— 191. o ld .

[8] P elhan , G.— R osina , A .:  G iess .— P r a x . ,  1974. 7 .sz. 
117— 122. o ld .

[9] P elhan, C .— K olar, D . : G iess .— P r a x . ,  1977. 12. sz. 
181— 186. o ld .

F o r d í to t t a :  K ovács László
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